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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva primyslovym inzenyrstvim, hlavné pak zavedenim
metody rychlych zmén a optimalizaci pracovisté extruzni linky. Hlavnim cilem je sniZeni
¢asu CiSténi a udrzby linky pomoci metody rychlych zmén, odstranéni plytvani a hledani

novych technickych prostredki, které by fesily minimalizaci prostoju a zkvalitnéni prace.

Kli¢ova slova:

Primyslové inzenyrstvi, systém rychlych zmén, Gdrzba, optimalizace

ABSTRACT

This thesis deals with industrial engineering, especially the introduction of methods
of rapid change and optimizing workplace extrusion lines. The main objective is to reduce
cleaning and maintenance time lines using the method of rapid change, waste removal and

search for new technical means to address minimizing downtime and improving the work.

Keywords:

Industrial Engineering, The System of rapid Change, Maintenance, Optimization
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UvVOoD

V dnes$ni dobé plné turbulentnich zmén, zvySujicich se narokli zakaznik®i, natlaku
k odstraniovani plytvani a sniZovani ndkladii je zavadéni metod primyslového inZenyrstvi
nepostradatelné a piedstavuji zvySovanim konkurenceschopnosti podniki. Jednou z téchto
metod je systém rychlych zmén, diky némuz je odstranéno plytvani pfi vyménach, sefizeni

a ¢isSténi stroji a zafizeni, k cemuz pomaha také optimalizace pracoviste.

Ma diplomova prace se zabyva pravé touto metodou, jeji implementaci a optimalizaci
pracovisté extruzni linky ve spolecnosti Austin Detonator s.r.o. Tato spole¢nost vyrabi
predevsim elektrické, neelektrické a elektronické rozbusky, proto je jeji vyroba velice
specifickd a kazda zména musi byt pfedem projedndna a schvéalena bezpecnostnim

technikem.

A4

Diplomova prace je rozdélena do tii ¢asti a to na teoretickou, analytickou a projektovou
cast.
Teoretickd ¢ast mé prace je zamétfena na literdrni reSerSe problematiky priimyslového

inZzenyrstvi, kde podrobné rozebiram né¢které z metod a problémd, které tizce souvisi

s timto oborem.

V ramci analytické Casti se zabyvam spolecnosti, jeji historii, pfistupem k bezpecnosti
a zivotnimu prostiedi a v neposledni fad¢ hlavni vyrobou. Dale pak je zde popsan soucasny
stav CiSténi a 0drzby na pracovisti, kde jsou popsdny jednotlivé kroky pracovnikl pfii

vykonavani této ¢innosti.

V projektové ¢asti popisuji zavedeni jednotlivych krokt systému rychlych zmén, hlavné
pak optimalizaci pracovisté a zdiiraznéni potfeby nékterych opatieni. Dale je zde popsan
novy standard a ekonomické zhodnoceni zavedenych zmén a optimalizaci.

Hlavnim cilem prace je snizeni Casu CiSténi a udrzby linky pomoci metody rychlych zmén
a hledani novych technickych prostfedkti, které by feSily minimalizaci prostoji

a zkvalitnéni prace.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery hledd optimalni zplsob zajisténi vyroby statki
a sluzeb ve vysoké kvalité s co nejnizSimi naklady a s optimalnim vyuzitim vSech faktort
vstupyjicich do procesu. S vyuZitim organizace a koordinace vyrobnich systém,
je smyslem navrhnout a fidit soucinnost materialu, lidi, energii aj, jehoz cilem
je maximalizovat produktivitu. V moderni koncepce primyslového inzenyrstvi musime
brat ohled na zapojeni lidského faktoru do procesu a zpétné plsobeni ¢loveéka i jeho
neptiznivy vliv. Metody primyslového inzenyrstvi by mély byt chdpany jako ndstroje
managementu, které sjednocuji lidi, informace, technologie a procesy, jejichz pomoci lze
dosahnout vyssi produktivity, kvality, spolehlivosti, zisku a fizenim nakladi a to vsSe

se zamétfenim na zlepSovani procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 106)

Dle pana docenta Vytladila je primyslovy inZenyr takovy ¢lovek, ktery ma teoretické
a praktické zkuSenosti se spojenim s osobnimi vlastnostmi pro vykondvani ¢innosti
z oblasti pramyslového inZenyrstvi. Tento pracovnik 21. stoleti pfijima za své cile vysoky
zisk, zvysujici se produktivitu i jakost a zaméfuje se na neustalé zlepSovani procesi
€1 odstranovani plytvani spojené s vyrobou, prodavanim, administrativou, logistikou
a s vyrobky nebo sluzbami po celou dobu zivotniho cyklu. K tomu nevyuziva jen znalosti
z oboru, ale také humanitni i socialni védy, vypocetni techniku, zakladni inZenyrské

a technické védy i teorii managementu, ¢imz napliuje cile podniku. (Masin, 2005, s. 65)

1.1 Problematika aplikace metod

Prozatim nejvétSim problémem je stidle nesoulad fidici praxe s pozadavky novych
podminek trzniho hospodafstvi. Manazefi se Casto orientuji na kratkodobé finanéni cile,
nejsou tedy vypracovany strategické zameéry a prevlada zde nelibost delegovat pravomoc
rozhodnuti na niz$i samostatny stupen fizeni. Top management hlavné u velkych podniki
se zaméfuje na administrativn¢ - operativni Cinnosti, kde chybi vyraznéj$i analyza
a pruzkum trhu, chybi zde vazby mezi jednotlivymi funkcemi podniku a motivace
pracovnikl je mélo u€inna a nezajima se o vztah mezi podilem na vysledku a vysi odmény.
Pii vyuziti metod primyslového inzenyrstvi je dillezité odstranéni chyb v postaveni

a ¢innostech, kterymi ¢asto jsou:
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Mezi

lokalni piisobent,

podiizeni lokalnim cilim,

orientace pouze na analyzu a méteni prace,

zduvodnéni "pro¢ néjaka ¢innost nejde vykonat",

prace od stolu, bez kontaktu s redlnym prostiedim a procesem,
slaba podpora ze strany vedeni spolecnosti,

nedostate¢na komunikace s okolim a slaba prezentace vysledkd.

dalsi pochybeni manazerti patii i to, Ze manazeti se zajimaji vice o Cisla a lidi

a netesi problémy, nebo neznaji detailné moderni metody, nebo také podcenuji pracovniky

a prakticky s nimi nekomunikuji. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 106-107)

1.2 Clenéni metod primyslového inZenyrstvi

Mnoho autorti rozd€luje priimyslové inZenyrstvi na moderni a klasické. Klasické vychazi

ze studia metod prace a operacniho vyzkumu.

Me¢éteni prace vychdzi z hypotézy, ze rozhodujicim Cinitelem je pracovni sila. Ve zkratce

lze organizaci prace chapat jako racionalizaci spotfeby Casu a optimalizaci vykonnosti,

ta také hledd nejvhodnéjsi zkoordinovani Cinnosti lidi, stroji, techniky za ptedpokladu

nejlepsiho vyuziti zdroju, vysoké efektivnosti vyroby zabezpeceni ochrany zdravi. Tvorba

norem spotireby ¢asu vychazi z ¢asové a pohybové studie a patfi sem zejména:

snimek pracovniho dne - ten se dale d€li na snimek pracovniho dne jednotlivce,

hromadny, Cety, vlastni a snimek vyrobniho procesu,

Snimek operace - obsahuje plynulou chronometrdz, vybérovou chronometraz,

obkro¢nou chronometraz a snimek prub&hu prace,
Momentové pozorovani,
metoda dvoustranného pozorovani,

metody pohybovych studii - coz jsou filmové a fotografické zaznamy, postupové

diagramy, schémata a grafy a systémy normativii postupii.
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Ukazatele hospodateni ¢asu ve smén¢ 1ze rozdélit na dvé skupiny:
1. ukazatele vyuziti Casu smény,
2. ukazatele mozného zvySeni produktivity.

Kazdy krok, kazdy pohyb pfedstavuje vydani energie a z fyziky vime, Ze prace
je vysledkem sily nasobené energii, coz zjednoduSené znamend premistovani hmoty
¢i objektu. Jedna se o metodu predem uréenych ¢asi MOST (Maynard operation sequence
technique), vychazi ze systtmu MTM a vyuziva systém piedem definovanych casi pro
jednotlivé pohyby a pouziva se pti opakujicich se sekvenci aktivit, tzv. sekvencni modely.
MOST se objevuje v nekolika variantach, napiiklad mini, maxi, giga a nejpouzivanéjsi
basic, ty se od sebe lisi v délce cykla zpracovanych operaci. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 107-110; Tucek a Bobak, 2006, s. 111-115)

Operacni vyzkum v §irSim slova smyslu znamena vytvofeni algoritml a poskytnuti metod
pro ziskdni dat, v uz8im slova smyslu pak zpracovani matematickych modelt. Dil¢imi
oblastmi opera¢niho vyzkumu jsou napiiklad simulace, teorie front, dynamicka
optimalizace, nelinearni a linearni optimalizace a celo¢iselnda a kombinatoricka

optimalizace. (WOHE a KISLINGEROVA, 2007, s. 109)

Pro rlst produktivity v dnesnim prudkém prostiedi je potenciondlem moderni primyslové
inzenyrstvi. To se rodilo v mnoha svétovych spolecnostech, pievazné pak z vyrobniho
syst¢ému Toyoty, kde se tyto metody uplatiiovaly nejdiive. V podnicich svétové tirovné

se uzivaji programy a metody primyslového inzenyrstvi jako:
= projektovani a realizace vyrobnich bun¢k - layout,
» simultanni inzenyrstvi - Autocad, Plant simulation,
= Poka - Yoke - program nulovych vad,
= TPM - program totaln¢ produktivni drzby,
= odménovani na zéklad¢ vysledk,
= SMED - systém rychlych zmén,
= program dynamického zlepSovani procest,

= program podnikového vzdélavani v zdkladech PI, nového provozniho managementu

a pramyslové moderace, aj. (Tucek a Bobak, 2006, s. 108)
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1.2.1 Historie japonskych nastroju Fizeni

VétSina dnes pouzivanych nastrojli fizeni a metod primyslového inzenyrstvi byla
navrhnuta v Japonsku, kde se i nadale pouzivaji. Juran v polovin¢ 50. let minulého stoleti
poprvé zminuje pojem jako je fizeni kvality, jakozto duleZity manaZersky nastroj fizeni.
Nasledné¢ se z fizeni kvality vyviji GspéSny nastroj Kaizen, ktery je jiz zndm po celém sveté
a prakticky nenajdete spole¢nost a pracovniky, kde by se nepouzival. Japonské spoleénosti
uspéSné osvojuji cizi technologie a dosahuji tim vysoké produktivity a kvality, které
se nedd na svété rovnat. Poté se japonsky pramysl koncentruje na flexibilni technologie.
Tyto podniky poté dokdzou pruzné reagovat na pozadavky trhu a to hlavné kvili flexibilné
usporadanym a nastavenym procesim. K témto nastavenym procesim uzivaji napiiklad
vysoky stupen mechanizace, automatizace, robotizace a do zna¢né miry univerzalni
systémy. Japonské metody a ndstroje fizeni maji uspéch prosté proto, Ze pies vSechen
vyvin v této zemi, jsou dobrymi postupy a nastaveni je minimaln¢ zasazeno kulturnimi
faktory. Z toho plyne, ze je mozné je pouzit a implementovat i v jinych zemich. Rozdilnost

pak neni dana narodnosti ale metodikou.
Vyjadreni, jez jasné vystihuje rozdilnost ptistupu k fizeni, se d4 vyjadrit takto:
= zé4padni zplisob je zaméfen na vysledky,
= japonsky zpiisob fizeni je zamé&fen na procesy,
= proces samotny je zde chapan byt stejné dulezity jako vysledek - abychom dosahli
dokonalejsich vysledkid, musime zdokonalit procesy. (Imai, 2004, s. 13)

Japonsky styl fizeni a vyvijeni novych metod se ve svété uchytili tak rychle, ze se zacalo
o tyto metody zajimat mnoho autorti. Momentéaln¢ nenajdete zemi, kde by se alespon jedna
z metod nevyuzivala. Kazda konkurenceschopnd spole¢nost v dnesni dobé pouziva alespoii
¢asteCné neékterou z metod a principt japonského fizeni. Po prostudovani nebo po skoleni
podniky Casto nachdzeji pozitiva a metody zacinaji samy zavadet, at’ uz Kaizen nebo fizeni

kvality. (Woronoff, 1993, s. 7)
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1.3 LEAN - §tihla vyroba

Je to systém zamétfeny na zménu mysleni v oblasti fizeni a orientace vyrobnich koncept.
Cilem je dosahnuti efektivné fizeného postupu optimalizace vyrobnich procesu, ale
nejedna se vSak jen o vyrobni procesy, na druhé strané stale vice si tyto koncepce
nachazeji pozornost i v administrativé. Pokud chce spolecnost sprdvné implementovat,
musi byt nejen spolecnost, avSak také pracovnici spravné motivovani. Je to také navod, jak
planovat, organizovat a fidit procesy, které predstavuji nové prilezitosti pro zmény, ale
i zvySovani konkurenceschopnosti. Spole¢nosti, které jiz koncepty implementovaly,
prokézaly, ze jsou nejen schopné aplikovat i jiné koncepty, vSak také ucit jiné spolecnosti,

jak naptiklad implementaci zah4jit. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44-45)

V dnesni dobé, vice nez kdykoliv jindy, slySime na kazdém kroku pojmy jako krize,
konkurenceschopnost, snizovani nakladd. Vétsina seminaiti, Skoleni a konferenci nabizi
zarucené metody jako Kaizen, fizeni kvality a know-how, které poskytuji cestu, jak
se stémito jevy vyporadat. Kazdopadné¢ za cCasto japonsky znéjicimi nazvy metod
se skryvaji ndzvy a pojmy jako je snizovani nakladu, flexibilita, zvySovani zisku, reakce
na potieby zakazniki, nevyrabét na sklad, odstrafiovat plytvani, stoprocentni kvalita atd.
Kazdy podnik vi, Ze bez téchto ¢innosti @ metod, které se v téchto pojmech skryvaji, nema
v dnes$nim svété dostatecnou konkurenceschopnost a tudiZ Sanci se udrZet na trhu a dale
se rozvijet, respektive prezit. Jednim z moznych nastroju ftizeni, jak minimalizovat
naklady a soucasné zvySovat produktivitu bez vyssSich investic a zvySovani souhrnnych
osobnich nakladi, je aplikace metod Stihlého vyrobniho systému - tedy Lean. Prestoze
je tento termin Casto oznaCovan jako moderni nastroj fizeni, je tfeba si uvédomit, Ze pojem
Lean je znam od 50. let 19. stoleti a poprvé byl popsan a aplikovan ve spolecnosti Toyota,
ktera diky svému vyrobnimu procesu TPS byla schopna vyrabét rychleji, levnéji ale hlavné
kvalitnéji. Zacatkem tohoto tisicileti dochdzi k mohutné vIné zavadeéni §tihlé vyroby,
a to opét vautomobilovém pramyslu, kdy tyto podniky pobizeji své dodavatele
K neustalému a velmi intenzivnimu ze$tihlovani firemnich procest. Diky celosvétové
propagaci se nyni setkavame S principy §tihlé vyroby napiiklad v bankach, ve statnich
institucich, ve stavebnictvi, potravindfském, dievozpracujicim chemickém ¢i jiném
prumyslu. Lean je zndm jako vyrobni systém ToyOta a je spojovan s terminy jako
je bunkové usporadani, Pull system, Kanban, Just-in-time, plynuly tok, teorie omezeni,

vizualni management, rychlé zmény, 5S a v neposledni fad¢ Six Sigma. Mnoho autort
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definuje zékladni stavebni kameny Leanu v rizné Sirokém pojeti. (Strachota a Strachotova,

2009, s. 13-14)
Pan Kosturiak a Frolik ve své knize Stihly a inovativni podnik je popsali do 10 prvkai:

Management toku hodnot

Management uzkych mist

Stihlé pracoviste

Procesy kvality a standardizovand prace

TPM — management produktivity vyrobnich zatizeni
Rychlé zmény a redukce davek

Kaizen — zlepSovani procesu

Stihly layout a vyrobni buiiky

© ©® N o g > w DR

Tymova prace

[
©

Synchronizace procesu, plynulé toky a $tihla logistika. (2006, s. 11)

1.4 Kbvalita ve vyrobnich procesech

Kvalita je nejcastéji pouzivanym slovem v metod¢ Six Sigma. Ta pfedstavuje takzvany
podnikatelsky motor pro zvySovani ziskovosti podniku tim, Ze se koncentruje na zvySovani
hodnoty zédkazniklim a na celkovou efektivitu procesti. Z pohledu Six Sigma ma kvalita
dvé hodnoty:

= potencionalni kvalita - to, ¢eho 1ze dosdhnout

= skutecnd kvalita - ¢eho proces redln¢ dosahuje.
Rozdil mezi nimi je v plytvani. Tato metoda se soustied’uje na zlepSovani kvality vyrobkl
odstranénim plytvani tak, Zze podnikiim poméha vyrabét 1épe, rychleji a levnéji. Pokud
bychom chtéli tuto metodu popsat zcela jednoduse - kolik procent vyrobku bez vady

proces vygeneroval. (Svozilova, 2011, s. 24)
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2 PRODUKTIVITA

Vseobecné je produktivita povazovana za klic k ziskovosti podnikd. Kvili silici
konkurenci a potiebé vyuZzivat efektivnéji zdroje, podniky mluvi a také samoziejmé slysi
0 produktivité¢ dnes a denné. Nizka uroven produktivity nebo jeji pomaly rast ma vliv
na ekonomiku podniku a brzdi rist zivotni urovné obyvatel. Pomaly rast vsak nema

za nasledek jen toto, ale také naptiklad vysoké ceny, snizovani vyroby aj.

Vysoké naklady
Pomaly rust
produktivity
Pokles
trzeb
Snizovani
Vyroby

Obrdazek 1: Nasledky pomalého riistu produktivity (Masin a Vytlacil, 2000)

Rust inflace
Pokles zZivotni
Urovné

DalSi pokles
Produktivity

Dtvody pro zvySovani a fizeni produktivity je napiiklad vétsi zisk diky snizenym
nakladiim, moznost poskytnout vy$si mzdy pracovnikiim a zvysit tak jejich Zivotni Groven.
ZvySovani produktivity vSak také wvytvaii predpoklady a moZnosti pro investovani
do Skolstvi, zdravotnictvi a dalSich sektort, jejichZ rozvoj je pro stat i obfany dulezity,
proto se stdva hlavni strategii mnoha podnikl. Produktivita je veli¢ina, kterd vyjadiuje
miru vyuziti zdrojt, tzn. vyrobnich faktord, pfi tvorbé vystupu. Také vyjadiuje vztah mezi

velikosti uzitku a vynalozenymi prostiedky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 13-14)

Obecné vyjadieni:

vystup

vstup



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

Vstupem mizeme chipat nejen materidl, ale také naptiklad sluzbu, fyzicky kapital,

normovanou sluzbu, informace, technologie aj. Vystupem pak vyrobek nebo sluzba.

2.1 Typy produktivit
Dalsi typy produktivit pak jsou:
1. Parciélni produktivita - PP

pomér celkového vystupu vztazeného k jediné konkrétni polozce vstupu - naptiklad
k poctu operatord, mezd a;.
celkovy méfitelny vystup (HVXPC)+(RVXPRXPC)+OST

PP = =
1 tfida méfitelného vstupu 1 tfida mé&fitelného vstupu

2. Standard produktivity

vyjadiuje zobecnéni primeérnych hodnot vybranych ukazateli namétenych pomoci

metod primyslového inzenyrstvi

3. Index produktivity - IP

pomér aktualni produktivity a standardu produktivity, kde udava miru GspéSnosti

zvladnuti procesu

aktualni produktivita
IP =

standard produktivity

4. Totalni produktivita - TP
pomer celkového métitelného vystupu a celkového métitelného vstupu
celkovy métitelny vystup (HVXPC)+(RVXPRxPC)+OST

TP = =
celkovy méfitelny vstup PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q
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5. Totalni faktor produktivity TFP

pomér celkového méfitelného vystupu a pracovni sily s kapitadlem

celkovy méfitelny vystup (HVXPC)+(RVXPRxPC)+OST
TFP = =
pracovni sila + kapital PS+K
Legenda:
HV - hotové vyrobky K - kapitalové vstupy
PC - prodejni cena E - spotieba energii
RV - rozpracované vyrobky Tch - naklady na technologie
PS - naklady na pracovni silu V - néklady na vyvoje

PR - procentualni rozpracovanost ~ Ad - naklady na administrativu
OST - ostatni ptijmy T - néklady na trénink

M - materidlové ndklady Q - naklady na jakost

Me¢éfeni produktivity je plytvani, pokud se neprovadi kontinudln€¢ a vysledky
se nevyhodnocuji a neinterpretuji. (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 27-28)

-----

vstupy 1 vystupy vztahujeme. Pak tedy mizeme hovofit i o ndrodni produktivité, oborové,

podnikové, produktivité tymu nebo jednotlivce. (Masin, 2005, s. 64)

2.2 Co ovliviiuje produktivitu?

Produktivitu ovlivituji faktory pfimo i nepfimo a to jak faktory vevnitt podniku, tak

I faktory mimo podnik. Patii zde naptiklad:
e pracovni postupy a metody,
e kvalita strojniho parku,

e vyuziti finan¢niho kapitélu,
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e uroven schopnosti pracovnik,

systém hodnoceni a odménovani,

e uroven uspesné implementace metod priimyslového inzenyrstvi,

stav infrastruktury,

stav narodniho hospodafstvi a ekonomiky.

Toto vSak nejsou vSechny, které ovliviiuji produktivitu, vedle nich existuje mnoho dalsich
vlivl,, které mohou byt roz€lenény do dvou hlavnich skupin a to fyzikdlnich

a psychologickych.

Fyzikalni vlivy Technologie

e dszst
o] e i Metody

a1 Produktivita

Zpusobilost

Vykon
pracovniku

Motivace

Psychologické vlivy

>

Obrazek 2: Fyzikalni a psychologickeé viivy na produktivitu (Masin a Vytlacil, 2000)

Fyzikdlnimi vlivy mizeme rozumét naptiklad technologické a materidlové aspekty
procest, vyuziti ¢asu a fyzického kapitalu. Psychologickymi pak chovani zaméstnancd,
kteti ovliviiuji produktivitu stejn¢ jako faktory fyzikalni. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 34-35)
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2.3 ZvySovani produktivity

Jelikoz je pramyslové inzenyrstvi kreativni metodikou, rozdéluje vlivy jinak a to do Ctyf
zakladnich faktorti, které pomdhaji pramyslovym inzenyrim nejen dobie analyzovat

soucasnou produktivitu, ale hledat mista pro jeji zvySeni. Tyto faktory jsou:
e mira vyuziti vykonu - je to stupen, v jakém vstupy prestupuji do produktu,
e mira vykonu - znamend zde rychlost a tempo, kterym je konverze provadéna,
e mira kvality - zachycuje pfesnost a jakost, s jakou je ¢innost dosahovana,
e uroven metod - postihuje jaké metody a postupy jsou uzity.

Pomoci téchto ¢ty skupin faktori mlzeme zjiStovat urovenl produktivity, napiiklad
pomoci totalniho indexu produktivity a hledat, jak ji zvySovat. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 35-36)

2.3.1 Divod zvySovani produktivity

Jednim z vychodisek jak zvysSit produktivitu je implementace nové vyrobni strategie,
nebot' je nutné tuto koncepci zafadit do firemni strategie a to zajisti spolecnosti
dostatecnou konkurenceschopnost a dosazeni zisku. Pomoci taktickych néstroju je podnik
schopny zvySovat produktivitu, jak tomu bylo v povalecném Japonsku, kde povale¢na

Toyota piebirala moc nad vyrobou. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 51)

re-engineering

Strategické nastroje

@ Prechod ke strategickym
Taktické nastroje nT nastrojim
TQm
zlepSowvani procesa

Pramvyslowvé inZenvyrstwi

—ZmumIaomr N

Obrdazek 3: Zvldadnuti taktickych nastroji pri zlepsovani procesit (Masin a Vytlacil, 2000)
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2.4 Plytvani

Celkem existuji tf1 druhy ztrat:

* Muda - znamena termin pro plytvani - snem prumyslového inZenyra je okamzité
zamezeni plytvani, v tom tkvi princip primyslového inZenyrstvi minulého i tohoto
stoleti. Plytvani je vSe, co zvySuje naklady, ale nepfidava hodnotu nebo nepfiblizuje

produkt k zakaznikovi, (Masin. 2005, s. 51)

* Mura - znamena termin pro nepravidelnosti a nestejnomérném vytizeni lidi
a strojniho zafizeni zpasobené kolisanim planu a objemu vyroby, které

je vysledkem internich problémi (prostoje, vady aj.),

» Muri - termin pfetéZzovani pracovnikii a stroji nad ramec pfirozenych limitl

a kapacit. (Masin, 2005, s. 51; Akademie produktivity a inovaci s.r.o., 2009)

Plytvani se vyskytuje v kazdém podniku, proto by je neméli piehlizet ani zaméstnanci
a méli by je pfi identifikaci odstraiiovat, aby zvySovali produktivitu a snizovali néklady.
AvSak pii identifikaci si kazdy musi uvédomit, ze nehleddme jen pficiny, ale také

problémy plytvani, nebot’ feseni nasledkti nefesi problém.
Z principu vychazime ze sedmi plus jedna druht plytvani:

1. Zbytecné pohyby - Produktivita trpi tam, kde existuje zbyte¢né prechazeni, nahybani,
otaCeni ¢i natahovani. Kli¢em k odstranéni zbyteénych pohybi je zde ergonomie,

ktera upravuje pohyby zaméstnanct.

2. Cekani - toto plytvani nastava, kdyz napiiklad pracovnik &ekd na material nebo
na potfebna povoleni, nebo pokud jen stoji a pozoruje vyrobu. Prodluzuje se tak
pribézna doba vyroby. Pracovnik by mél ¢as vyuzit a pracovat v piekrytém case

a vykonavat jiné povinnosti, které by jinak délal mimo vyrobu.

3. Zbytecnd manipulace, doprava - zde se jedna napiiklad o pfenaseni dilt, piepravy
u nevhodného layoutu, nebo premist'ovani dilii ze skladii na sklad, z jednoho mista
na druhé. V kazdém vyrobnim podniku je nutna logistika, proto toto plytvani nelze

zcela vymytit, avSak pracovnici i vedeni se musi snazit toto utrdceni minimalizovat.
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4. Opravy - pii kazdém neshodném vyrobku se musi provést kalibrace nebo oprava
zafizeni, coz vSak zahrnuje materidl, cas a energii vloZzené do provedeni opravy, coz
v kone¢ném nasledku zvySuje naklady. Zde se musi zavést politika jakosti a naptiklad

poka-yoke, aby se témto chybam piedchazelo.

5. Zasoby - snad kazdy podnik se musi potykat s "mrtvym" materidlem, ktery
je nevyuzitelny, nezpracovatelny a neprodejny. K t€émto zasobam nemusi dochazet jen
pfi Spatném pldnovani vyroby nebo nedostate¢ném tahové zapojeném systému, ale
také pfi konci vyroby jedné série, ktera se jiz vyrabét nebude. Dalsi neduh tohoto
plytvani miize spocivat v dlouhych dodacich lhatach dodavateli, kde si podnik musi
udrzovat vysoké zasoby pro piipadné pokryti navySeni dodavek ¢i pii mimotadnych

objednavkach.

6. Nadvyroba - Tento druh plytvani oznacil Ohno za kotfen vseho zla, nebot’ nadvyroba
umoziiyje 1 jiné, vySe zminéné plytvani, napiiklad dopravu a pohyby. Toto plytvani
je vsak spojeno i s dalsimi néklady, jako naptiklad za zbyte¢nou odebiranou energii
(u vyrobkl se zvlastnim reZimem), nadbyte¢né pracovniky, plochy a budovy, stroje

(vysokozdvizné voziky).

7. Chyby pracovnikii - Zde je plytvani jasné, plytva se Casem, materidlem, vznikaji dalsi

naklady, které zdkaznik nezaplati.

8. Nevyuzité schopnosti pracovnikii - Existuje hlavné tam, kde neni zajisténo vyuziti
schopnosti pracovnikli, kde neexistuji toky znalosti mezi jednotlivymi useky aj.
Zpomaluje hlavné tvorbu ndméth na zlepSeni, vytvaii demotivaci a dava tak Sanci
k promarnéni optimalizace. V kazdé budové pracovisté by méla existovat schranka pro

naméty pracovniki a také by se mély pravidelné konat kaizen krouzky.

Pokud vyse uvedena plytvani v podniku neexistuji, pak mtzeme fici, ze zakaznik by mél
zaplatit asi 5% pridané hodnoty. Jelikoz jiz v dne$ni dobé probihaji zakaznické audity,
budou se muset podniky naucit odstranit tato plytvani, nebo nepfinaseni podniku ani
zakaznikovi hodnotu, a proto je zakaznik nezaplati. (Masin, 2003, Akademie produktivity

a inovaci s.r.o., 2009, s. 18-20)
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2.4.1 Odstranéni plytvani

Pokud chceme zlepSovat procesy, je tieba plytvani jednoznacné eliminovat. Nize jsou

uvedeny pficiny a disledky plytvani a opatieni.

Tabulka 1: Priciny, nasledky a opatreni plytvani (Akademie produktivity a inovaci s.r.o.,

2009; viastni zpracovani)

Pricina

Nasledek

Opatfeni

Nedostatek poradku a Cistoty
Spatnd komunikace

Poruchy strojt

Spatnd Udriba

Dlouhd doba sefizeni

Spatné planovani

Nerovnomérné dodavky materialu
Absence

Neznalost stavu linky

Spatné dokumentované pracovni postupy
Nazarniky, fronty, vyroba tlakem
Spatné vzdalenosti - layout

Nedostatecné zali¢eni a trénink pracovniki

Neusporadané pracovisté

Neplnéni planu

Prostoje

Nekvalita, zmetky

Vysoké naklady

Neplnéni planu

Vlysoke zasoby, rozpracovana vyroba
Prietizeni nékterych pracovnich pozic
NevyuZiti strojd, tizka mista, vysoké prostoje
Viysoke prostoje

Slozité materialové toky

Mnoho nadprace s repasi zmetkd

Viysoke prostroje, nekvalita, zmetky

Zavedeni 5

Vizualni management, komunikace napfi¢ podnikem
zavedeni Totalné produktivni idrzby

posileni managementu kvality

aplikace systému rychlych zmén

Push pull systém

Optimalizace logistiky a komunikace, kanban
Zauceni pracovnikd, pracovni matice

zavedeni Totalné produktivni idrzby a systému rychlych zmén
Standardizace pracovnich postupli

Tah systém,

Zména layoutu a optimalizace pracovisté

Zauceni pracovnikd, pracovni matice

Pokud chce podnik relevantné zvazit moznost zlepSeni, je tfeba plytvani prevést
do ciselnych hodnot. Pak teprve mize porovnat, zda se naklady na odstranéni plytvani
vrati. K vyjadieni mizeme pouzit napiiklad mapu plytvani - mapa hodnotovych toki,
procesni analyzu, Spagetovy diagram, snimky pracovniho dne a dalsi. (Akademie

produktivity a inovaci s.r.o., 2009)
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APS
Dodavatel Zakaznik
XXX, s.r.o. YYY, s.r.o.
60 000 ks/mésic 15000 ks/tyden
Vypal Osaz Opti Kon Ruéni osaz Pajeni Visual ICT Final test
CT=11 CT=15 CT=19,5 CT=30 vinou kontrol CT=8 CT=20
CT=17,5 CT=10
OEE=90% OEE=85% OEE =90 % 2 OEE=85% OEE=90%
1200 960 512 256 4 |OEE=80%| g 2 480 240
(& 2 N 2 N\ e e e
04 032 0,171 0,085 0,0013 0,0027 0,16 0,08 0,12

Obrazek 4: Mapa hodnotového toku (vlastni zpracovani)

Tato mapa vznikla za spoluprace tymu a byla vypracovana do predmétu Primyslové

inzenyrstvi - Metody II.

Mapovani toku hodnot predstavuje zptisob, jak vyjadfit soucasny stav a je jednou z metod,
jak rozeznat plytvani v procesech, které se snazime odstranit, nebo minimalné eliminovat.
Tato metoda vychazi z konceptu $tihlé vyroby. (Akademie produktivity a inovaci s.r.o.,
2009)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

3 ZMENY VE VYROBNIM PROCESU

V dnesni dob¢ variability zbozi musi podniky vyrabét v ¢im dal mensSich davkach a stale
castéji menit zakazky. Klicem k malym vyrobnim davkam je redukce Casti na pfestaveni
zafizeni. Mnoho podnikovych aktivit nejsou v dneSni dobé aktivitami pramyslového
inzenyrstvi zasazeny. Vyznamné reZijni ¢innosti jako je sefizovani a vyména nastrojli jsou
spole¢né s udrzbou z hlediska provozl Casto poslednimi oblastmi, kde muizeme nalézt
vyznamné zdroje pro snizovani nakladd. Proto manazetfi a pracovnici musi pfijmout
a aplikovat nastroje, které vyspélé zemé uzivaji s velkymi uspéchy. U snizovani nakladu

a spotieby zdrojii mame v podstaté dvé moznosti:

1. prodluzovat dobu beze zmény - tradi¢ni pfistup ke zménam, ktery je postaven

na predpokladech, jako jsou:
» sefizeni je nutnym zlem,

* na vymény a sefizovani se nekoncentruje takova pozornost jako na hlavni

operace,
* neexistuje firemni program zaméteny na zmény a sefizent,
» doba zmén a sefizeni se disledné neméii a nevyhodnocuje,

» sefizovat mize jenom 'veteran", ktery ma dostatené¢ dlouhou praxi

a kvalifikaci,

= bchem sefizovani jsou operatoii zaméestnani jinou praci.
Stéle jesté pretrvava v ceskych podnicich stav, kdyZ se stroj zastavi a poté se teprve

= pripravuje a kontroluje material nebo nastroje (30% Casu),

* montuji a méni nastroje (5%),

= sefizuje se (15%),

= poté se provadi nasledné upravy (50%). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 208)
Avsak v dnesnim turbulentnim prosttedi je toto pojeti odsuzovano.

2. zkratit dobu zmény - SMED. (Masin a Vytla¢il, 2000, s. 207-2010)
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3.1 Plytvani pfi zménach
Jiz pti prvnich analyzach pomoci technik primyslového inzenyrstvi se odhali, jak se pfi
zménach plytva, jedna se pak zejména o plytvani asem. Jako piiklady miizeme uvést:
* transport nastrojlii po zastaveni stroje,
» hledani dilti a naradi v brasnach a kufficich,
» drobné opravy na novém stroji az v prubéhu zmeény,
= zbyte¢na chlize pro chybéjici nastroje,
= dlouhé¢ ¢ekani u sefizeného stroje na "uvolnéni do vyroby",
» pozorovani prace druhého pracovnika,
* pfiprava prostoru po zastaveni stroje,
= ¢as na cigaretu pii vymené aj.

Existuje vSak i mnoho plytvani, které neni tak zjevné naptiklad utahovani Sroubii. Pokud
tato plytvani vytfidime, dostaneme &tyfi skupiny zachycujici vSechny vyznamné druhy

zjevného nebo skryté¢ho plytvani:
» plytvani pii pfipraveé na vyménu
e jednd se napiiklad o hledani a nalézani nastroji a ptipravkd a kontrola
specifikaci,
= plytvani pii demontdzi a montazi
e zde se plytvani projevuje utahovanim Sroubtli, odstraniovani a vkladani
podlozek, pozorovani a ¢ekanim pracovniki jeden na druhého,
* plytvani pii sefizovani
e v tomto pfipadé¢ je plytvanim vSechny pohyby, které jsou potifebné
k dosetizeni a Casto se tyto pohyby opakuji,
* plytvani pii rozb¢hu setizeného stroje

e napiiklad ¢ekani na kompetentni osobu, ktera da souhlas k rozjeti vyroby.
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U vSech téchto plytvani vidime, Ze Casy se daji zkratit a proto by se mély podniky na toto

zaméfit. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 210-212)

Plytvani pfi priprave na zménu

Plytvani pfi montazi a demontazi

Plytvani pfi dosefizovani a zkouskach

Plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby

Obrdzek 5: CtyFi druhy plytvani pri viméné a serizovani (Masin a Vytlacil, 2000)

3.2 Systém rychlych zmén - SMED

Jako prvni se myslenkou systému rychlych zmén zabyvat Shigeo Shingo v roce 1950, ktery
provedl prizkum v Toyo Kogyo’s Mazda v Hiro$imé¢, ktera chtéla eliminovat uzké misto
v podob¢ lisu, ktery nedosahoval maximalni pracovni kapacity. Sdm také rozd¢lil operace
na dvé skupiny a to na interni a externi. Mimo jiné také konstatuje, ze metodikou tohoto

systému umoziuje sniZzeni ¢asu v priméru na 1/50 ptivodni doby. (Shingo, 1985, s. 21-22)

Sefizeni nemusi nutné znamenat jen vyrobni zaleZitost. V SirSim kontextu miiZze sefizeni
vyjadfovat ¢innosti spojené s pripravou realizace procesu, tedy napiiklad zpracovani
objednavky, objednani materialu, technicka pfiprava aj. Obycejné se uziva na pracovistich
s uzkymi misty a je aktudlni vSude tam, kde se sefizeni vykonava Casto a tyto Casy

predstavuji vyznamné ztraty kapacity stroje nebo linky.
Cinnosti provadéné pfi zméné a sefizovani pfivedly Shinga k myslence, Ze operace
je nutné delit do dvou zakladnich kategorii:

* interni - jsou to takové operace, které mohou byt provadény pouze pii zastaveni

stroje, napft. vlastni sefizeni, matrice, zapustky,

= externi - jsou to takové operace, které mohou byt provadény pii chodu stroje, napf-.

doprava ze skladu, pfiprava nastroju aj. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 214)
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3.3 Uzivani SMED

V ptipravné fazi podnik planuje rozdé€leni internich a externich operaci a které externi
muZe byt provadéno jako interni sefizovani. Pro tuto analyzu je vhodné pouZit klasické
ptistupy, avSak také moderni pfistup v podobé rozhovoru s obsluhou a sefizovaci stroju.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 21)
Pii redukci Casu setizeni se pouzivaji nasledujici kroky:

1. krok - oddéleni prace, ktera musi byt vykonana nezbytné béhem vypnuti zafizeni
od prace, kterd mize byt vykondna béhem provozu zatizeni. Kazdy pracovnik musi

souhlasit, Ze pfiprava nastroju a jejich udrzba se miize provadét i za chodu stroje,

2. krok - redukce interniho ¢asu sefizeni tak, ze stale vice prace se vykonava externé,
napiiklad pfedem nastavené rozméry a polohy, zjednoduSené upevnéni, piipravky

pro davku, priprava pracoviste,

3. krok - zlepSovani a redukce internich a externich cCasi sefizeni. ReSenim
je organizace pracovi$té a ostatnich ¢innost a eliminaci procesu nastaveni rozméra
a polohy, které zabiraji znacny Cas pii vSech typech ptetypovani. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 108-109)

Pivodni doba zmény

>

Interni éinnosti a Externi tinnosti

Externi éinnosti

A

Externi éinnosti

€<——> Nova doba zmény

Obrazek 6: Tri kroky SMED (Masin a Vytlacil, 2000)
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Po téchto tfech krocich je nutné dodrzovat hlavni zdsady pii rychlych zménach. Tyto
zasady obsahuji naptiklad:

» standardizovat akce externiho sefizeni,

= standardizovat stroje,

= vyuzivat rychlych upinaci,

» vyuzivat dopliikovych ndstroji, které budou sefizené a vlozené do stroje,
= vytvafet vice profesni tymy na feSeni rychlych zmén,

* automatizovat procesy setizeni.

Po zkracovani prostfedkt existuji doporucené prostiedky, jako piiklad mizeme uvést
metody jednoho pohybu, upnuti jednou otackou, vykonavani paralelnich €innosti soucasné
nékolika pracovniky, nebo také principy nejmensiho spole¢ného néasobku u dorazi.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 109)

3.4 Implementace

Dle knihy §tihly a inovativni podnik je jako prvni nutné vyhlasit program managementem,
kde se definuji cile a také se zvetejni ptipadné odmény. Poté je na fad¢ informacéni seminaf
o rychlych zménach, ptiklady vysvétleni postupu a jeho smysl, poté se vytvoti tym, ktery
se musi skladdat alespont ze sefizovace, prumyslového inzenyra, a vedouciho provozu.
Ti pak spole¢né projdou zasady, pfetypovani, organizace schizek, prezentace a dalsi
potfebné kroky. Nasleduje méfeni ¢asti na pfetypovani strojli, kde se vytipuji tzkd mista
a pfimym pozorovanim se ¢asy zapisuji do pfedem pfipravenych tabulek. Poté se vyberou
takové stroje, kde jsou prostoje a vyména nejdelSi a pozorovanim, videosnimky nebo
analyzou procesti se definuje plytvani. Toto plytvani se poté tym snazi co nejvice
eliminovat. Po eliminaci se ovéfuji opatieni a vyhotovuji se vysledky, které se poté
prezentuji managementu, ale hlavné se pak standardizuji a pravidelné sleduje dodrzovani.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 103-14)
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3.5 Prinosy rychlych zmén

Typickymi ptinosy je naptiklad redukce Casii na setfizeni, kde zkuSenosti ukazuji dosazeni
¢asu jen 2,5% z Casi pred aplikaci metody, snizeni doby vyroby a po¢tu chyb pii setfizeni
a zlepSeni jakosti, pak udrzovéani nizSich zdsob nahradnich dikl a pfisluSenstvi, zvySeni
bezpecnosti prace, zapojeni obsluhy stroji do sefizeni a eliminace ztrat kapacity stroje atd.
Avsak u kazdé metody se objevuji rizika a omezeni v podob¢ Spatného vybéru procest,
kde se naptiklad operace vykondvaji ziidka nebo stroje nejsou uzkym mistem, pak také
nizké cile, kde se dosahuje Uspory pouze 5-10%, pak také Spatna standardizace procesu,
kdy se standard nedodrzuje a dalsi. Na zavér je tfeba fici, Ze této metod€ se nevyhne zadny
podnik, nebot’ redukce ¢asit zmén a sefizeni je klicem k dobré pozici na trhu. K této pozici
musi podnik dodrzovat podminky jako trénink, vytrvalost, diislednost, smysl pro detaily,

tymova prace a hlavn¢ akceptace ¢asu jako hodnoty. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 114)

3.6 Standardizace

Opakovatelné metody, provadéni procest a Cinnosti je zakladem vyrobnich procest, které
generuji pravidelné vystupy a vysledky danych procest. Standardizace umoziuje opakovat
vysledky, které jsou Zadouci. Témi se musi fidit vSichni pracovnici a to bez vyjimky
a musi byt jednim z hlavnich pilift kvality procesii a vyrobkl. Standardizace se vztahuji
nejen ke strojim a zafizeni, avSak také na pracovniky a tam kde jsou definované postupy
¢innosti, nebot’ dokédzou minimalizovat zbyte¢né pohyby pracovnikil a tim i ztratové Casy,
kde tato eliminace zvysuje produktivitu. Vysledkem toho, co je podnik schopen definovat
pro zabezpeceni procest, je standard a ten podléha revizim. K revizi standardu se ¢asto
pouziva metoda Kaizen, hlavné pak ve vychodnich zemich, jenz neustale zlepSuje dnes
platné pravidla. Standardy musi byt neustdle zdokonalovany, nebot jen to muZe
spolecnosti pomoci v jejim uplatnénim na trhu. Standardizovand prace je jednim

z klicovych faktorti zabezpeceni kvality. (Liker, 2008, s. 182-191)

Vystupem systému rychlych zmén je jizdni fad a standardizace prace, ale také se Casto

pouziva v souvislosti s totalné produktivni idrzbou, je totiZ jeji soucasti.
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3.7 Totalné produktivni udrzba

Jednd se o systematickou metodu, ktera je zaméfena na zvySovani celkového efektivniho
vyuziti stoji pfi zapojeni vSech pracovnikt. Jde o méfeni a analyzu ztrat, samostatnou

udrzbu, profesni udrzbu, trénink pracovniku a zlepSeni udrzitelnosti. (Masin, 2005, s. 81)

Naklady na udrzbu se snazi podnik co nejvice eliminovat, no i tak ve vyspélych statech
¢ini az 15% hrubého domaciho produktu a ro¢ni naklady ptedstavuji az 10% obratu firem.
Totaln¢ produktivni udrzba (déle jen TPM) se zaméfuje na minimalizaci prostoju zafizeni,
nehod a zmetki a vychazi se v podstaté z toho, ze pracovnik, ktery stroj obsluhuje, ma
nejvetsi Sanci zachytit abnormality a neshody v produkci stroje. Tato metoda pienasi
udrzbu z udrzbard pfimo na samotné pracovniky a vyrobni Useky. Zacind se zlepSenim
potadku na pracovistich, CiSténim stroji a kontrolou stavu. Pracovnici se tak uci
porozumét svym strojim a to i operatofi, ktefi se u¢i k nim chovat jako k vlastnim.
Hlavnim hybnou silou zavadéni TPM do podniku v$ak musi byt management, nebot
se jedna o vyraznou zménu zvyku. Tato metoda uziva 5 zakladnich ¢innosti na snizeni
pferuSeni v praci vyrobniho zafizeni:

1. pouzivani optimdlnich zafizeni,

2. dodrzovani ptedepsanych prvotnich podminek,

3. Vvcasné diagnostikovani a obnova poskozenych prvk,

4, odstranovani konstrukénich nedostatku v zafizeni,

5. zdokonalovani schopnosti pracovnikll v oblasti obsluhy, diagnostiky a udrzby.

V souvislosti TPM se c¢asto mluvi o celkové efektivnosti vyrobniho zatfizeni neboli
produktivité zafizeni. TPM ma smysl vSude tam, kde zalezi na eliminaci ztrat kapacity
zatizeni a zvySeni produktivity. Aplikace TPM je vhodna, pokud je firma stabilni a kdy
pouziva zatizeni dostatecné Casto a chce zvysit produktivitu a také je vhodné pii sestaveni
novych stroju. U téchto strojii zafizeni se musi pracné d¢istit to, co se opomenulo
na zacatku. Uspésna implementace TPM ve firmé, ve které pracuje 500-1000 zaméstnancii
a vlastni 300-400 strojii mize toto trvat vice nez 3 roky. Hlavnim cilem vSak je zvySovani
produktivity zafizeni tak, ze se zredukuje Cas, ktery ubird na stroji kapacitu, coz
je naptiklad vyroba zmetk, pfestavovani zatfizeni, prace pii snizené rychlosti, poruchy a;.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 93-106)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

3.7.1 Samostatna udrzba
Samostatna udrzba ma troji vyznam:

1. spojuje pracovniky vyroby a udrzby, ktefi stabilizuji a zvysuji efektivnost zatizeni
a zabraiuji velkému opotfebovani a horSimu stavu stroju, zde tedy obsluha déla
bézné ukony bézné udrzby a zahrnuji inspekci, mazani, kontroly a jednoduché
opravy a vymeny,

2. samostatnd udrzba je navrZena tak, Ze se obsluha nauci vice o zafizeni a jeho
funkcich, také jaké problémy se vyskytuji a pro¢ a jak témto problémim
pfedchazet,

3. totdln¢ produktivni udrzba ptipravuje pracovniky jako oporu pii zlepSovani

efektivnosti zafizeni. (Mas$in a Vytlaéil, 2000, s. 111-112)

3.7.2 Preventivni udrzba

Preventivni udrzba vyzaduje udrzbu strojii a zafizeni podle pfedem stanoveného planu
prohlidek, kde ma za cil predchazet poruchdm vcasnym vyhleddnim a odstranit tak mozné
pii¢iny vzniku. Je navrZzena tak, aby zvySovala efektivnost zafizeni vyrobnich kapacit,
a sleduje tii zasady prevence, jako je zachovani normalnich podminek, véasné odhaleni

abnormality a rychlou reakci.

Preventivni prohlidka se uskutecniuje pomoci prohlidek a oprav, kde jsou c¢innosti

rozdéleny do ti typt:

typ 1: pravidelna starost o bézné stroje a systémy (¢iSténi, mazani, sefizovani),

typ 2: pravidelné prohlidky, které vedou k odhaleni moznych pficin poruchy stroje,

typ 3: préace, které zahrnuji sefizovani, opravu, vyménu soucastek, které jsou mozné
priciny poruch, avsak jesté v ranych stadiich.

Nevyhodou u preventivni drzby je nutnost zastaveni stroji, ¢imz dochazi k prostojiim,

a proto je nutné predem planovat preventivni prohlidky a opravy. (CMMS, 2013)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKAA VZNIK SPOLECNOSTI AUSTIN
DETONATOR S.R.O.

4.1 Historie

Spole¢nost Austin Detonator s.r.o. (dale jen Austin) je soucasti korporace Austin Powder

Company, ktera byla zalozena v roce 1833 v Ohiu USA, poboc¢ky spole¢nosti jsou vSak

viude po svété napiiklad: Rakousko, Portugalsko, Recko atd.

Austin Powder Holding USA Cleveland

Austin Powder
Service CZ Vsetin

Austin Powder
Exploziv Romania

Austin Powder SK
Bratislava

Austin Powder
Hungary,
Tatabanya

Austin Powder Austin Powder Austin Star
Company USA Internantional Detonator USA
Cleveland USA Cleveland Brownsville
Austin Powd Central America South Ameri
ustin Powder , outh America
Austin Detonator Austin Hellas Costarrica, '
ustt , Holding GmbH SEC Portugal vt Chile, Argentina,
CZ Vsetin ) Greece Panama, o
Austria Bolivia
Honduras

Austin Powder
GmbH St.
Lambrecht

Austin Powder
VmbH St.
Lambrecht

Obrdazek T: Organizacni schéma Austin Powder International (Austin, 2010)
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Spole¢nost zahgjila svou ¢€innost roku 1999 odkoupenim vyroby rozbuSek od tehdejsi
Zbrojovky Vsetin. Historie vyroby rozbusek v lokalité je vSak datovana daleko dfive, jiz
v roce 1953 se poprvé objevily ve vyrobnim planu Zbrojovky Vsetin elektrické rozbuska,
avSak nab¢h sériové vyroby zacal az roku 1954, kdy se poprvé objevuje elektricka
rozbuska typu dulni elektricka rozbuska. O ¢tyfi roky pozdé€ji je vyrobeno vice nez
4 miliony kust rozbusek, v roce 1960 je vyrobeno pies 36 miliont kust riznych typt
rozbusek a v roce 1985 vyroba dosahuje maxima a to 66 milionl kusti. Pozdé&ji v 90. letech
zapti€inil rozpad socialistického bloku pokles vyroby rozbuSek a ukonceni vyroby pro

armadu a tak relativné §iroky sortiment nachazi ve svété i jina uplatnéni. (Austin, 2013)

4.2 Soucasnost

V soucasné dob¢ je spolecnost jednou z nejvyznamnéjSich svétovych vyrobcli. Zabyva
se predev$im vyvojem, vyrobou a distribuci roznétnych systému pro civilni pouziti, jako
napiiklad tézebni a demoli¢ni prace, stavebni prace, dulni ¢innost aj. Austin disponuje
vlastni technologickou a vyzkumnou zakladnou pro vyrobu, vyzkum a vyvoj roznétnych

systémti.

Momentéalné¢ ma spolecnost nejvetsi odbér z jinych zemi, vice nez 93% produkce vyvazi
a az 58% vyvazi na trhy mimo Evropskou Unii, napiiklad do zemi Stfedniho vychodu
a Spojenych statt americkych, Australie, Taiwanu, Japonska, Islandu a do Jizni Afriky aj.
(Austin, 2013)

4.3 Hlavni vyrobky spolecnosti
Spolecnost vyrabi piredevsim elektrické, neelektrické a elektronické rozbusky.

1. Elektrické rozbusky jsou konstruovany a déle pribézné zdokonalovany tak, aby pii
jejich pouzivani byla zaruena vysoka uroven bezpecnosti, funkéni spolehlivost
a vynikajici uzitné vlastnosti nezbytné pro bezpecné a kvalitni provedeni trhaci prace.
Vyhodami pak je napiiklad tuhd konstrukce dutinky spolu s trojndsobnym
zalemovanim tésnici zatky minimalizuje moznost jakychkoli mechanickych

poskozeni, iniciani mohutnost, piechledné oznaceni, vysoka odolnost vici

mechanickym podnétim a dalsi.
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Elektronické rozbusky, neboli E*Star jsou charakteristické maximalni pifesnosti
a variabilitou Casovani roznétu pro trhaci prace v lomech, dolech, vystavbé tuneld
a ve stavebnictvi. Pomoci programovaciho zatfizeni lze rozbusku naprogramovat
na libovolny ¢as zpozdéni v rozsahu od 1 ms do 10 000 ms. Vyhodami pak je kontrola
spolehlivosti roznétné sit€¢, moznost zapojeni a spolehlivé iniciace az 1 600 rozbusek

na jednu roznétnici, ochrana pied zneuzitim a dalsi.

Neelektrické rozbusky jsou vhodné k vytvafeni roznétnych siti pro povrchové
dobyvani, hlubinné doly a pro stavebni prace s prostiedi bez vyskytu vybusnych plynt
a prachti. Vyhodami je vysokd manipulaéni bezpeCnost a odolnost proti
mechanickému namahani, snadnd a rychla manipulace pfi sestaveni roznétnych siti

......

odolnost vii¢i vode a dalsi. (Austin, 2013)

4.4 Strategie

Strategie kazdé spolecnosti je velice dulezita, na ni zavisi, jak tispé$na spolecnost bude.

Strategie spoleCnosti
Bezpecnost . . , Soulad s Nedvllp d
) ZkuSenosti Partnerstvi . soucast
a kvalita pfedpisy :
regionu

Obrazek 8: Strategie spolecnosti (Austin, 2013)
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1. Bezpecnost a kvalita

systému pii trhacich pracich. VSichni zaméstnanci si tak uvédomuji, Ze k dosazeni tohoto
cile je podminéno kvalitou v§ech procesti, vyrobkil a vysoké spokojenosti zakaznika.

2. ZkuSenosti

Pracovnici spolecnosti patii k nejlepsSim v oboru. Mnozi z nich pracuji i 40 let v oboru
vybusnin. Poc¢inaje vyrobou, vlastnim know-how a vyzkumem, az po technickou podporu,
jsou obrovské firemni zkuSenosti a znalosti, které jsou vyuzivany a vkladany kazdy den
a do kazdého projektu tak, aby byl zajistén uspéch spole¢nosti.

3. Partnerstvi

Ve spolecnosti se vzdy dbalo na trvajici vztahy s dodavateli a zakazniky. Diky tomu
podnik vyuzivd unikatni a vzdjemné se dopliujici obchodni atributy, které umoziuji
spole¢nost budovat silnéjsi a konkurenceschopnéjsi nez kdyby pracovali samostatné.
Jednim z cili tohoto podniku je vybudovani trvalého a kvalitniho vztahu se zakazniky,

vybudovani a udrzovani duvéry zakaznika ve vyrobky a nakonec i ve spole¢nost samotnou.
4. Vsouladu s predpisy

Spolecnost a v zédsad¢ také pracovnici musi jednat v souladu s pravnimi piedpisy,
a to nejen platnymi v Ceské republice, ale také platnymi v zemich vyvozu. Spole&nost
kontroluje Cesky bafsky ufad v Piibrami a tizce s nim spolupracuje pii tvorb& pravnich
norem a bezpecnostnich standardl. Spolec¢nost vlastni veskera povoleni, licence a koncese
potiebné dle platnych ptedpisti pro vykon své ¢innosti.

5. Austin jako nedilna soucast regionu

Spole¢nost pokracuje ve vyrobé prumyslovych iniciatorti ve Vseting, navazuje tak na tuto
padesatiletou tradici. Cilem podniku je pretrvavajici uspéSnost a rostouci vyznam
Vv regionu. Svym soucasnym pusobenim by spole¢nost chtéla nejen navazat na dlouholetou
tradici specidlni vyroby v regionu, ale také zistat vyznamnym exportérem a hlavné

stabilnim zaméstnavatelem.

Velmi dobfe si je spoleCnost védoma své spolecenské a socialni zodpoveédnosti vici
stavajicim 1 budoucim zaméstnancim 1 obCanim mésta. Proto také podporuji
zamé&stnanost, charitu, spoleCensky, kulturni a sportovni zivot obyvatel mésta a regionu,

jehoz se citi byt podstatnou a nedilnou soucasti. (Austin, 2013)
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Heslo spole¢nosti zni: ,,Jsme dostate€né silni pro strategické partnerstvi a zaroven

dostate¢né pruzni, abychom dokazali naslouchat nasim zédkazniktim.,,

AUSTIN DETONATOR

>
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SMK Controlling
finance SHES a kvalita personalistika TPV
wyroba nakup prodej informadcni technologie

R&D sprava majetku

Obrdazek 9: Zdkladni pilire strategie Austin Detonator (Austin, 2013)

4.5 Pozarni ochrana a prevence havarii

Ochrana Zivota a zdravi nejen zaméstnancu, ale také zakaznikd a partnert je jednou
z hlavnich priorit spole¢nosti, proto se vyroba a ostatni ¢innosti na pracovistich, z hlediska

pozarni ochrany, déli do dvou skupin a to:
e bez zvySeného pozarniho nebezpeci,
e se zvySenym pozarnim nebezpecim.

Spolecnost spolupracuje s povéienymi organy a bezpecnostni standardy jsou vzdy ptisnéjsi

nez normy stanovené zakonem. (Austin, 2013)
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4.6 Zivotni prosti-edi

Spole¢nost mé& zaveden integrovany systém fizeni, jehoZ soucCéasti je systém
environmentalniho fizeni podle normy CSN EN ISO 14001:2005. Spole¢nost si plné
uvédomuje vyznam ochrany zivotniho prostiedi v celé jeji Sifi. Efektivné vyuziva energie
a zdroje ve vSech svych procesech a zvySuje ochranu Zivotniho prostiedi nestalym
zlepSovanim procest. Kazdy zaméstnanec je v rozsahu své plisobnosti povinen v ramci

minimalizace zatéZovani zivotniho prostiedi nebezpeénymi latkami a odpady:

= vzniku odpadii a omezovat jejich mnozstvi a nebezpecné vlastnosti, odpady jejichz
vzniku nelze zabranit musi byt vyuzity nebo odstranény zpuisobem, ktery

neohrozuje lidské zdravi a Zivotni prostiedi,
= zajistit pfednostné vyuziti odpadl pted jejich odstranénim,
» nakladat s odpady a zbavovat se jich pouze v souladu s platnou legislativou,

» nakladat s odpady pouze na mistech, v objektech a zatfizenich k tomu urcenych, pti
tomto nakladani nesmi ohrozovat nebo poskozovat lidské zdravi, zivotni prostredi
a musi zajistit, aby nebyly piekroceny limity zneciStovani stanovené zvlastnimi
ptredpisy,

» predat odpad k odstranéni pouze osobam, které maji opravnéni ke sbéru, vykupu,
vyuziti nebo odstranéni prislusnych druhli odpadu a zjistit zda osoba, kterd predava
odpady, je k jejich pievzeti opravnéna, v pfipadé, Zze se osoba opravnénim
neprokaze, nesmi ji byt odpad predan,

= zajistit, aby nedochdzelo k fedéni nebo michani odpadii za Ucelem sniZeni
koncentrace nebezpecnych latek pro jejich pfijeti na skladku a miSeni
nebezpecnych odpadii navzajem nebo s ostatnimi odpady.

Spole¢nost je povinna:

= pocinat si tak, aby omezila vznik nevyuzitelnych odpadi zejména pak
nebezpe¢nych odpadu,

* uvadét v privodni dokumentaci zbozi, na obalu v ndvodu na pouziti nebo jinou

formou informace o zptisobu vyuziti nebo odstranéni nespotfebovanych ¢asti zbozi.

(Interni zdroj)
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4.7 SWOT analyza
Silné stranky

Za silné stranky spole¢nosti povazuji hlavné ptistup k bezpeCnosti nejen ve vyrobé¢, ale
také pfi naklddani s nebezpecnymi odpady, déale pak vysoka kvalita vyrobki, kterou
se spolecnost snazi co nejvice zvySovat. Tim, ze spoleCnost ptevzala vyrobu v udoli,
ziskala tim nejen vysoce kvalifikovany personal se zkusenostmi s vyrobou, ale také vysoké
know-how, které si spole¢nost chrani. Motivaci zaméstnanct spole¢nost zvySuje vysokymi
firemnimi benefity. Dale shledavam velice pozitivni a silnou stranku spole¢nosti zajem
0 optimalizace nejen vyroby, ale naptiklad také logistiky, aby byla co nejvice vytiZzena, ale
nepfetizena. Dale hodnotim jako silnou stranku také pfistup k bezpecnosti na pracovisti
a chovani k zivotnimu prostfedi. V neposledni fadé¢ bych zde zminila spolecenskou
odpovédnost spolecnosti, at’ uz v podobé prispévka na charitu a kulturu v okrese, nebo
také zakoupeni nemocni¢nich zafizeni do mistni nemocnice. Jako jednu z nejvétsich
ptilezitosti spolec¢nosti bych vynesla inovace vyrobkl a vlastni vyzkum, vyvoj, na ktery klade

nemaly zietel.

Slabé stranky

Za slabou stranku shledavam efektivitu pti vyrobé. Dale za slabou stranku povazuji sklony
k byrokracii, opakujici se divody reklamaci a nedostate¢nou reklamu. I kdyz reklama neni
v tomto oboru tak dulezitd, povédomi o spole¢nosti mimo region je mizivé. Jako jedinou
reklamu jsem vidéla méstsky autobus s logem spole¢nosti. Dale povazuji jak za slabou, ale
také za silnou, stranku §iroky sortiment vyroby, ktery je naro¢ny na ¢as i na vyrobni prostory

a pretypovani stroju.

PrileZitosti
Nové technologie, naptiklad pii zpracovani plastli, umoziuje zkvalitnéni vyroby, rychlejsi
a efektivnéjsi proces. SpoleCnosti se také otviraji nové zahrani¢ni trhy, které doposud byly

zavrene.
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Hrozby

Hrozbou jsou konkurenti v odvétvi, ale také alternativni technologie, napiiklad v piipadé
stavebnictvi razici stroje, ale vétsi hrozbou by mohly byt také teroristické utoky na sklady
s vybusnym materidlem. Nejvetsi hrozbou vSak zistava pietrvavajici a prohlubujici
se hospodarska krize.

Ze silnych stranek analyzy jsem ohodnotila stejnym procentudlni hodnotou vice bodi, nebot
dle mého néazoru tato kombinace déla spolecnost tak uspéSnou. Ve ctvrtém kvadrantu jsem
za nejvetsi hrozbu zvolila hospodatskou krizi, protoze nejen ze mizou zkrachovat nebo omezit
odbér zakaznici, ale miize se stat, ze dodavatelé omezi své stavajici vyroby a zpracovani, coz
mitize pro spolecnost znamenat hledani novych dodavateld, ktefi budou prodavat za vyssi ceny,

a tedy 1 vyssi naklady.

Tabulka 2: Bodové ohodnocend SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné stranky hodnota Slabé stranky hodnota

Pristup k bezpecnosti 12% Opakujici se divody reklamaci 50%
Vysok4 kvalita vyrobkii 12% Sklony k byrokratizaci 15%
Kvalifikovani zaméstnanci 8% Siroky sortiment 30%
ZkuSenosti s vyrobou 5% Reklama 5%
Know-how, patenty 10%
Benefity 5%
Zéjem o optimalizace 7%
Ochrana Zivotniho prostfedi 12%
Spolecenska odpovédnost 5%
Vlastni vyzkum a vyvoj 12%
Inovace 12%

100% 100%

Prilezitosti Hrozby

Otevieni trhli 40% Alternativni technologie 35%
Slabsi konkurence 10% Teroristické utoky 20%
Nové technologie 30% Hospodaiska krize 45%
Legislativa 20%

100% 100%

Ze SWOT analyzy jsem dospéla k zavéru, ze spolecnost ma vice silnych stranek nez slabych

a prilezitosti prevladaji nad hrozbami.
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4.8 Rozdéleni vyroby

Pfi urCovani nebezpe¢i pozaru nebo vybuchu vybuSnin a rozmérového vymezeni prostredi

se musi zohlednit:
» vlastnosti a stav vybusnin,
* pravdépodobnost styku vybusnin s elektrickym zatizenim,
= vliv ostatnich prostiedi dle piesné CSN EN.
Byl piijat tfi zonovy systém:
» V1 — prostiedi, ve kterém vybusnina neprasi, neodpaiuje se, popi. nesublimuje

a kde mize dojit K ptfimé iniciaci vybusniny elektrickym zafizenim jen za zcela

vyjimecnych situaci nebo okolnosti,

» V2 — prosttedi ve kterém vybuSnina prasi, odpafuje se, popf. sublimuje jenom

vyjimecné a styk vybusniny s elektrickym zatfizenim muiize byt pouze vyjimecny,

= V3 — prostiedi ve kterém vybuSnina prasi, odpafuje se, popt. sublimuje kdykoliv

a kdy tedy styk vybusniny s elektrickym zafizenim muze byt trvaly. (Interni zdroj)

Urcité ¢asti objektu se 1isi prostfedim, jsou zde zony V1, V21 V3.

Obrazek 10: Objekt pro vyrobu detonacni trubicky (Austin, 2013)
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5 EXTRUZNI LINKA

Z. diivodu zachovani obchodniho tajemstvi spole¢nosti mohou byt informace
pozménény, vynechany nebo vyjadi‘eny v procentech.

V budové vyroby detonacni trubicky se pouziva vybusnd smés oktogenu a hliniku, proto
na tomto pracovisti plati pfisnd bezpecnostni opatfeni. Pfi manipulaci je nutno pouzivat
ochranné odévy, vhodnou obuv a ochranu o¢i v podobé bryli nebo stitu. Poveéfend osoba
musi se smési manipulovat s co nejvyssi opatrnosti, nebot’ na pracovisti je piisn¢ zakazano
manipulovat s ohném a zhavymi piedméty, veskeré kovové predméty volné stojici musi

byt uzemnény, od radiatori po kovové ¢asti zidli.

Obrazek 11: Pristroj pro zjistovani vodivosti obuvi (viastni zpracovani)

Oktogen je velmi silnou trhavinou, je ziskavan jako boéni produkt pii vyrobé hexogenu,
je jednim z nejsilngjSich sérioveé vyrabénych vybusnin. Hlinikovy prasek je stfibrné barvy

a vyznacuje se vysokou Cistotou, az 99%. (Nitrochem, 2010)
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Obrazek 12: Komponenty pro vyrobu sloze (Austin, 2013)

Budova ma nékolik bezpecnostnich prvkd, které by mély zabranit piipadné explozi smési,
naptiklad pozarni hlasice, automatické systémy se zabudovanymi majaky a v neposledni
fad¢ také gilotina, ktera pti ptipadné iniciaci v detonac¢ni trubicce stiihne trubicku tak, aby
se iniciace nepienesla do davkovaciho systému linky. ObloZeni budovy je povolené
mnozstvi trhaviny, které muize byt skladovano v objektu, kde kazdd mistnost ma svou

vlastni povolenou hodnotu dle norem CSN.

Obrdzek 13: Vyroba detonacni trubicky (Austin, 2013)
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5.1 Detonacni trubicka

Detonacni trubicka je soucasti neelektrické rozbusky. Je to vodici prvek uréeny pro pienos
zazehového signalu do rozbusky. Jedna se o nékolikavrstvou plastovou trubicku o vnéj$im
pruméru 3 milimetr, na jejichZ vnitinim povrchu je nanesena vybu$na napln. Sklada

se z nékolika vrstev plastt, lisici se dle kladenych nérokli na odolnost vii¢i vodé, olejiim aj.

Obrazek 14: Pigment (vlastni zpracovani)

Na lince jsou umistény méfici piistroje, které v piipadé zjisténi hodnot mimo nastavené
meze signalizuji chybu a operator dostava informace o této chybé, napiiklad délku chyby,

popis chyby a umisténi.

Obrdazek 15: Kontrolni listek (vlastni zpracovani)
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U kazdé vybrané civky se provedou zkouSky, zda trubicka vyhovuje poZzadovanym
parametrim a neshodna c¢ast je urcend k likvidaci. Barvy trubicek se lisi dle prani
zakaznika, ale predev§im se vyrabi barva zluta, ¢ervena, bila nebo modra. Nékteré barvy
jsou hufe zpracovatelné, ale ani tak to spole¢nosti nebrani, aby zakaznikovi nabidla tuto

sluzbu a neuspokojila tak jejich pfani. (Interni zdroj)

Obrazek 16: Detonacni trubicky (vlastni zpracovani)

Udrzba na extruzni lince se provadi:
e kazdych 12 hodin pfi nepietrzitém provozu, kdy zacatek udrzby ptipada na zacatek
smény po dosypani smési,
e jedenkrat tydné '"velka" udrzba, kdy =zacatek pfipadda na zacatek smény

po dosypani smési.
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Kazda udrzba je jinak specifikovand technologickym postupem a také kazda trva jinou
dobu. UdrZba, ktera pfipada na jednu sménu v tydnu je pracn&jsi a vice ¢asové naroénéjsi
a zahrnuje v sob¢ také udrzbu po 12 hodinovém chodu stroje. Tyto ¢isténi vSak musi byt
vykonana také pfi zméné vybusné smesi, s ¢imZ je spojena kalibrace davkovani. Pri
navazovani je Cas €iSténi az o 45 minut delsi, toto je velice specifickd ¢innost, kterou lze

vykonavat pouze pfi zastaveni stroje.

Pti zméné barvy vrchni vrstvy trubicky se stroj nezastavuje a ¢ekd na bézné Cisténi, proto

také musi byt toto ¢isténi provedeno bez chyb.

Obrdazek 17: Cast stroje urcena k cistent (vlastni zpracovani)
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6 SOUCASNY STAV UDRZBY

Cisténi a udrzba strojii extruzni linky je z technologického hlediska velice dulezit.
Cinnosti v ramci udrzby, i mimo udrzbu, jsou popsané v technologickém postupu. Vyroba
je velice specifickd a v jistém sméru i nebezpecnd, proto kazdy pracovnik musi dodrzovat
dané pokyny. VSechny Cinnosti jsou velice dulezité ke spravnému chodu stroje a k nejvyssi
kvalité trubicky, kde kazdé opomenuti ¢i nevykonani miize znamenat piipadnou nekvalitu,
pretrhnuti trubicky, Spatny primér trubicky nebo zménu vlastnosti. Pfi nedodrZeni

ptredpist to mize vést ke zvyseni celkové zmetkovitosti a snizeni efektivity vyroby.

V ramci své diplomové prace se budu zabyvat udrzbou extruzni linky po 12 hodinach
a to z jednoho prostého divodu. Jelikoz se toto ¢iSténi provadi dvakrat denné, i kdyz
obvykle netvori delsi dobu nez 2 hodiny, ptedstavuje pro vyrobu nemalou zatéz, nebot’ i 2
hodiny denné¢ maji podobu prostoje. Vychazim z poznatku, ze CiSténi trva obvykle 55

minut.

Tabulka 3: Procentudlni vyjadreni néikladii prostojii (viastni zpracovani)

24 hodin 100%
22 hodin 10 minut 92,40%
Cca 7,3 % Casu = tisice korun

I téchto cca 7% vSak pro spolecnost vyjadiuje usly zisk, ktery si spolecnost pieje
eliminovat. Zaroven vsak spole¢nost chape, ze nepfijatelné urychleni Cisténi a zkraceni
doby mlze znamenat chyby zaméstnanct, jelikoz ve spéchu ¢loveék udéla vice chyb, které

by v disledku staly vice jak zkraceny cas.

6.1 Zamér regulace ¢asu

Tym spolecnosti, slozeny z vedouciho smény a technolozky, si pieje snizit dobu ¢iSténi
a udrzby z dnes$nich pramérnych 55 minut na 30 minut, to je sniZzeni o 45%. Momentalné
existuje standard, avSak zde neni upfesnén cCas, pouze frekvence a vykondvané Cinnosti.

Smyslem regulace vSak neni tlacit na pracovniky, aby ¢iSténi vykonavali co nejrychleji,
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nybrz nabadat je, aby je dé€lali sice rychleji avSak soucasné peclivéji. A také aby
se vyvarovali co nepotiebnych pohybuim, aby piipravu a tklid provadéli mimo cisténi
a udrzbu. Daéle je vSak cilem najit nova technologicka feSeni, které by ptipadné cisténi

a udrzbu urychlily a snizily tak zatizeni pracovnikda.

I kdyz pracovnici byli pouceni o zbytecnych pohybech, chiizi a vlastnich prostojich, 1 tak
se mizeme setkat s nedodrzovanim. Na pracovisti se pravidelné stfidaji 3 smény po 2
pracovnicich. V dobé mého pilisobeni se na pracovisti vyskytovali vzdy 3, nebot’ jeden
z nich se zaucoval. Toto zauCovani trvalo 2 mésice, aby pracovnik pochopil smysl udrzby
a aby detailn¢ prosel kazdym ¢isténim a nékolikrat si ho zopakoval, aby nedoslo
k pfipadnym chybam. Pii méfeni Cast jsem stopovala pouze dva, kde tieti jen dohlizel. Jak
se vsak tika, kazdy si to déla po svém. VSichni pracovnici dodrzuji postup, vSak néktefi to
délaji pecliveji, at’ uz védome ¢i nevédomé. I piipadna zruénost a zkuSenost zde hraji roli,

také rychle.

V dalsSich kapitolach se pokusim v ramci utajeni informaci co nejlépe popsat €innosti

udrzby, Cas na vykonani, poté tyto Cinnosti roztiidit a vyuzit poznatky SMED.

6.2 Jednotlivé kroky pracovniku pri adrzbé

U kazdého z pracovnikl jsem provedla snimky pracovniho dne, kde jsem se zamétovala
hlavné na ¢ast smény s udrzbou. Z téchto snimka jsem vytvofila soupis Cinnosti, které
pracovnici vykonavaji. K témto cinnostem jsem spocitala priméry casti potiebnych
k vykonani. Snimkovani bylo provedeno v tinoru 2013 a bylo provedeno u vsech tfi smén.

Do téchto Cinnosti je zapocitan Cas:

= po ktery pracovnici chystaji prosttedky pro €iSténi a udrzbu, jedna se zde naptiklad
o kbeliky, které jsou umistény v jiné mistnosti, nez se nachazi vyroba, dale roztoky
pro odstranéni vodniho kamene, které je nutné namichat a zméfit jejich Ph, aby
se pfi ptipadném nespravném namichani neposkodily dily uréené k ¢isténi,

e hledani natradi potiebného k demontovani dili, kde nékteré dily je tieba slozitéji
odSroubovat, nachystat si spravné klice a dalsi nafadi, naptiklad v podobé aku

Sroubovaku.
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Neni zde zapocitdvan Cas:

e Vypinani stroji, nebo omezovani jejich chodu na minimum, kde nékteré stroje jsou
vypnuty uplné, avSak u nékterych typt neni mozné, naptiklad u extrudért,
u kterych by mohlo dojit k tepelné degradaci materialu ve vytlatovacich strojich
a vytlacovaci hlave, kde vycisténi a opétovny nabeh by stal vice nez obétovany
material,

e potiebny k domluvé kdo bude Ccistit kanylu, nebot’ i zde se jednd o Cas, kdy
se pracovnici musi domluvit, kdo bude distit kanylu, kterd je z celého cisténi

nejnaro¢néjsi a pracovnik zde musi vynaloZit peclivost a zru¢nost, pozornost

a usili k vymontovani, ¢isténi a opétovnému namontovani a vycentrovani kanyly.

Tabulka 4: Soupis cinnosti a priimérné casy (vlastni zpracovani)

Cislo ¢innosti Cinnost Primérny &as
1 Cigténi kanyly 0:25:00
2 Pfiprava acetonu 0:01:15
3 Cisténi hlav 0:07:30
4 Cisténi trysek v chladicimi systému 0:09:00
5 Cisténi tiskarny 0:02:00
6 Sponkovani 0:00:30
7 Odtazeni krytt 0:00:11
8 Namotdvani na systém kladek 0:04:30
9 Uzavirani krytd 0:00:10
10 Spojeni se smyckou 0:01:30
11 Druhé sponkovani 0:00:55
12 Dosyp materidlu 0:01:45
13 Vizualni kontrola 0:02:00
14 Cisténi ustalovaciho zafizeni 0:01:30
15 Odnaseni acetonu 0:00:50
16 Cekdni na namotani prvni civky 0:15:00
17 Odnaseni odpadu 0:01:00
18 1x tydné cisténi "srdce" 0:50:00
19 Navazovani 0:45:00

Celkem 2:24:36

Zde je nutné fici, ze CiSténi kanyly a ostatni Cinnosti jsou vykonavany soubéZné,

po vycisténi kanyly a jejim vycentrovani jde pracovnik ¢istit zbytek zatizeni. Déle je nutné
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podotknout, ze Cisténi takzvaného srdce a navazovani se neprovadi kazdé ¢isténi, ale pro
uplnost jsem jej zde zahrnula. Navazovani provadi vzdy dva pracovnici, proto je tato
¢innost ¢asoveé narocnd a zdrzuje celkovy ¢as. Bez tohoto ¢isténi srdce a navazovani se ¢as

pohybuje v priméru okolo 45-55 minut.
Po celkovém vy¢€isténi a udrzbé stroji a opétovném startu vyroby jsou zde provadény dalsi
¢innosti, a to:

= uklid vody, ktera byla béhem C¢isténi, naptiiklad chladiciho zafizeni, vytrouSena

na zem - riziko uklouznuti,

= o0dnaseni pomucek a jejich ocisténi, ulozeni pro opétovné pouziti,

= odnasSeni a uklid nafadi potiebného k demontézi a montazi ¢asti zatizeni.
Je zde vSak velice dulezité zduraznit jeSté jednu skuteCnost a to tu, Ze ustaleni parametrii
se mirné 1i§i u kazdé civky, ¢imZ se zméni €as navinu a pietoCeni, tedy najezdu. Toto
nemuze zadny pracovnik ovlivnit, proto nékdy trva namotani prvni civky 7 minut, jiny den
10 minut. Tato trubic¢ka na prvni civce po opétovném spusténi vyroby je zaznamenavana

jako odpad, nebot’ prumér ani vybusna smés v detonaéni trubice nejsou ustaleny, pro

praktické pouziti jsou tedy nevhodné.

Obrazek 18: Plnd a prazdna civka (vlastni zpracovani)
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7 APLIKACE METODY SMED

Pro projekt optimalizace pracovisté a zavedeni systému rychlych zmén byl sestaven tym.

Ten byl sloZen z technolozky, vedouciho smény a diplomantky - m¢.

Metoda rychlych zmén byla navrhnuta z divodu kazdodenniho ¢iSténi, kde dochazi
k prostojim. SniZenim doby, kdy nevyrabi, zvysi dilna vyrobené mnozstvi, ¢imz se zvysi
dodavky civek a tim vynosy a zisky spole¢nosti, nebo se také snizi ¢as potiebny k vyrobeni
momentalniho mnozstvi civek. Cilem této metody tedy je prodlouzeni ¢asu vyroby
a optimalizace pracovisté. Jako metodu sledovani jsem zde pouzila snimky pracovniho
dne, kde jsem se zameéfila pravé na toto ¢iSténi a nasledné stopovani jednotlivych ¢innosti
u vSech tfi smén. Pfed samotnym snimkovanim jsem se seSla S pracovniky a vysvétlila
jsem jim zpusob a prostfedky, které budou pouzity a vyznam zavedeni metody rychlych

zmén a optimalizaci na jejich pracovisti. Z namétfenych Casi a snimkd ¢innosti vznikla

detailni analyza ¢isténi pro kazdou sménu.

Tabulka 5: Podrobny snimek cisténi a udrzby (viastni zpracovani)

Cislo | Operace | Operace | Cas .
, Cinnost
operace od do trvani
1 / / / Vypnuti stroje
2 7:27:33 | 7:29:12 | 0:01:39 |Ochod pro aceton a pomocné naradi a odloZeni na stal
3 7:29:12 | 7:29:38 | 0:00:26 [Odchod ke stroji s kanylou
4 7:29:38 | 7:29:57 | 0:00:19 [otevieni kryt(
5 7:29:57 | 7:30:50 | 0:00:53 [|vyjmuti kanyly
6 7:30:50 | 7:31:20 | 0:00:30 |odnaseni kanyly ke stolku
7 7:31:20 | 7:36:09 | 0:04:49 |[cisténi kanyly
8 7:36:09 | 7:36:41 | 0:00:32 [odnaSeni kanyly ke stroji
9 7:39:41 | 7:39:04 | 0:02:23 |nasazeni kanyly
10 7:39:04 | 7:47:48 | 0:08:44 |centrovani kanyly
11 7:47:48 | 7:48:12 | 0:00:24 |zavieni krytU stroje
12 7:48:12 | 7:48:39 | 0:00:27 |Odchod ke stolku
13 7:48:39 | 7:50:07 | 0:01:28 |odnaseni acetonu a jeho ukladani
2 7:27:33 | 7:27:41 | 0:00:08 |Odchod druhého pracovnika k extruznim hlavam
3 7:27:41 | 7:27:54 | 0:00:13 [Zasmyckovani mimo stroj
4 7:27:54 | 7:28:03 | 0:00:09 [Omezeni chodu hlav
5 7:28:03 | 7:28:11 | 0:00:08 [Odchod pro naradi
7 7:28:36 | 7:28:45 | 0:00:09 |Prichod k hlavam
8 7:28:45 | 7:29:46 | 0:01:01 |Rozmontovani hlav
9 7:29:46 | 7:29:54 | 0:00:08 |Odchod pro aku vrtacku
10 7:29:54 | 7:32:06 | 0:02:12 |Cidténi zbytku hlav
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11 7:32:06 | 7:32:15 | 0:00:09 |Odchod pro vysokotlakou pistoli

12 7:32:15 | 7:33:26 | 0:01:11 |Profoukavani hlav

13 7:33:26 | 7:34:28 | 0:01:02 |Opétovné sestaveni hlav

14 7:34:28 | 7:34:48 | 0:00:20 |Odchod s naradim a aku vrtackou a uloZeni
15 7:34:48 | 7:38:25 | 0:03:37 |Odchod pro kbelik, cistici smés a namichani
16 7:38:25 | 7:38:29 | 0:00:04 |Odchod k dalsi ¢asti stroje

17 7:38:29 | 7:39:42 | 0:01:13 [VySroubovani trysek

18 7:39:42 | 7:40:38 | 0:00:56 |Vhozeni trysek do kbeliku

19 7:40:38 | 7:40:46 | 0:00:08 |Odnaseni kbeliku ke stolu

20 7:40:46 | 7:40:52 | 0:00:06 |Odchod k tiskarné

21 7:40:52 | 7:41:18 | 0:00:26 [Vizualni kontrola tonerd

22 7:41:18 | 7:41:27 | 0:00:09 |Odchod pro roztok

23 7:41:27 | 7:42:04 | 0:00:37 [Cisténi tiskarny

24 7:42:04 | 7:42:35 | 0:00:31 |Vyména papiru aigelitu u tiskarny
25 7:42:35 | 7:42:41 | 0:00:06 |Odchod k jiné ¢asti stroje

26 7:42:41 | 7:42:58 | 0:00:17 |Prvni sponkovani

27 7:42:58 | 7:43:00 | 0:00:02 |Odchod k dalsi ¢asti

28 7:43:00 | 7:43:10 | 0:00:10 |Otevreni krytl

29 7:43:10 | 7:44:12 | 0:01:02 [PodloZeni trubicky v zafizeni

30 7:44:12 | 7:44:28 | 0:00:16 |Ochod k jiné ¢asti stroje

31 7:44:28 | 7:44:31 | 0:00:03 [Kontrola plnosti kontejneru 1

32 7:44:31 | 7:44:39 | 0:00:08 |Ochod pro materidl

33 7:44:39 | 7:45:12 | 0:00:33 |Pfisypavani materidlu

34 7:45:12 | 7:45:16 | 0:00:04 |Kontrola plnosti kontejneru 2

35 7:45:16 | 7:45:22 | 0:00:06 |Ochod pro materidl

36 7:45:22 | 7:46:11 | 0:00:49 |Pfisypavani materialu

37 7:46:11 | 7:46:15 | 0:00:04 |Kontrola plnosti kontejneru 3 (neni tfeba doplriovat)
38 7:46:15 | 7:46:31 | 0:00:16 |Odchod k namotavacimu zafizeni

39 7:46:31 | 7:46:40 | 0:00:09 |Doplnéni civek

40 7:46:40 | 7:46:50 | 0:00:10 [Odchod ke kbeliku s tryskami

41 7:46:50 | 7:48:22 | 0:01:32 [Cidténi trysek

42 7:48:22 | 7:48:31 | 0:00:09 [Odchod s Cistymi tryskami ke stroji
43 7:48:31 | 7:49:52 | 0:01:21 |Opétovné nasazeni trysek

44 7:49:52 | 7:50:04 | 0:00:12 |Odneseni kbeliku na pfislusné misto
45 7:50:04 | 7:50:07 | 0:00:03 |Odchod k jiné ¢asti stroje

46 7:50:07 | 7:50:17 | 0:00:10 [Pfichod druhého pracovnika

47 7:50:17 | 7:54:25 | 0:04:08 |Namotdvani na systém

48 7:54:25 | 7:54:38 | 0:00:13 [Spojeni se smyckou

49 7:54:38 | 7:54:40 | 0:00:02 |Odchod pracovnika k fidicimu panelu
50 7:54:40 | 7:54:41 | 0:00:01 |Zapnuti stroje na nizky chod

51 7:54:41 | 7:58:39 | 0:03:58 |Pomahani stroji pfi nizkém chodu

52 7:58:39 | 7:58:50 | 0:00:11 |Odchod k jiné ¢asti stroje

53 7:58:50 | 7:59:38 | 0:00:48 |Druhé sponkovani

54 7:59:38 | 7:59:44 | 0:00:06 |Odchod pro odpad

55 7:59:44 | 8:00:30 | 0:00:46 |Odnaseni odpadu

56 8:00:30 | 8:00:42 | 0:00:12 [Odchod k Fidicimu panelu a zapnuti stroje na plny vykon
57 8:00:42 | 8:17:38 | 0:16:56 |Cekéani na nabéh a navinuti

58 8:17:38 | 8:17:47 | 0:00:09 |Vyjmuti prvni civky
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Cisténi a udrzba strojii zacala v 7 hodin 27 minut a 33 sekund rano, kdy byly zastaveny
hlavni stroje a opét zapnuty v 8 hodin 17 minut a 47 sekund. Z tabulky vyplyva, ze tyto

¢innosti trvaly 50 minut a 14 sekund.

Je zde velice dulezité ptipomenout a zdiraznit, ze ¢isténi kanyly provadi prvni pracovnik,
ostatni ¢innosti druhy pracovnik. Po vyc¢isténi kanyly jde prvni pracovnik pomoci druhému

pracovnikovi, jak je zminéno v technologickém postupu, proto se tyto ¢asy nescitaji.

Cinnosti jsem si rozdélila do 3 skupin a vytvorila dle cast graf. Jsou rozdéleny na chuzi
pro nafadi, ktera ma modrou barvu, chiize nutna s ¢ervenou barvou, kde pracovnik chodi
od stroje k jiné ¢asti a nezbytné ¢innosti barvu zelenou.

Z grafického znazornéni je patrné, ze nejvetsi Cast Casit vyzaduje Cisténi a udrzba. Toto
Cisténi neni tieba zkracovat, avSak co je nutné zkratit chizi pro nafadi a nutnou chuzi

od stoje ke stroji.

Grafické znazornénicasu prvniho
pracovnika

0:03:34
6%

M ChGze pro

A naradi

310/:28 M ChGze nutna

Nezbytné
0:17:32 .. .
80% cinnosti

Graf 1: Grafické zndzorneni cinnosti pri udrzbé a cisténi (vlastni zpracovani)
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Grafické znazornéni éasu druhého
pracovnika
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Graf 2: Grafické zndzornéni ¢innosti pri udrzbé a cisténi (viastni zpracovani)

Jednotlivé kroky SMED
Rozdéleni ¢innosti na interni a externi

Nejprve jsem rozdélila Cinnosti na interni a externi. Toto rozd€leni je nutné
k identifikaci ¢innosti, které se daji provadét pii zastaveni stroje a pied zastavenim
stroje. Je nutné, aby bylo co nejvice Cinnosti externich, tedy ¢innosti vykonavajici

se pred zastaveni stroje.
Prevedeni internich operaci na externi

Tam, kde je to mozné, jsem pievedla interni ¢asy na externi. Toto pievedeni
zkracuje ¢as udrzby, tudiz Cas prostoje, tim padem stroje déle vyrabé&ji a méné stoji

vyroba.
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Tabulka 6: Prvni a druhy krok SMED (viastni zpracovani)

Cislo |, L, - Uréeni L
Cas trvani Cinnost . Po upravé
operace krokd
1 / Vypnuti stroje Externi
2 0:01:39 |Ochod pro aceton a pomocné naradi a odloZeni na stdl Interni Externi
3 0:00:26 |Odchod ke stroji s kanylou Interni
4 0:00:19 |otevieni krytl Interni
5 0:00:53 |vyjmuti kanyly Interni
6 0:00:30 |odnaseni kanyly ke stolku Interni
7 0:04:49 |cisténi kanyly Interni
8 0:00:32 |odnaseni kanyly ke stroji Interni
9 0:02:23 [nasazeni kanyly Interni
10 0:08:44 |centrovani kanyly Interni
11 0:00:24 |zavreni krytl stroje Interni
12 0:00:27 |Odchod ke stolku Interni Externi
13 0:01:28 |odnéseni acetonu a jeho ukladani Interni Externi
2 0:00:08 |Odchod druhého pracovnika k extruznim hlavam Interni
3 0:00:13 |Zasmyckovéni mimo stroj Interni
4 0:00:09 |Omezeni chodu hlav Interni
5 0:00:08 |Odchod pro naradi Interni Externi
7 0:00:09 [Prichod k hlavam Interni
8 0:01:01 |Rozmontovani hlav Interni
9 0:00:08 |Odchod pro aku vrtacku Interni Externi
10 0:02:12 |Cisténi zbytku hlav Interni
11 0:00:09 |Odchod pro vysokotlakou pistoli Interni Externi
12 0:01:11 |Profoukdvani hlav Interni
13 0:01:02 |Opétovné sestaveni hlav Interni
14 0:00:20 |Odchod s naradim a aku vrtackou a ulozeni Interni Externi
15 0:03:37 |Odchod pro kbelik, Cistici smés a namichani Interni Externi
16 0:00:04 |Odchod k dal3i asti stroje Interni
17 0:01:13 |VySroubovani trysek Interni
18 0:00:56 |Vhozeni trysek do kbeliku Interni
19 0:00:08 |[Odnaseni kbeliku ke stolu Interni
20 0:00:06 |Odchod k tiskarné Interni
21 0:00:26 |Vizudlni kontrola tonerd Interni Externi
22 0:00:09 |Odchod pro tonery Interni Externi
23 0:00:37 |Cisténi tiskarny Interni
24 0:00:31 |[Vyména papiru a igelitu u tiskarny Interni Externi
25 0:00:06 |Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
26 0:00:17 |Prvni sponkovani Interni
27 0:00:02 |Odchod k dalsi ¢asti Interni
28 0:00:10 |Otevreni krytl Interni
29 0:01:02 [PodloZeni trubicky v zafizeni Interni
30 0:00:16 |Ochod k jiné ¢asti stroje Interni
31 0:00:03 |Kontrola plnosti kontejneru 1 Interni Externi
32 0:00:08 |Ochod pro material Interni Externi
33 0:00:33 |Prisypavani materidlu Interni Externi
34 0:00:04 |Kontrola plnosti kontejneru 2 Interni Externi
35 0:00:06 |Ochod pro material Interni Externi
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36 0:00:49 |Pfisypavani materialu Interni Externi
37 0:00:04 |Kontrola plnosti kontejneru 3 (neni tfeba doplriovat) Interni Externi
38 0:00:16 |Odchod k namotdvacimu zafizeni Interni
39 0:00:09 |Doplnéni civek Interni Externi
40 0:00:10 |Odchod ke kbeliku s tryskami Interni
41 0:01:32 |Cisténi trysek Interni
42 0:00:09 |Odchod s Cistymi tryskami ke stroji Interni
43 0:01:21 |Opétovné nasazeni trysek Interni
44 0:00:12 |Odneseni kbeliku na pfislusné misto Interni Externi
45 0:00:03 |Odchod k jiné &asti stroje Interni
46 0:00:10 |Pfichod druhého pracovnika Interni
47 0:04:08 |Namotavani na systém Interni
48 0:00:13 |Spojeni se smyckou Interni
49 0:00:02 |Odchod pracovnika k Fidicimu panelu Interni
50 0:00:01 |Zapnuti stroje na nizky chod Interni
51 0:03:58 |Pomahani stroji pti nizkém chodu Interni
52 0:00:11 |Odchod k jiné &asti stroje Interni
53 0:00:48 |Druhé sponkovani Interni
54 0:00:06 |Odchod pro odpad Interni Externi
55 0:00:46 |Odnaseni odpadu Interni Externi
56 0:00:12 |Odchod k fidicimu panelu a zapnuti stroje na plny vykon Interni
57 0:16:56 |Cekénina nabéh a navinuti Interni
58 0:00:09 |Vyjmuti prvni civky Interni

Pro lepsi zobrazeni jsem rozdé€lila Cinnosti na interni a interni, které mohou byt

vykonavany jako externi.

Graf'3: Prehled internich a externich casit u prvniho pracovnika (vlastni zpracovani)

Prehled internich a externich ¢as

u prvniho pracovnika
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Z grafu je patrné, ze u prvniho pracovnika je mozné usettit 3 minuty a 34 sekund. Avsak
pracovnici n¢kdy pfipravuji aceton pfed zastavenim stroje, n€kteti vSak nikoli. Je to vSak
¢as, kdy mtize druhy pracovnik pomoci prvnimu, takze i nasledujici ¢isténi a udrzba bude
rychlejsi. Z druhého grafu je vidét, ze prevedenim ¢ast internich na externi, pracovnici

uSetii 8 minut a 53 sekund.

Prehled internich a externich ¢asu u

druhého pracovnika
0:08:53;

M Interni

W Externi

0:41:21;
82%

Graf'4: Prehled internich a externich casit u druhého pracovnika (vlastni zpracovani)
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8 OPTIMALIZACE PRACOVISTE EXTRUZNI LINKY

Cilem préace nebylo pouze zavést metodu SMED na pracovisti, ale také optimalizace linky,
kde jsem se snazila nalézt takové technické prostredky, aby pracovnikiim usnadnily praci,
nebo aby jejich prace byla vykonavana lépe, nebot’ zména layoutu a jiné optimalizace zde

nejsou mozné.

8.1 Odstranéni plytvani na pracovisti

Na pracovisti se vyskytly nckteré druhy plytvani, jako hledani, chliize aj. K jejich

odstranéni jsem navrhla nékolik optimalizaci:
= vozik - umisténi nafadi a ostatnich pomiticek pro ¢isténi,
= vysokotlaka pistole - odstranéni ¢ekani a pouzivani i pii druhém ¢isténi,
= hladina kontejnerti - odstranéni plytvani v podobé otvirani a kontroly kontejnert,
= identicka kanyla - odstranéni ¢asu ¢isténi kanyly,
= ultrazvukové Cisténi - kvalitnéj$i vycisténi a odstranéni mechanického poskozeni,
= laboratorni vaha - zkraceni chiize pfi kalibraci, navazovani,

= deionizovana voda - snizeni frekvence Cisténi trysek.

8.1.1 Vozik

K odstranéni plytvani na pracovisti pii udrzbé a Cisténi jsem zvolila jako prvni véc vozik
na nafadi. Tento vozik jsem navrhla, protozZe na néj jde vhodnym zpitisobem umistit nafadi
a kbelik s tryskami a jiné potiebné pomiicky pro rychlé cCisténi. Na vozik by druhy
pracovnik mohl nachystat veskeré naradi, kbelik, smés na Cisténi, a aku vrtacku vcetné
nastavcl tak, Ze by jej pracovnik tlacil za sebou a jen si vybiral pfipravené pomiicky.
Nemusel by tak pro vSechny chodit jednotlivé, popifipadé je hledat. I kbelik s tryskami
by mohl ulozit do spodni ¢asti voziku, nemusel by ho tak odnaset ke stolku. Pokud by
se vSechny tyto Cinnosti eliminovaly a byl by pouzit vozik, pracovnik by usetfil vice nez 5

minut ¢asu.
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Obrdazek 19: Dilensky vozik na naradi OMCN (Technology - garage, 2013)

Vozik stoji necelé 2 000 K¢, avSak pfi bliz§im propoctu by se vratil jiz za nékolik ¢isténi.
Je vSak nutné tento vozik upravit, uzemnit jej, aby neptfedstavoval nebezpeci pro vyrobu.
Uzemnéni by se provedlo zédkladni sadou, kterd obsahuje vlastni zemnici vodi€¢ s oky

a maticemi.

8.1.2 Vysokotlaka pistole

Druha véc, ktera mé napadla z odstranénim plytvani je vysokotlakd vzdusna pistole, ktera
by byla umisténa bud’ na kolejich nad stroji s automatickym navijenim, nebo na posuvném
rameni. Tato pistole by byla pouzivana jak pii ¢isténi po dvanacti hodinach, tak pti kazdé
udrzbé, kde pii €isténi po dvanécti hodinach by byla pouzivana pii €i$téni extruznich hlav
a pfi kazdotydennim velkém ciSténi pifi udrzbé filtrh u zasobnikG na granulat
a nepochybuji, ze by v navrhovaném misté byla pouzivana i vice, nebot’ jsem jednou byla
svédkem, kdy jeden pracovnik potfeboval tuto pistoli a druhy c¢ekal, az bude volna
k pouziti. Zde toto nepiedstavuje pfilisné investice, nebot’ rozvodna sit’ vzduchu je piimo
nad stroji, tudiz se jedna jen o namontovani rozdvojky a investice do hadice, koncové
pistole a uchyceni koleji ¢i ramene. Kone¢na cena pifi propoctu by neméla presahnout
2 000 K¢ veetné ramene a uchyceni. Pfi priizkumu cen na internetu se mosazna rozdvojka
pohybuje v cenné 1 K¢, koncova pistole v lepsi kvalité do 300 K¢, vétsi polozkou je samo

navijeci buben na hadici, ten se pohybuje okolo 1 500 K¢. Avsak Ize praktikovat i levné&jsi


http://www.technology-garage.cz/dilensky-vozik-na-naradi-omcn-lux-1104
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alternativu v podobé pouhé hadice bez navijeni, avSak s venkovni vyztuhou zarucujici

pruznost, ta se pohybuje v cené do 300 K¢.

Obrdazek 20: Navijeci buben pro vysokotlaké hadice (Semar, 2013)

8.1.3 Hladina kontejneru

Pii CiSté€ni je zapotiebi také vizualné zkontrolovat hladinu v kontejnerech s plastovym
granulatem. Momentalné k tomu slouzi dfevéna ty¢, na které jsou fixem popsany
a naméfeny hladiny, nebo vizudlni kontrola, kde pracovnik otevie viko a podiva
se na hladinu granulatu. Mym dal$im navrhem je, aby na kazdém kontejneru byl vyfezany
kus ve piedu kontejneru, ktery by byl piclepen plexisklem a zde pak popsan stav zasoby
v kontejneru a jeho naméfeni. Naklady jsou zde minimalni, jedna se jen o zakoupeni
plexiskla a lepidla. Tento navrh je zcela jednoduchy, kdy pouhym okem pracovnik vidi
hladinu, nepotiebuje tak ¢as potiebny k pfichodu a otevieni kontejneru, byl by vidét

1 z nékolika metru.

Obrazek 21: Kontejner na granulat (Obchodni centrum Praha,2013; viastni uprava)
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8.1.4 Identicka kanyla

Dalsi vnuknuti jsem méla v podobé¢ identické kanyly, kdy by se kanyla jen vymeénila
a samotné Cisténi by bylo provadéno jako externi Cinnost. Tato kanyla jiz existuje
a skladuje se jako nahradni a vyména by trvala do 15 minut. Usetfil by se tak ¢as, po ktery
by mohl prvni pracovnik pomoci druhému. Kanyla se opotiebovava pii ¢isténi a i chybicka
jako je upusSténi na zem ptedstavuje pohromu, ale nejen upusténi, ale také zavadéni
kanylou o stroj ¢i zed’ a neSetrnym zachdzenim z divodu spéchu. Zavadénim identické
kanyly po vyjmuti prvni a nasledny dostatek Casu pii Cisténi prvni kanyly po ukonéeni
udrzby by pomohl pracovnikiim vykonavat tuto ¢innost opatrnéji a kvalitn€ji. AvsSak ani
identicka kanyla neni pfesné identicka, pracovnik by ji musel pfed samotnym zavedenim

a centrovanim opatiit nanosem latky, aby nedoslo k nalepovani smeési na vnitini ¢ast.

Obrazek 22: Nacrt kanyly (viastni zpracovani)

8.1.5 Ultrazvukové ¢isténi kanyly

Ani identické kanyla neni Gpln¢ zcela identicka, jsou zde nepatrné rozdily. Pro kvalitné;jsi
a rychlejsi ¢isténi kanyly bez potieby lidského dohledu byl tymem navrhnut napad ¢isténi
ultrazvukem. Takovéto Cisténi je rychlé a efektivni pfi uvoliiovani necistot a pracuje tak,
ze malé bublinky vznikajici pfi zapnuti stroje imploduji a strhavaji necistoty z povrchu

i vnitinich ¢asti. Jednou z mnoha vyhod je, ze se tyto predméty mechanicky neposkozuji,
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coz se pii ruénim ¢isténi d¢je, pii Cisténi vnitini ¢asti obCas dojde k poskozeni v podobé
ryhy, kde se usazuje smés. Cisténi trva od n&kolika sekund po nékolik minut v zavislosti na
mife, zpasobu a druhu povrchu. Cena dCisticky se odvozuje od velikosti Cisticky, kde
velikost Cisticky se odvozuje od velikosti predmétu ur¢eného k ¢isténi. Cena téchto

Cistiek se pohybuje od 25 000 K¢&. (Ultrazvuk-s.r.o., 2011)

Zde je vsak nutné zvazit, ze ¢isténi kanyly v dob¢ zastaveni stroje by tpln¢ vypadlo, coz by
pii sou¢asném méteni trvalo pouze 13 minut a 9 sekund, coz je zkraceni ¢asu o 9 minut
a 25 sekund za 12 hodin. Dale je nutné vzit v potaz také mechanické poskozeni kanyly.
Kanyla je velice jemna soucastka, u které se sebemensi vykyv, sebemensi tfeni znamena

zménu, kdy napiiklad po vzniklych ryhach béhem ¢isténi je tieba toto prelestit.

Obrazek 23 : Ultrazvukova cisticka (Ultrazvuk - s.r.0., 2011)

8.1.6 Laboratorni vaha

Dal$im napadem jsem se zabyvala, kdyz jsem vidéla navazovani nové smési, kdy
pracovnik musi nékolikrat odebrat, do uréené piepravky, sloz a jit nékolik desitek metra
ji zvazit. Toto se stava pii namichani nové smési a momentalné je vaha umisténa v denni
mistnosti. Toto musi pracovnik udélat n¢kolikrat a navazovani se provadi v dobé ¢isténi
a udrzby, kdy ¢as udrzby prodluzuje az 0 45 minut. PfenaSeni trhaviny a jeji navazovani
neni zcela bezpecné, bylo by tedy tfeba tuto vahu piemistit blize, aby se eliminovala
vzdalenost, po kterou musi pracovnik pienaSet smés a tim také s tim spojena rizika
zakopnuti, upadnuti, pusténi prepravky, zavadéni piepravkou o stroje ¢i sténu a jiné, které
se skryvaji pfi cesté k denni mistnosti. AvSak béhem vyroby je tato vdha dale pouZzivana pii

kontrolnim ptestielu, proto na zaklad¢ konzultace s technolozkou je maj navrh na koupi
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nové laboratorni vahy a jeji umisténi do blizkosti fidiciho panelu, ktery je vzdalen
od zafizeni n€kolik metri a méla by své misto na stole. Tato vdha ptredstavuje vétsi

investici, nebot’ stoji od 5 do 50 000 K¢&.

Obrazek 24: Analyticka vaha (Bangco s.r.o., 2013)

8.1.7 Deionizovana voda

V dnes$ni dobé pouze Vv horké lazni proudi deionizovana voda. Tato voda nezanechava
vrstvu nerostnych latek v souastkach, z toho divodu by bylo Zadouci pouzivat tuto
deionizovanou vodu i v chladicim zafizeni, kde se momentalné¢ pouZiva obyéejna voda,
ktera je pred napusténim do linky zmékcovana. Nicméné i presto ziistava v tryskach povlak
vodniho kamene, ktery je nutné pii 0drzbé po 12 hodinach odstranit. Odstranovani
se provadi namocenim trysek do roztoku kyseliny, kde se nejprve nechaji odmocit a poté

se za pomoci kompresorové pistole profukuji a tim se odstrani zbylé necistoty z vnitini

konstrukce trysek.

Obrazek 25: Tryska (vlastni zpracovdani)
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Pii nespravném ocisténi maji ¢im dal mensi primér prichodu vody, coZ zapfi¢ini ucpani
a tim nedostate¢né ochlazovani trubi¢ky. Pfi piechodu na deionizovanou vodu bylo
predem odhadnuto, Ze by se Cisténi téchto trysek mohlo provadét pouze jednou za tyden,

coz by znamenalo zna¢nou usporu ¢asu.

Obrazek 26: Barel na vodu (Obalcentrum, 2011)

Zatizeni potfebuje pro cirkulaci 250 - 300 litrd vody, druhé zatizeni zhruba stejné tak. Pro
nyné&jsi ucely ustalovaciho zafizeni se dovazi deionizovana voda v barelech 0 1000 litrech
a to kazdy tyden, avSak pii pouziti v dalSim zafizeni by bylo tfeba tuto dobu zkratit
polovinu. Pti pfechodu na destilovanou vodu by bylo tieba vycistit stavajici systém trubek
a také samotné zatizeni od vodniho kamene. Déle by bylo tfeba napojit se na stavajici
systém s destilovanou vodou a upravit vedeni k ¢asti stroje, kde se ¢erpa voda. Tyto trubky
by bylo tfeba obalit izolaénim materidlem, naptiklad kaucukovou izolaci, nebot’ v 1ét¢
by se tyto trubky rosily a v kone¢né fazi by z nich kapala voda, nebot’ kvlili extruzi ani
v zim¢ teplota v mistnosti nespadne pod 23°C. Jako posledni prvek v tomto systému musi
byt namontovano zafizeni, které by vodu pohanélo do systému, k tomuto ucelu bylo

doporuceno malé cerpadlo.
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8.2 Standardizace €iSténi a udrzby

0 wrv

Pro dodrzovani krokl Cisténi a adrzby jsem vytvotila standard Cisténi a udrzby stroje.
Jejich dodrzovani zajisti plynulé ¢isténi bez zbytecného plytvani, ¢ekani, odstrani prostoje
a urychli Cisténi a tim i opétovny nabéh stroje. Pfi tvorbé tohoto standardu jsem brala

Vv potaz vySe navrhnuté optimalizace, které pracovnikiim urychli ¢isténi a vyménu.

Tabulka 7: Standard prvniho pracovnika (viastni zpracovani)

Standard Udrzby stoju a zafizeni

Pracovisté:
Vyrobek:
Cislo ‘. < T
Cinnost Castrvani | Urcenikrok
operace
1 Pfiprava pomocného nafadi a odlozeni na pojizdny stolek 0:07:00 |Externi
2 Nachystani druhé kanyly 0:03:00 |Externi
3 Otevreni krytd 0:00:20 |Interni
4 Vyjmuti kanyly a odlozeni na pfipraveny stojanek 0:02:30 [Interni
5 Nasazeni druhé kanyly 0:02:15 [Interni
6 Centrovani kanyly Dle potfeby |Interni
7 Zavreni krytd stroje 0:00:25 |Interni
8 Odnaseni acetonu a jeho ukladani 0:01:30 |Externi
9 Umisténi kanyly do ultrazvukového zafizeni 0:03:30 |Externi
10 |Cidténi kanyly v ultrazvukové Eisticce 0:01:00 |Externi
Datum: Schvalil:
Vypracoval:

U téchto standardii by mély déale byt fotografie spravné vycisténych casti zatfizeni a také
fotografie s postupem c¢iSténi a udrzby, avSak vzhledem k citlivosti téchto dat a fotografii

je zde nemohu poskytnout.

Je nutno podotknout, Ze Casy pouzité v standardech jsou nadstavené primeéry ¢asti smeén
a fialova pole je potieba vykonavat po zavedeni deionizované vody do ob&hu prvniho

chladiciho zafizeni, proto se toto bude provadét pouze jednou za tyden, kde se bude nadale

vvvvv



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

Pracovisté:

Tabulka 8: Standard druhého pracovnika (viastni zpracovani)

Standard udrzby stoji a zafizeni

Vyrobek:
Cislo . y | Uréeni
Cinnost Cas trvani .
operace krok(
1 Zasmyckovani mimo stroj 0:00:30 [Interni
2 Omezeni chodu hlav 0:00:10 |Interni
3 Rozmontovani hlav 0:00:55 |[Interni
4 Cigténi hlav 0:03:00 |[Interni
5 Profoukdvani hlav 0:01:00 [Interni
6 Opétovné sestaveni hlav 0:01:45 |Interni
7 VySroubovani trysek a vhozeni do kbelik{ 0:04:40 |Interni
8 Vizudlni kontrola tonerd 0:00:20 |Externi
9 Cisténi tiskarny 0:01:00 |Interni
10 Vyména papiru a igelitu u tiskarny 0:00:30 |Externi
12 Otevreni krytd 0:00:10 [Interni
13 PodloZeni trubicky v zafizeni 0:01:00 [Interni
14 Kontrola plnosti kontejneru 1,2,3 0:00:50 |Extrni
15  |Cidténi trysek 0:01:45 |Interni
16 Opétovné nasazeni trysek 0:04:00 |Interni
17 Namotdavani na systém 0:04:20 |Interni
18 Spojeni se smyckou 0:01:25 |Interni
19 Zapnuti stroje na nizky chod 0:00:10 |Interni
20 Pomahani stroji pfi nizkém chodu 0:01:10 |Interni
21 Druhé sponkovani 0:00:50 |Interni
22 Odnaseni odpadu 0:00:45 |Externi
23 Cekani na nabéh a navinuti Dle potfeby |Interni
24 Vyjmuti prvni civky 0:00:10 |Externi
Datum: Schvalil:
Vypracoval:

Déle je nutno podotknout, Ze tyto standardy musi podléhat revizim, musi se sledovat, zda

pracovnici staci v dany Cas vycistit a udrzovat zatizeni v co nejlepsim stavu, aby zde kviili

rychlosti nebyla opomenuta kvalita téchto ¢innosti. Déle je nutné nejlépe pomoci metody

kaizen tyto standardy dale zdokonalovat. Dal§im navrZzenym opatfenim je, Ze ¢isténi trysek

se bude provadét v Case, kdy se necisti srdce a také kdy se nenavazuje, nebot’ pii stietu

téchto 3 ¢innosti v jeden den, v jedno ¢isténi, se ¢as prodluzuje az o 1 hodinu a 45 minut.
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Soucasny zavedeny standard pro kaZzdodenni ¢isténi vyzaduje cca 55 minut za sménu,
po tuto dobu zafizeni nepracuje, tedy ani nevyrabi. Po zavedeni a dodrzovani optimalizaci
a navrzen¢ho standardu se ¢as potfebny k Cisténi a udrzbé zkrati na cca 25 minut véetné
navinu, nebot’ po dokonceni vymény kanyly, kterd by méla trvat okolo 10 minut, prvni

pracovnik pomaha v €isténi druhému pracovnikovi, ¢imz se ¢as snizi.

Navrzenym opatienim dojde tedy ke snizeni potrebného casu na cisténi a udrzbu o 54,5 %,

¢imz byl naplnen cil prace.
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9 EKONOMICKE ZHODNOCENI

Pro ekonomické vyjadieni srovnani soucasného standardu a nové navrzeného standardu
jsem zvolila vyjadieni v procentech, nebot’ informace ekonomického charakteru jsou pro
spole¢nost piili§ citlivé. Proto jsou tato vyjadieni zcela jednoduché a kusé, ale i tak

Z propoctu vyplyva navyseni celkové efektivity zatizeni ze souc¢asnych 92 % na 97 %.
22 hodin 10 minut .............. ¢as vyroby pred zavedenim optimalizaci a metody SMED

23 hodin 10 minut ............... Cas vyroby po zavedeni metody SMED a optimalizaci

Tabulka 9: Ekonomické zhodnoceni (viastni zpracovani)

22 h 10 minut 100% civek
23 h 10 minut 105% civek

Po zavedeni optimalizaci a standardu spolecnost dokaze denné navysit produkci o 5%. Coz
znamena, ze tydné pak vyrobi o desitky civek vic, nez kdyby pokracovali v €isténi a drzbé
bez nové navrzeného standardu. Denné to znamena desitky tisic korun, tydné pak stovky
tisic korun. Ro¢né tak spolecnost miize navysit vynosy az v fadu miliond korun.

Pokud by se spole¢nost rozhodla zavést vSechny doporucené optimalizace, pak doba

navratnosti naklada je maximaln¢ nékolik tydnt.

Pokud se vSak na to podivame ze strany druhé a to, Ze spolecnost nepotiebuje nyni navysit
vyrobni kapacity, pak zavedenim navrzenych optimalizaci a standardt dojde ke snizeni
pfimych nakladi a to zejména mzdovych nédkladi pracovnikl, nebot stejné mnozstvi

produkce spole¢nost vyrobi za méné Casu a to za necelych 11 mésici.

Tabulka 10: Zhodnoceni stavii (vlastni zpracovani)

Soucasny stav Budouci stav
1440 minut |Denni &asovy fond | tj. 100% | |1440 minut |Dennicasovy fond | tj. 100%
1330 minut |Zafizeni vyrabi 92% 1390 minut _|Zafizeni vyrabi 97%
110 minut  |Zafizeni nevyrabi 8% 50 minut _|Zafizeni nevyrabi 3%
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ZAVER
Hlavnim cilem prace bylo sniZzeni ¢asu cCisténi a udrzby linky pomoci metody rychlych
zmén a hledani novych technickych prostredkil, které by feSily minimalizaci prostoji

a zkvalitnéni prace.

V teoretické Casti jsem se vénovala primyslovému inZenyrstvi, produktivité, plytvani,
kvalité v procesech a jinych metodach tizce souvisejicich s timto oborem. Jednou metodou
pramyslového inzenyrstvi jsem se vénovala nejvice a to systému rychlych zmén, které
po identifikaci odstranuje plytvani a tim snizuje €as prostoje pifi vymeéne, sefizeni a Cisténi
stroju.

V ramci analytické prace jsem piedstavila soucasnost i historii spolecnosti a jeji vyrobni
program. Dale jsem popisovala soucasny stav pfi udrzbé a ¢isténi, jednotlivé kroky
pracovnikli, jejich pfipravu a snimky pracovnich dnt, kde pfed navrhnutymi
optimalizacemi Cas €isténi a udrzby trva pramérné 55 minut.

Projektovou cast jsem zaméfila na implementaci metody rychlych zmén, rozdéleni
jednotlivych krokd a ptevedeni nékterych internich ¢innosti na externi, ¢imz by se Cas
Cisténi snizil o vice jak 8 minut. Hlavné jsem se zde zabyvala optimalizaci pracovisté, kde
jsem po navrhovanych opatienich vytvofila novy standard ¢isténi a udrzby, kde byl
vypocitan Cas prumérné na 25 minut. Navrzenym opatienim dojde tedy ke snizeni

potfebného Casu na €isténi a udrzbu o 54,5 %, ¢imz byl naplnén cil prace.

V neposledni fad¢ jsem piepocitala naklady a mozné vynosy v disledku opatieni a dospéla
jsem k nazoru, Ze spolecnost by je méla implementovat, nebot’ navratnost nakladi
je n¢kolik tydnl. Podivala jsem se na to vSak i z druhé strany, kdy jsem zjistila, ze pfi
stavajicim mnozstvi vyroby spole¢nost usetii na mzdovych nakladech, nebot’ toto mnozstvi
pii navrhovanych optimalizacich bude vyrobeno v priméru o jeden mésic diive nez
doposud. Vzhledem k tak specifické vyrobé je vSak nutné, aby veSkeré standardy
a technologické postupy podléhaly revizim, a aby navrhovana opatieni byla nékolikrat

ptezkousena.
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MOST Metoda predem urcenych ¢asii vychazi z MTM

MTM  Metoda ptedem urcenych Cast

TPS Toyota production system

CSN Oznaceni ¢eskych technickym norem

EN Evropské a mezinarodni normy pievzaté do soustavy ¢eskych norem
ISO Zkratka pro mezinarodni organizaci pro normalizaci
Ph Je to Cislo, kterym vyjadiujeme, zda je roztok kysely nebo zasadity

SMED Systém rychlych zmén

TPM  Totéln¢ produktivni idrzba
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PRILOHA P II: PODROBNE SNIMKY PRACOVNIHO DNE

Prehled cinnosti, jejich trvani a urceni kroku (viastni zpracovani)

Cislo | Operace | Operace | Cas . Urceni Po
o Cinnost . i .
operace od do trvani krokd Upravé
1 / / / Vypnuti stroje Externi
2 7:04:27 | 7:04:27 | 0:00:00 [Ochod pro aceton a pomocné naradi a odloZeni na stdl Externi
3 7:04:27 | 7:04:47 | 0:00:20 [Odchod ke stroji s kanylou Interni
4 7:04:47 | 7:05:06 | 0:00:19 |otevieni krytl Interni
5 7:05:06 | 7:07:03 | 0:01:57 [vyjmutikanyly Interni
6 7:07:03 | 7:07:40 | 0:00:37 [odnaseni kanyly ke stolku Interni
7 7:07:40 | 7:12:43 | 0:05:03 [Cisténi kanyly Interni
8 7:12:43 | 7:13:12 | 0:00:29 [odnaseni kanyly ke stroji Interni
9 7:13:12 | 7:15:35 | 0:02:23 [nasazeni kanyly Interni
10 7:15:35 | 7:23:30 | 0:07:55 [centrovani kanyly Interni
11 7:23:30 | 7:23:53 | 0:00:23 |zavreni kryt( stroje Interni
12 7:23:53 | 7:23:53 | 0:00:00 [Odchod ke stolku Externi
13 7:23:53 | 7:23:53 | 0:00:00 [odndseni acetonu a jeho ukladani Externi
2 7:04:27 | 7:04:43 | 0:00:16 [Odchod druhého pracovnika k extruznim hlavam Interni
3 7:04:43 | 7:05:07 | 0:00:24 [Zasmyckovani mimo stroj Interni
4 7:05:07 | 7:05:15 | 0:00:08 [Omezeni chodu hlav Interni
5 7:05:15 | 7:05:23 | 0:00:08 [Odchod pro naradi Interni Externi
7 7:05:23 | 7:05:36 | 0:00:13 [Prichod k hlavam Interni
8 7:05:36 | 7:06:27 | 0:00:51 [Rozmontovani hlav Interni
9 7:06:27 | 7:06:31 | 0:00:04 [Odchod pro aku vrtacku Interni Externi
10 7:06:31 | 7:09:12 | 0:02:41 (Cisténi zbytku hlav Interni
11 7:09:12 | 7:09:21 | 0:00:09 [Odchod pro vysokotlakou pistoli Interni Externi
12 7:09:21 | 7:10:16 | 0:00:55 [Profoukavani hlav Interni
13 7:10:16 | 7:11:46 | 0:01:30 [Opétovné sestaveni hlav Interni
14 7:11:46 | 7:11:58 | 0:00:12 [Odchod s naradim a aku vrtackou a ulozeni Interni Externi
15 7:11:58 | 7:11:58 | 0:00:00 [Odchod pro kbelik, Cistici smés a namichani Externi
16 7:11:58 | 7:12:03 | 0:00:05 [Odchod k dalsi ¢asti stroje Interni
17 7:12:03 | 7:16:37 | 0:04:34 [VySroubovani trysek Interni
18 7:16:37 | 7:17:24 | 0:00:47 |[Vhazovani trysek do kbeliku Interni
19 7:17:24 | 7:17:36 | 0:00:12 [Odnaseni kbeliku ke stolu Interni
20 7:17:36 | 7:17:40 | 0:00:04 (Odchod k tiskarné Interni
21 7:17:40 | 7:18:11 | 0:00:31 |Vizudlni kontrola tonerd Interni Externi
22 7:18:11 | 7:18:11 | 0:00:00 [Odchod pro roztok Externi
23 7:18:11 | 7:18:34 | 0:00:23 |Cisténi tiskarny Interni
24 7:18:34 | 7:19:41 | 0:01:07 [Vyména papiru a igelitu u tiskarny Interni Externi
25 7:19:41 | 7:19:48 | 0:00:07 [Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
26 7:19:48 | 7:20:00 | 0:00:12 [Prvni sponkovani Interni
27 7:20:00 | 7:20:04 | 0:00:04 [Odchod k dalsi casti Interni
28 7:20:04 | 7:20:14 | 0:00:10 |Otevreni kryt( Interni
29 7:20:14 | 7:21:10 | 0:00:56 [Podlozeni trubicky v zafizeni Interni
30 7:21:10 | 7:21:18 | 0:00:08 [Ochod k jiné ¢asti stroje Interni
31 7:21:18 | 7:21:22 | 0:00:04 [Kontrola plnosti kontejneru 1 Interni Externi
32 7:21:22 | 7:21:25 | 0:00:03 [Ochod pro material Interni Externi
33 7:21:25 | 7:21:38 | 0:00:13 [Prisypavani materialu Interni Externi
34 7:21:38 | 7:21:43 | 0:00:05 [Kontrola plnosti kontejneru 2 Interni Externi
35 7:21:43 | 7:21:46 | 0:00:03 [Ochod pro material Interni Externi




36 7:21:46 | 7:22:07 | 0:00:21 [Pfisypavani materidlu Interni Externi
37 7:22:07 | 7:22:11 | 0:00:04 |Kontrola plnosti kontejneru 3 Interni Externi
38 7:22:11 | 7:22:19 | 0:00:08 [Odchod k namotavacimu zarizeni Interni
39 7:22:19 | 7:22:22 | 0:00:03 |Doplnéni civek Externi
40 7:22:22 | 7:22:28 | 0:00:06 |Odchod ke kbeliku s tryskami Interni
41 7:22:28 | 7:23:50 | 0:01:22 [Cisténi trysek Interni
42 7:23:50 | 7:23:54 | 0:00:04 |Odchod s Cistymi tryskami ke stroji Interni
43 7:23:54 | 7:27:06 | 0:03:12 [Opétovné nasazeni trysek Interni
44 7:27:06 | 7:27:25 | 0:00:19 [Odneseni kbeliku na pfislusné misto Interni Externi
45 7:27:25 | 7:27:38 | 0:00:13 [Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
46 7:27:38 | 7:27:51 | 0:00:13 [Pfichod druhého pracovnika Interni
47 7:27:51 | 7:31:30 | 0:03:39 |Namotdavani na systém Interni
48 7:31:30 | 7:31:41 | 0:00:11 [Spojeni se smyckou Interni
49 7:31:41 | 7:31:47 | 0:00:06 |Odchod pracovnika k Fidicimu panelu Interni
50 7:31:47 | 7:31:54 | 0:00:07 |Zapnuti stroje na nizky chod Interni
51 7:31:54 | 7:36:20 | 0:04:26 [Pomahani stroji pfi nizkém chodu Interni
52 7:36:20 | 7:36:38 | 0:00:18 [Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
53 7:36:38 | 7:37:19 | 0:00:41 [Druhé sponkovani Interni
54 7:37:19 | 7:37:32 | 0:00:13 |Odchod pro odpad Interni Externi
55 7:37:32 | 7:37:54 | 0:00:22 (Odnaseni odpadu Interni Externi
56 7:37:54 | 7:38:08 | 0:00:14 |Odchod k fidicimu panelu a zapnuti stroje na plny vykon Interni
57 7:38:08 | 7:49:06 | 0:10:58 |Cekani na nabéh a navinuti Interni
58 7:49:06 | 7:49:20 | 0:00:14 |Vyjmuti prvni civky Interni

Druha sména, ¢isténi trvalo 44 minut a 53 sekund.

Prehled internich a externich ¢ast u
prvniho pracovnika (vlastni zpracovani)

Chiaze nutna
7%

0:01:26

Chtize pro naradi

Nezbytné
cinnosti

93%
0:18:00

0%

M Chtize pro
naradi

B Chuze nutna

Nezbytné
c¢innosti




Prehled internich a externich ¢ast u
druhého pracovnika (vlastni zpracovdni)

Chtize pro naradi

5% Chiize nutna
0:02:23 e
0:02:19 B Chize pro naradi
B Chlze nutna
Nezbytné Cinnosti
Nezbytné
cinnosti
90%  0:40:11

Prehled cinnosti, jejich trvani a urceni krokii (vlastni zpracovani)

Cislo | Operace | Operace | Cas . Uréeni L
, Cinnost . |Poupravé
operace od do trvani krokd
1 / / [ |Vypnuti stroje Externi
2 7:27:33 | 7:27:33 | 0:00:00 {Ochod pro aceton a pomocné naradi a odloZeni na stdl Externi
3 7:29:12 | 7:27:56 | 0:00:23 [Odchod ke stroji s kanylou Interni
4 7:29:38 | 7:28:13 | 0:00:17 |otevreni krytd Interni
5 7:29:57 | 7:30:44 | 0:02:31 |vyjmuti kanyly Interni
6 7:30:50 | 7:31:13 | 0:00:29 |odnaseni kanyly ke stolku Interni
7 7:31:20 | 7:37:08 | 0:05:55 |cisténi kanyly Interni
8 7:36:09 | 7:37:57 | 0:00:49 [odnaseni kanyly ke stroji Interni
9 7:39:41 | 7:39:58 | 0:02:01 [nasazeni kanyly Interni
10 7:39:04 | 7:49:18 | 0:09:20 [centrovani kanyly Interni
11 7:47:48 | 7:49:42 | 0:00:24 |zavieni kryt( stroje Interni
12 7:48:12 | 7:50:03 | 0:00:21 |Odchod ke stolku Interni Externi
13 7:48:39 | 7:51:09 | 0:01:06 |odnaseni acetonu a jeho ukladani Interni Externi




2 7:27:33 | 7:27:41 | 0:00:08 [Odchod druhého pracovnika k extruznim hlavam Interni
3 7:27:41 | 7:28:00 | 0:00:19 |Zasmyckovani mimo stroj Interni
4 7:27:54 | 7:28:09 | 0:00:09 [Omezeni chodu hlav Interni
5 7:28:03 | 7:28:09 | 0:00:00 [Odchod pro naradi Externi
7 7:28:36 | 7:28:15 | 0:00:06 [Prichod k hlavam Interni
8 7:28:45 | 7:29:27 | 0:01:12 [Rozmontovani hlav Interni
9 7:29:46 | 7:29:31 | 0:00:04 [Odchod pro aku vrtacku Interni Externi
10 7:29:54 | 7:32:26 | 0:02:55 [Cisténi zbytku hlav Interni
11 7:32:06 | 7:32:31 | 0:00:05 |[Odchod pro vysokotlakou pistoli Interni Externi
12 7:32:15 | 7:33:41 | 0:01:10 [Profoukavéni hlav Interni
13 7:33:26 | 7:35:00 | 0:01:19 [Opétovné sestaveni hlav Interni
14 7:34:28 | 7:35:15 | 0:00:15 [Odchod s naradim a aku vrtackou a ulozenf Interni Externi
15 7:34:48 | 7:37:38 | 0:02:23 [Odchod pro kbelik, Cistici smés a namichani Interni Externi
16 7:38:25 | 7:37:43 | 0:00:05 [Odchod k dalsi ¢asti stroje Interni
17 7:38:29 | 7:40:54 | 0:03:11 |VySroubovani trysek Interni
18 7:39:42 | 7:41:45 | 0:00:51 |Vhozeni trysek do kbeliku Interni
19 7:40:38 | 7:41:49 | 0:00:04 [Odn&seni kbeliku ke stolu Interni
20 7:40:46 | 7:41:55 | 0:00:06 [Odchod k tiskarné Interni
21 7:40:52 | 7:41:55 | 0:00:00 [Vizudlni kontrola toner( Externi
22 7:41:18 | 7:41:55 | 0:00:00 [Odchod pro roztok Externi
23 7:41:27 | 7:42:11 | 0:00:16 |Cidténi tiskarny Interni
24 7:42:04 | 7:43:06 | 0:00:55 [Vyména papiru a igelitu u tiskarny Interni Externi
25 7:42:35 | 7:43:14 | 0:00:08 [Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
26 7:42:41 | 7:43:29 | 0:00:15 [Prvni sponkovani Interni
27 7:42:58 | 7:43:32 | 0:00:03 [Odchod k dalsi ¢asti Interni
28 7:43:00 | 7:43:42 | 0:00:10 |Otevieni krytl Interni
29 7:43:10 | 7:44:41 | 0:00:59 |PodlozZeni trubicky v zafizeni Interni
30 7:44:12 | 7:44:51 | 0:00:10 [Ochod k jiné césti stroje Interni
31 7:44:28 | 7:44:58 | 0:00:07 [Kontrola plnosti kontejneru 1 Interni Externi
32 7:44:31 | 7:45:01 | 0:00:03 [Ochod pro material Interni Externi
33 7:44:39 | 7:45:25 | 0:00:24 [Pfisypavani materialu Interni Externi
34 7:45:12 | 7:45:32 | 0:00:07 [Kontrola plnosti kontejneru 2 Interni Externi
35 7:45:16 | 7:45:38 | 0:00:06 [Ochod pro material Interni Externi
36 7:45:22 | 7:45:49 | 0:00:11 [Pfisypavani materialu Interni Externi
37 7:46:11 | 7:45:53 | 0:00:04 |Kontrola pInosti kontejneru 3 (neni tfeba doplfiovat) Interni Externi
38 7:46:15 | 7:46:22 | 0:00:29 [Odchod k namotdvacimu zafizeni Interni
39 7:46:31 | 7:46:22 | 0:00:00 [Doplnéni civek Externi
40 7:46:40 | 7:46:30 | 0:00:08 [Odchod ke kbeliku s tryskami Interni
41 | 7:46:50 | 7:48:20 | 0:01:50 |Cidténi trysek Interni
42 7:48:22 | 7:48:25 | 0:00:05 [Odchod s cistymi tryskami ke stroji Interni
43 7:48:31 | 7:50:56 | 0:02:31 |Opétovné nasazeni trysek Interni
44 7:49:52 | 7:50:56 | 0:00:00 [Odneseni kbeliku na pfislusné misto Externi
45 7:50:04 | 7:51:03 | 0:00:07 |Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
46 7:50:07 | 7:51:19 | 0:00:16 [Pfichod druhého pracovnika Interni
47 7:50:17 | 7:57:10 | 0:05:51 [Namotavani na systém Interni
48 7:54:25 | 7:57:23 | 0:00:13 [Spojeni se smyckou Interni
49 7:54:38 | 7:57:27 | 0:00:04 [Odchod pracovnika k fidicimu panelu Interni
50 7:54:40 | 7:57:31 | 0:00:04 |Zapnuti stroje na nizky chod Interni
51 7:54:41 | 8:01:40 | 0:04:09 [Pomdhani stroji pfi nizkém chodu Interni
52 7:58:39 | 8:01:50 | 0:00:10 [Odchod k jiné ¢asti stroje Interni
53 7:58:50 | 8:02:23 | 0:00:33 |Druhé sponkovani Interni
54 7:59:38 | 8:02:36 | 0:00:13 [Odchod pro odpad Interni Externi
55 7:59:44 | 8:03:31 | 0:00:55 [Odnaseni odpadu Interni Externi
56 8:00:30 | 8:03:45 | 0:00:14 |Odchod k Fidicimu panelu a zapnuti stroje na plny vykon Interni
57 8:00:42 | 8:13:57 | 0:10:12 |Cekani na nabéh a navinuti Interni
58 8:17:38 | 8:17:47 | 0:00:17 |Vyjmuti prvni civky Interni




Treti sména, udrzba trvala 46 minut a 41 sekund.

Prehled internich a externich ¢asu u
prvniho pracovnika (vlastni zpracovdni)
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Prehled internich a externich ¢asti u
druhého pracovnika (vlastni zpracovani)
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Neelektrické rozbusky

Prumy slove neelektricke rozbusky mzikove, milisekundove a delecasujic jsou vhod-
ne k vytvareni roznétnych siti pro povrchove dobyvani, hlubinné doly a pro stavebni

prace v prostredi bez vyskytu vybusnych plynu a prac
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AUSTIN POWDER

I NTERNATIONAL

Austin Detonator

Austin Detonater s.co. je sowfastl korporace Austin Powder Comparry Cleveland, Ohig, USA. Spo-
le¥nost zahdjila svou tinnost 111999 odkoupenim vyroby rozbulek. Potatek vyroby se datye a
do roku 1953, kdy byla u nas vyrobena pevni primyslova rozbutka a v soutasné dobé je Austin
Detonator s.ro jednim z nevyznamnéjlich evropskych vyrobcl

Austin Detonator s.r.o. je tradicnim vyrobcem iniciacnich systemd pro prumys-
love trhaci prace a vyznamnou technologickou a vyzkumnou zakladnou pro vy~
robu a dalsi rozvoj roznetnych systemu.

Austin Detonator s.r.o. se zabyva vyvojem, vyrobou a distribuci téchto vyrobki:
= neelektricke razbusky
rozbusky

ektronické razbulky
= komponenty pro vyrobu (sestavu) razbubek
= iniciatni prostfedky
= pilule 3 painky
= pomnbcky pro trhadl prace

Austin Detonator je pfedeviim exportn® orentovanou frmou, 90% produkce je urteno pro z
Evropské Unie, Island, Spojené Staty Americké, de i pro oblasti vzdalen#¥l jako napt zemé St
niho Wchadu, Taiwan, Japonska, Jidni Afrika
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Elektricka rozbuska s elektronickym casovanim

Pro elektronickou rozbusku E*Star je charakteristicka maximalni
presnost a variabilita Casovani raz netu pro trhaci prace v lomech,
dolech, vystavbe tunell a ve stavebnictvi. Pomoci programova-
ciho zarzeni - loggeru kze razbusku naprogramovat na libovolmy
cas zpozdeniv razsahu od 1 ms do 1000 ms

VYHooy

* 1008% kontrols spaichlvost raending shk
* Mirimélnf krok
1-%000 m=
i 0.07% nomindhiha &asu
vrcoce & 1600 razbufek na jednu raznétnici
nirws kddu v kabdé rozbutce
cendsobns kontrola razbutky pled cdpalem
hrana pfed zneufitim
mbinace Cu dutinky 3 vyscké iniciainl mobet nosti rozbutky E+Starz arulyje schop-
nost iniciale ace viech prbmyskwy ch trhavin inicovatelrych razbufkeu b 8

PRISLUSENSTVI

Razbutky E*Star mohou byt ramovny a inkiavday powze za¥enimi k tomu
urlenymi  schvdlerymi Pro prici s reebufkami E+Star gou 7y pouze Loggery
DLGTEDO-1-N, DLG1S00-10Q tester LM-1.a rozndtnice DEM 1600-2-K Sys

butek E* Star mide obsluhovat powze specifink prefkoleny persondl

Elektronicky roznitm, m E+Star cbsabuye razbutky sezabudovanym elekire-
rickym modulem 3 specifhim koaektorem, digitiied logges raznétrici » propojow
wedeni Elektronicky modu se skddds erzitory, bogicktho a Easaveho abvedu
a pilule Btnicl nabity are 3 prichod provdu adpore-
wym mdstkem 3 nislednd zafehuje priméeni slof plule, kterd inkije sebundéeni
néglh rozbufky

Austin Detonator sro.
Jasenice 712, 755 01 Vsetin
tel: +420 571404 152, fac: +420 571431 926
austin@austina

www.austin.cz




