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1 UVOD

V dneSni dobé je primysl jednim znejvyznamnéjSich odvétvi svétového
hospodaristvi. Priimyslové vyrobky lidé vyuzivaji nejen k praci nebo v domacnosti, ale 1
ve volném case. Primysl velmi rychle zavadi do vyroby védecké objevy a technické

vynalezy. Stale nové vyrobky tak vice ulehcuji lidem zivot.

V situaci neustale silici konkurence na trhu podniky postupné aplikuji principy
stihlého podniku. Uspé$né aplikovani néstrojti a metod, které vedou ke §tihlému

podniku, jsou pifedpokladem k zachovani konkurenceschopnosti nyni i v budoucnu.

Stihla vyroba piedstavuje soubor nastrojii a metod, jejichz cilem je dlouhodobé
stabilizovat a zvySovat produktivitu prace a efektivitu vyroby. Jednotlivé nastroje
mohou byt zavadény odde€lené, ale maximalniho efektu je dosazeno az pii komplexni
implementaci. Klicovym faktorem pro komplexni nasazeni a monitoring piinosu
nastroju Lean Production ($tihlé vyroby) je Value Stream Mapping (mapovani toku
hodnot).

Tématem této bakalaiské prace je ,,Analyza vybranych metod §tihlé vyroby ve

vybraném podniku®.

V literarnim piehledu je uvedeno nékolik dalezitych pojmu, které nis dovedou
k tomu, co je §tihla vyroba, jaké jsou jeji nastroje a principy a jak se pouziva. Ve vlastni

praci je popsana analyza podniku z pohledu fizeni, které zahrnuje:

e systém fizeni vyroby z pohledu stihlé vyroby,
e principy a nastroje Stihlé vyroby,
e vyrobni program podniku,

e analyzu procesu vyroby vybraného produktu.
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2 CIL A METODIKA

V mé bakaléaiské praci bude popisovano zavedeni S$tihlé vyroby ve vybraném
podniku. Cilem mé prace bude zjisténi soucasné situace v konkrétnim podniku, popsani

procesu vyroby a nasledné navrhy na zlepseni.

Svou praci zamé&im na obdobi jednoho pracovniho tydne. Pii zpracovani bylo
vyuzito vlastniho pozorovani, rozhovory se zaméstnanci a vedoucimi pracovniky,

pisemné informace a dal$i vhodné metody.

Pti zpracovani bakalatské prace budou vyuzity nastroje $tihlé vyroby a jejich
popis. Nastroje §tihlé vyroby, které pouziji ve své praci, budou casovy zdznam a

Spagetovy diagram.

V zavéru prace jsou podany navrhy zmeén, které by mohly vést ke zlepSeni

souc¢asného stavu.

Pro ziskani informaci a ptfehledu o problematice se zaméfim na prostudovani
odborné literatury. Dalsi informace budu cerpat z podkladt ziskanych od spole¢nosti,
ktera byla vybrana pro mou praci a z jejich internetovych stranek. Nadale budu Cerpat

z vlastnich pozorovani a rozhovorti se zaméstnanci a vedoucimi pracovniky.
V ramci své prace se zam¢efim na vyrobu vietena brousiciho vysokofrekvenéniho.

Pro mou préci jsem si vybrala firmu Erwin Junker Grinding Technology a.s., ktera
ma zavedenou pravé Stihlou vyrobu. Firmu jsem si vybrala z divodu blizkosti mého

bydlisté¢ a moZnosti fesit dané problémy firmy v oblasti §tihlé vyroby.

V literarnim piehledu je popsana vyroba, fizeni a cile vyroby, struktura planovani
a dale je prace zaméfena piedevSim na Stihlou vyrobu a jeji prvky. Pro vypracovani
praktické Casti bylo nejdiive zapotiebi se seznamit s problematikou vybraného podniku
v soucasné dob¢. Po seznameni s podnikem a ziskanymi informacemi ohledné vyroby,
bylo zjisténo, Ze se zde vyskytuji problémy ve formé ¢asovych ztrat ve vyrobé. Pomoci
Casovych zaznamu byly zjiStovany operacni Casy v dané Casti vyrobniho procesu.
Nadale diky $pagetovému diagramu bylo mozné zjistit, zda jsou jednotliva pracovisté

spravné usporadana nebo ne. V praci je také uvedeno, kde v podniku vzniké izké misto.

Po vyhodnoceni téchto analyz je mozné firm¢ navrhnout feSeni pro zlepSeni.
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3 LITERARNI PREHLED

3.1 Soucasné trzni prostiedi a Fizeni vyroby

Dnesni svét je diky globalizaci a technickému pokroku pfesycen informacemi.
Podniky prochdzeji neustadlymi zménami a jsou na n¢ kladeny vétsi naroky, roste
konkurence a nabidka dlouhodobé pievazuje nad poptavkou. To s sebou kazdy den
piinasi velké mnozstvi novych informaci a ojedin€lych situaci. Vyrobni firmy jsou
nuceny pruzné reagovat na pozadavky zékaznik. Jejich vyrobky se skladaji z riznych
odchylek, které zakaznici pozaduji. To je také divod, pro¢ se méni i vyrobni systémy,

které maji riizné dopady v riznych metodéch.

3.2 Vyroba

Vyrobu lze definovat jako preménu vyrobnich faktorti do ekonomickych statkd a
sluzeb, které pak prochézeji spottebou. Jako statky jsou v ekonomii oznacovany fyzické
komodity (véci vyrdbéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné pfispivaji
k ekonomickému blahobytu (uspokojovani potiteb). Sluzby jsou tkony, po nichz
existuje poptavka. Sluzby se také nékdy oznacuji jako nehmotné statky. (Ketkovsky,

2009)

3.2.1 Vyrobni systém
Vyrobni systém vykazuje samoziejmé celou fadu vlastnosti. Zejména vSak dveé

charakterizuji vyrobni systém, a to kapacita a elasticita.

Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo vyrobniho systému —
libovolného druhu, velikosti a struktury — v daném ¢asovém tseku. Schopnost vykonu
je mozno popsat kvalitativnimi i1 kvantitativnimi komponenty. Druh a jakost kapacitni
jednotky urcuji jeji kvalitativni schopnost vykonu. Bude-li kapacita méfena na vystupu,
pak bude urcena ve vztahu k ¢asovému prostoru, aby bylo mozno ucinit vypovéd o
rozsahu kapacity. Kapacita obdobi je ve své formé kvantitativni pfedstavy dana

maximalnim rozsahem vykont, které mize kapacitni jednotka za obdobi podat.
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Elasticitou rozumime pfizplsobivost, piestavitelnost ¢i pohyblivost vyrobni
jednotky, resp. vyrobniho systému pii zmén¢ pracovnich ukolt. Elasticita ma v tomto
pfipad¢ kvalitativni a Kvantitativni aspekt. Kvalitativni vznika z moZnosti obsazeni
vyrobniho systému alternativnimi druhy pouziti. Kvantitativni elasticita je schopnost

vyrobniho systému reagovat na mnozstevni zmény v objemu vyroby. (Tomek, Vavrova,
2007)

3.2.2 Rizeni vyroby a jeho cile

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémi
s ohledem na vytyCené cile. Pojem vyrobni systém pfitom zahrnuje vSechny c¢initele
ucastnici se procesu vyroby: provozni prostory, nezbytnd technicka zafizeni, suroviny,
polotovary, energie, informace, pracovniky podilejici se na vyrobg, rozpracované a
hotové vyrobky a odpady. V fizeni vyroby se pfedev§im jedna o v&cné, prostorové a

¢asové sladéni, ptipadné koordinaci Cinitel ti€astnicich se vyrobnich procesu.

V ekonomii a managementu se také setkdvame s pojmem cil, jimz se rozumi
stav, kterého ma byt v budoucnu dosazeno. Vedle celkovych, v§eobecnych cila firmy by
mély byt definovany 1 specifické cile pro jednotlivé dilezité oblasti jeji ¢innosti: pro
vyvoj vyrobki, vyrobu a jeji kvalitu, marketing a prodej, finance, personalni rozvoj,
fizeni, vyuZiti informacnich technologii atd. Podle trovné fizeni, k niZ se cile vztahuji,
lze rozliSit strategické, taktické a operativni cile. Podle toho, v jakém c¢asovém
horizontu ma byt vyty¢enych cili dosaZeno, je délime na dlouhodobé, stftednédobé a
kratkodobé cile, pfitom strategické cile byvaji zpravidla dlouhodobé, taktické

sttednédobé a operativni kratkodobé.

Cile fizeni vyroby by mély byt vzdy odvozovany z cilii vytycenych v podnikové
strategii. Bezprostfedné pro oblast fizeni vyroby byvaji odvozeny dva zakladni S$ir$i

cile:

o maximalni uspokojeni potieb zdkaznikd,

o efektivni vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdroju. (Ketkovsky, 2009)
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3.2.3 Struktura planovani a Fizeni vyroby

Struktura systému pldnovani a fizeni vyroby (PPS) funguje ve tfech trovnich:

o Vrchni droven - predstavuje moduly a procesy urcujici celkovy smér rozvoje
vyrobniho systému. Vychazi z podnikatelského planu firmy.

o Stiedni uroven - predstavuje moduly souvisejici s detailnim materidlovym a
kapacitnim planovanim. Plan hlavni vyroby (MPS) je rozpisem vyrobniho planu.
Vyrobni plan tika, které finalni vyrobky nebo jejich varianty maji byt vyrobeny.
Hlavni plan vyroby (MPS) je jednim z hlavnich vstupti do systému pocitacového
planovani materidlovych pozadavkl, ve kterém jsou vytvareny Casové fazované
pozadavky na vyrabéné nebo nakupované artikly.

o Nejnizs$i uroven - obsahuje samotné vykonné systémy. Jednd se predevSim o
system dilenského 7izeni (SFC), ktery se =zabyvd detailnim planovanim
jednotlivych vyrobnich pracovis$t’ a operaci. ZajiStuje zpétnou vazbu pro stiedni

uroven PPS.

Jadrem pldanovani a rizeni vyroby (PPS) jsou systémy pldnovani materialovych
pozadavku (MRP), které se ¢asem neustale zdokonaluji. Dnes se setkame i S ozna¢enim
MRP II., ¢imz se vétSinou rozumi rozsiteni plivodniho systému smérem vétsi podpory

dalsich funkei integrovaného tizeni vyrobniho podniku. (Kavan, 2002)

3.3 Koncepce §tihlého podniku

V 90. letech dvacatého stoleti japonsti vyrobci automobilil rozvijeli nové metody,
diky kterym byli schopni vyrdbét automobily Iépe, rychleji a levnéji nez zépadni
konkurence. Zacala horecka lean. Nastdva éra celosvétového zeStihlovani. Proces
podnikového zestihlovani mize mit ale nékdy opacny ucinek, tzn. kolaps klicovych
procest, zklamani, nedlvéru vici metodam, které nepfinesly ocekévany ucinek,

zhorseni vysledki firmy.

K tomu, aby zeStihleni podniku probéhlo uspésn€, musime se zaméfit na tyto

body:

. Analyzu skute¢ného stavu.

. Analyzu pficin stavu.
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° Definovani budouciho stavu — vize, cile, terminy.
o Stanoveni terapie - znalost metod a postupu jejich implementace.
e Spolecné feseni problémil pii zeStihlovani podniku — neustald komunikace a
spoluprace, vysvétlovani, diskutovani, spolecné hledani feSeni, zapojovani
lidi do feSeni, jejich trénovani a koucovani.

e Zména mysleni a chovani.
Klasickymi chybami pfi aplikaci zestihlovani podniku byva:

o Neznalost filozofie lean a jednotlivych metod.
o Mechanické aplikovani metod lean, které byly vytrzeny z kontextu.
. Aplikovani konceptu lean do nevhodného prostredi.

o Nepoznani souvislosti mezi jednotlivymi kroky pfi zeStihlovani podniku.

Nestaci byt jen Stihly, Stihlost podniku je dnes jen zakladni podminkou, aby
podnik mohl na trhu existovat. Pokud chtéji byt podniky skute¢né Uspé$né, museji
dokazat vic — spojit prvky Stihlého podniku s inovacni schopnosti. Inovace je neustala
reakce na ménici se okolnost a predstavuje pfeménu znalosti na nové vyrobky a sluzby.
Ve firmé se inovace orientuji na sedm diileZitych oblasti: strategie, procesy, produkty,

obchod, marketing, organizace a technologie.

Stihlost podniku znamena délat jen takové &innosti, které jsou potiebné, délat je
spravné napoprvé, délat je rychleji neZz konkurence a utratit pfitom co nejméné
finanénich prostiedki. Stihlost je zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze dokaze
vyprodukovat vic nez konkurenti se stejnym poctem zdroji, vyrobi vyssi piidanou
hodnotu nez druzi, v uréitém case vyridi vice objedndvek a na jednotlivé podnikové
procesy a ¢innosti spotiebuje méné casu. Byt $tihly znamena vydélat vic penéz, vydélat

je rychleji a s vynalozenim mensiho usili. (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.4 Stihla vyroba
Stihla vyroba (lean production), predstavuje Gisili zaméfené na omezovani plytvani
zdroji, Casem, prostiedkem k tomu je zbavovat se vseho, co firmu zatézuje v jejim ristu,

tzn. produkovat jen, kdyz je tieba, uvazovat o firm¢ jako o bezbariérovém toku hodnot
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od dodavatele k zakaznikovi, nikoliv jako o izolovanych vyrobcich, technologiich,

utvarech apod. (Veber, Srpova, 2008)

Podle Armstronga (2007) je cilem s§tihlé, Gsporné vyroby ptidavat hodnotu

minimalizovanim plytvani Ci ztrat tykajicich se materialu, casu, prostoru a lidi.

Soucasti pristupti §tihlé vyroby je 1 aplikace systému JIT — Just in Time - ,,pravé
vcas®. Zakladnim rysem téchto pfistupll je zabezpeceni plynulosti vyroby, minimalizace
zbytecnych postojil, eliminace poruch a rozdili ve vykonnosti pracovist, zkracovani
prabéznych dob. Diraz, kladeny na uspory ¢asu byl oznacen jako prioritnim pro systém

JIT a druhotnym efektem se dostavilo snizovani zésob.

3.4.1 Plytvani v podniku
Plytvani je klicovym pojmem ve filozofii Stihlého podniku. Plytvani je vSe, co

neptidava produktu hodnotu nebo ho neptiblizuje zakaznikovi.

Z hlediska zvySovani produktivity neni nejvétSim problémem plytvani zjevné,
které lze snadno identifikovat a vétSinou 1 odstranit, ale plytvani skryté. To je velmi
Casto predstavovano ¢innostmi, které je za soucasného stavu sice nutno vykonat, ale
pfitom by mohly byt tyto €innosti eliminovany nebo redukovany zlepSenim pracovni
metody ¢i zlepSenou organizaci. Do kategorie skrytého plytvani potom patii takové
¢innosti, jako je vyména nastroju, kontrola dili ¢i odvedené prace, transport dild ¢i
pfedavani nosicil informaci, vybalovani dilti, manipulace sidly, ¢ekani na informace

apod. (Masin, Vytlagil, 2000)

3.4.2 Druhy plytvani
Plytvani, v néjaké mitfe a formé existuje v kazdém procesu. Druhy plytvani,

S nimiz se setkavame nejcastéji, jsou:

° ¢ekani,

o nadvyroba,

. piepracovavanti,
e pohyb,
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. pfemistovani,
. Zpracovavani,
. skladovani,

° intelekt.

Plytvani ve form¢ €ekani je néco, s ¢im se miizeme setkat v kazdém pracovnim
procesu. Dé¢lnici ukonc¢i néjakou operaci a musi ¢ekat na dodavku materialu, ktery se
zdrzel nékde na cesté od dodavatele, a to at’ uz jeho vinou, nebo vinou okolniho

prostiedi.

Nadvyroba je dalSim typem plytvani. Mizeme si ji pfedstavit jako produkcei 1éku,
ktery se nespotiebuje a po prekroceni expira¢ni doby musi byt odstranén z polic Iékaren

a zlikvidovan.

Piepracovavani je dal$i formou plytvani. Pokud programétor napiSe aplikaci,
kterou ani pofadné neotestuje, tato aplikace je potom zarazena do rozsahlej$iho
systému, ten je nainstalovan zédkaznikovi a po spusténi provozu funguje omezené nebo
vibec. Diky opominuti programatora na pocatku cesty se chyba musi s rizné velkymi

obtizemi lokalizovat, odstranit, cely systém znovu otestovat, pieinstalovat atd.

Plytvani formou nadmérného pohybu si kazdy obcas prozije na vlastni kdzi.
Potfebujeme nakoupit ingredience na obéd a mame v ruce seznam polozek, které
potiebujeme shromdazdit. Vypsali jsme si je z kuchatky, jejiz autor se absolutné nefidil
tim, jak je organizovan nas oblibeny obchod. Béhdme od regélu k regélu a v postupné se
zmenSujicich okruzich cilime polozky, o nichZ jsme ani nikdy netusili, Ze je vibec
vedou skladem. Ted si predstavme, kolik €asu jsme v obchodé stravili navic jenom

proto, Ze jsme nesli optimalni trasou.

Premist'ovani ma podobné diivody i prubéh, odliSuje se hlavné tim, Ze se objekty
potieby bezciln€ nebo nepromyslené piemist'uji z mista na misto, nebo nejsou tam, kde

je potfebujeme, abychom dany ukon mohli provést.

Plytvani formou zpracovavani si mizeme predstavit jako rucni umyvani auta
pfedtim, nez si uvédomime, Ze jej také potiebujeme navoskovat. Odvezeme proto auto

do mycky, kde ho znovu umyji.
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Plytvani formou skladovani je dalsi z bézné se vyskytujicich ptipadi. Protoze
nemame jistotu, ze na§ dodavatel doda nezbytny materidl vCas a tehdy, kdy jej nutné
potfebujeme, pak si musime ud¢lat kritickou nebo ptiru¢ni zadsobu na vlastni naklady,
abychom se nevystavovali nepiijatelnému riziku. Kdyby byla dodavka nacas zarucena,

nemuseli bychom piiru¢ni sklad zfizovat.

Poslednim z nejcastéji se vyskytujicich druhd plytvani je intelekt. Urcité procesy
vyzaduji urCitou turoven kvalifikace k tomu, aby mohly byt jednotlivé operace
spolehlivé provadény. Pokud existuji néstroje, s jejichZ pomoci je mozné dany proces se
stejnou kvalitou realizovat za pomoci méné kvalifikovaného personalu, pak je
udrzovani vysoce kvalifikovanych operatori plytvanim. Nastroje mohou byt jak

technologické, tak profesiondln¢€ kvalifikacni. (Svozilova, 2011)

3.5 Prvky §tihlé vyroby

Obrizek 1: Stihla vyroba

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvizeny tok

7/ procesy kvality

tymové price )’ { astandardizovand )
/, \ prace /4
s N / » ; TPM,
stlh!_e prapg»:l?té. \ , §tihl4 vyroba ’ {  rychlé¢ zmény,
vizualizace ) / redukce davek
management  \ 7/ stihly layout,
toku hodnot W, vyrobni buiky
kaizen

Zdroj: Stihly a inovativni podnik, 2006

3.5.1 Procesy kvality a standardizovana prace

Kvalita by méla byt zabudovana v procesu, stejné jako zjiSténi abnormality a
reakce na ni. Prvky §tihlé vyroby by nemohly fungovat tam, kde nejsou procesy pod

kontrolou a kde parametry casu nebo kvality vykazuji nestabilitu a Siroky rozptyl.
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Okamzité zjiSténi chyb, okamzité reagovani, hledani a odstrafiovani pfi¢in vzniku chyb

je u zdroje kvalitou.

Synchronizace procesti a vyvazené toky jsou vrcholem snazeni pfi zeStihlovani ve

vyrob¢. Vyrabi se jen to, co zakaznik pozaduje v odpovidajici cené, mnozstvi a kvalit¢.

Ve S§tihlém podniku musime vSechny pracovni operace na pracovisti
standardizovat s ohledem na bezpecnost, kvalitu, efektivni vyuZiti pracovniku,
materialu, stroji. Standardy v podniku pomahaji udrzet podminky z pohledu kvality,
nakladl, produktivity, terminli, bezpecnosti a etiky. Standardy prace na pracovisti se

zam¢étuji predevsim na:

o redukci proménlivosti procesti a oprav chyb,

) zvySenou bezpecnost,

° usnadnéni komunikace,

o zviditelnéni problémi,

o pomoc tréninku a vzdélavani, u€eni se a zlepSovani,
o zvySeni pracovni discipliny,

o usnadnéni reakce na problémy,

. vyjasnéni pracovnich procedur. (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.5.2 TPM — Management produktivity vyrobnich zarizeni
TPM (Total productive maintenance — totalni produktivni Gdrzba) je obvykle
jednou c¢asti z Sir$i $tihlé iniciativy a jejim cilem obvykle byva zlepSit zafizeni

provozuschopnosti a spolehlivosti. (Productivity Press, 2005)

Management produktivity vyrobnich zafizeni se orientuje na zapojeni vSech
pracovnikil v diln¢ do aktivit, které smétuji k minimalizaci prostojii zatizeni, nehod a
zmetkl. Pfi TPM jde o ptekonani tradicniho déleni lidi na ,,pracovniky pracujici na
daném stroji“ a ,,pracovniky opravujici ho*. Vychazi se z toho, Ze pravé pracovnik,
ktery obsluhuje stroj, méa Sanci zachytit abnormality Vv jeho praci a ptipadné zdroje
budoucich poruch zatizeni. Mottem TPM je: ,,Chran si sviij stroj a starej se o n¢j

vlastnima rukama*“.
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TPM pouziva pét zakladnich Cinnosti na eliminaci pferuseni v praci vyrobniho

zafizeni:

. Pouziva optimalnich podminek pro praci zafizeni (CiSténi, mazani, utahovani

Sroubd, tésnéni a kryty apod.).

. Dodrzovani piedepsanych provoznich podminek.
. Vasné diagnostikovani a obnova poskozenych prvki.
o Odstranovani konstrukénich nedostatkll v zatizeni.

o Zdokonalovani schopnosti pracovniki v oblasti obsluhy, diagnostiky a udrzby

zafizeni. (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.5.3 Rychlé zmény a redukce davek

Prakticky kazdy podnik je konfrontovany s tim, ze musi vyrabét ve stale mensich
davkach a stale castéji musi ménit zakazky. VSechny snahy vyrob, piesvédcit
obchodniky, aby jim zajistili ,,optimalni* davky nebo sekvence vyrobkd, se ukazuji jako
marné. KIi¢ k pruznosti a malym vyrobnim davkdm je v redukci €asii na piestaveni

zafizeni, a ne ve slozitych vzorcich na vypocet ,,optimalnich* davek.

Rychlé zmény jsou systematickym procesem minimalizace Casli piestavby
pracovisté¢ mezi vyrobou dvou po sobé nasledujicich riznych typl vyrobkl (vyrobnich
zakazek). Nejznaméjsi metodou pro rychlé zmény je SMED (Single Minute Exchange
of Die). (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.5.4 Stihly layout, vyrobni buiiky
Stihly layout je zalozen na uspofe ploch, pfi¢emz na uvolnénych plochach je
mozné umistit dalSi vyrobni programy. Eliminace skladovacich ploch znamena nejen

snizeni zasob, ale 1 lepsi piehled o pohybu materidlu a zjednoduseni fizeni.

Mezi hlavni parametry Stihlého layoutu patii pfimy materidlovy tok smérem
k montazni lince a expedici, minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
minimalni plochy na zasobniky a mezisklady, dodavatelé co nejblize k zakazniklim,
pfimocaré a kratké trasy, minimalni pribézné Casy, sklady v misté spotieby, vizualni

kontrola poctu dilli v pfepravce nebo na skladovaci ploSe, odstranéni dvojnasobné
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manipulace, FIFO a tahovy systém , kanban, DBR, buiikové uspofadani, segmentace a
spine layout, flexibilita s ohledem na variabilitu produktii, vyrobni mnozstvi a zmény

vyrobniho layoutu a nizké néklady na instalaci.

Layout muzeme také rozd¢lit na technologicky a produktovy. Rozdil mezi nimi je
ten, Ze pii technologickém layoutu jsou jednotlivé strojni skupiny rozlozeny podle své
technologické podobnosti. Produktovy layout respektuje technologicky postup daného
produktu. Vzhledem k tomu, ze firmy dnes vyrabéji Siroky sortiment vyrobkd a neni
mozné pro kazdy vyrobek vytvofit samostatnou linku, je dobrym feSenim projektovat
vyrobni bunky, ve kterych se vyrdbi skupina produkt, které maji spole¢né

charakteristiky.

Vyrobni buiiky ptfinaseji zjednoduseni materialového toku. Jejich hlavni vyhodou
je, jak jsou stroje umistény v buiice, blizko sebe, je mozné upustit od vyroby ve velkych
davkach. Snizuje se tim podil Casi, které nepiidavaji hodnotu v prubézné dobé vyroby.

(Kosturiak, Frolik, 2006)

3.5.5 Kaizen

vvvvvv

k japonskému hospodaiskému uspéchu a konkurenceschopnosti. KAIZEN znamena
neustalé zdokonalovani, tykajici se vSech — vrcholového 1 stfedniho managementu,
stejné jako vSech zaméstnancl. KAIZEN zacina pfiznanim skutec¢nosti, Ze kazdy podnik
ma problémy a tyto problémy fe$i vytvofenim firemni kultury, v niz maze kazdy

svobodné tyto problémy pfipustit. Problémy mohou byt jednofunk¢ni a vicefunkéni.

V pozadi strategie KAIZEN je pochopeni skuteCnosti, ze vedeni kazdé
spolecnosti, chece-li zistat ve hie a vytvaiet zisk, musi usilovat o uspokojovani potieb
zdkaznika. Zdokonalovani v takovych oblastech, jako je kvalita, vySe nakladi a
dodrZzovani termind, jsou naprosto nezbytnd. Zakladem této strategie je nazor, Ze

vSechny aktivity by mély v konecném dusledku vést ke zvySené spokojenosti zakaznika.

Dals$im dualezitym aspektem strategie KAIZEN je to, ze klade diiraz na vyrobni
proces. KAIZEN vede ke zptasobu mysleni, jenz je zaméfen na vyrobni proces, a
k systému fizeni, ktery podporuje a uznava lidské usili zamétené na zdokonalovani

vyrobnich procesi. (Imai, 2004)
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3.5.6 StreSni pojem KAIZEN

KAIZEN je stieSnim pojmem, pod néjz Ize zahrnout vétSinu z téch ,,unikatné

japonskych* praktik, které v posledni dobé dosahly svétové slavy.

KAIZEN
Tabulka 1: Kaizen
e Orientace na zakaznika e Kaban
e Absolutni kontrola kvality e Zdokonalovani kvality
e Robotika e . Pravé véas“
e Krouzky kontroly kvality e Zadné kazové zbozi
e Systém zlepSovacich navrht e Aktivity malych skupin
e Automatizace e Dobré vztahy management
zameéstnanci
e Disciplina na pracovisti e ZvySovani produktivity
e Absolutni  Gdrzba  vyrobnich e Vyvoj novych produktt
prostiedkt

Zdroj: KAIZEN metoda, jak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu v podniku

3.5.7 KAIZEN a management

Tam, kde je KAIZEN zaveden poprvé, miize management sledovat nartst
produktivity o 30 procent, 50 procent a dokonce aZ 100 procent, a to vSe bez vétSich
kapitalovych investic. KAIZEN pomaha snizit bod nulového zisku. Pomaha
managementu, aby byl pozornéjsi k potfebam zakaznikd a je mu napomocen pii

vystavbé systému, ktery bere v uvahu pozadavky zakaznikd.

KAIZEN ptedstavuje humanisticky ptistup, jelikoz se ofekdva, Ze se zapoji
vSichni. Je zalozen na pfesvédCeni, ze kazdy clovék miZe pfispét k vylepSeni

pracovniho prostiedi, kde stravi tfetinu svého Zivota.

3.5.8 Management toku hodnot
V dnes$ni dob€ maji lidé rtizné ndzory na to, co ovliviiuje hodnotu produktu a

zaroven nerozliSuji rizny vliv vykonavanych aktivit na ndklady a hodnotu.

V druhé poloviné minulého stoleti byl formulovan a dodnes rozvijen tzv.
hodnotovy management zaméieny na zvySovani hodnoty pro zakaznika. Hodnotovy

management vyuziva ucelenou metodologii 1 soubor nastroji a technik, které jsou
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orientovany na inovaci a maximalizaci hodnot pro zdkaznika. Funkci hodnotového
managementu rozumime ,,oboustranny vztah mezi potiebou zékaznika a vlastnostmi
objektu®. Objekt je hlavnim predmétem zajmu vSech aplikacnich disciplin hodnotového
managementu (hodnotovd vyrobkova strategie, hodnotové projektovani, hodnotova
analyza, inverzni hodnotova analyza). Objekt ma v hodnotovém managementu podobu
technického systému (dilec, sestava, vyrobek), ale i procesniho systému (procesy,
operace, ukony, pohyby). Z hlediska hodnotového managementu vyuzivame i

doplijici pfistup, kterému dominuje ¢asovy aspekt. Zajima nas zejména:

o ¢as, kdy je hodnota pridavana,

o prabézna doba, po kterou produkt vznika,

. pom¢ér Casu pfidavani hodnoty a pribézné doby,
. pocet procesnich krokt, kdy vznik4 hodnota,

. celkovy pocet procesnich krokl apod. (Masin, 2003)

3.5.9 Hodnota a ¢as, kdy je pridavana
Hodnotu mizeme charakterizovat jako ,,to, co je zakaznik ochoten zaplatit®.
Hodnotovy management definuje hodnotu jako pomér mezi uZitnymi vlastnostmi

produktu (uzitkem pro zdkaznika resp. funkci jako projevem chovani) a naklady:

uzitné vlastnosti produktu

hodnota =

naklady.

Ze vztahu vyplyva, Ze pokud tedy zaroven se zvySovanim nakladd neroste uzitek

pro zakaznika, hodnota se zmensuje. (Masin, 2003)

3.5.10 Hodnotovy tok

Hodnotovym tokem (value stream) rozumime souhrn vSech aktivit v procesech,
které vitbec umoznuji vlastni transformaci materialu na konkrétni zbozi, jez mé hodnotu
pro zdkaznika. V hodnotovém toku miizeme najit dva zékladni interni sméry proudéni.

Prvni — informaéni — proud unési objednavky od zékaznika a druhy — transformacni —
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proud nese vlastni vyrobky, které prosly proménou od surovin pifes polotovary az

K hotovému zbozi. (Masin, 2003)

3.5.11 Cile a principy managementu hodnotového toku

Pti zlepSovani obchodnich procest je nutné vyuzivat jest¢ integrovanéjsi ptistup,
ktery spoji strategické a globalni nastroje s operativni i1 lokalni aplikaci principt $tihlé
vyroby a procesniho inzenyrstvi ve smyslu zvySovani efektivnosti hodnotovych tok.
Timto integracnim pfistupem je tzv. management hodnotového toku, jehoz cilem je
darazngjsi eliminace aktivit, které neptidavaji hodnotu z hodnotovych tokt, zkracovéani

celkové pribézné doby i snizovani celkového poctu transformacnich krok.
Managementem hodnotového toku v souc¢asnosti rozumime:

o metodu systematické identifikace a eliminace aktivit nepfidavajicich hodnotu
Z jednotlivych hodnotovych tok,

. strategii zlepSovani spojujici potfeby top-managementu s pottebami pracovnich
tymil,

. proces planovani a propojovani vyhod §tihlé vyroby pomoci systematického sbéru
a rozboru dat,

o proces spojovani technik S§tihlé vyroby, ukazateli a reportingu pro potieby

vytvareni $tihlé spolecnosti.

Pro transformaci podniku na §tihlou spole¢nost jsou nutné tyto podminky:

o srozumitelna a jasna komunikaci mezi provozem a managementem z hlediska cilt
Stihlé vyroby,

o systematické vyuzivani nastrojt §tihlé vyroby,

. vytvotfeni nutného pocitu tymového vlastnictvi procesu zmeén od pocatku do konce
procesnich zmén,

o moznost snadné monitorizace a reportingu procesnich zmén pro management,

. moznost ,,up-gradovani postupu dle potieby. (Masin, 2003)
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3.5.12 T¥i urovné analyzy hodnotového toku
Pti mapovani hodnotového toku si musime uvédomit podminky a omezeni pro
jeho vyuziti:
. je nutna urcita znalost ikon a pravidel pro kvalitni zpracovani,
. formalni stranka nesmi pfevazit vyznam toho, pro¢ se mapovanim zabyvame,

o mapa hodnotového toku pro velmi komplexni vyrobek a s tim souvisejici slozitou

logistiku by pii1 dodrzeni vSech pravidel a uvedeni detailt zaplnila celé zdi.

Analyza hodnotovych tokli musi vzdy probihat na tfech Grovnich:

o na urovni operace,
. na urovni podniku,
. na urovni mezipodnikové. (Masin, 2003)

3.5.13 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté je takové pracovisté, na kterém se nachazi pouze to, co je
potiebné, a na mistech, kterd jsou k tomu urcena. To znamend, Ze na pracovisté se
nachazeji pouze ty predmcéty, které ptidavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde
predevsim o odstranéni nepotiebnych predmétii z pracovisté, udrzovani poradku na
pracoviSti a standardizaci uspofddani a organizace pracoviSté. Dilezité je, aby

pracovisté bylo rovnéz uspofadano podle pozadavkl pracovnikd.

Na pracovisti jsou jasné vyznaceny piistupové cesty, pracovni oblast a prostor pro
materidl. Pracovisté by mélo byt Cisté a mit definovany své vlastni ukazatele, které jsou

vizualizovany na tabuli pracovisté. (e-api.cz)

3.5.14 Metoda 5S

Cilem metody 58S je zlepsit v organizaci pracovni prostiedi a tim i kvalitu. Pfistup
je zalozeny na zvySeni samostatnosti zaméstnancl, na tymové praci a vedeni lidi.

Oznaceni 58 je tvotfeno z péti japonskych slov zacinajicich na S. Ta slova jsou:

o Seiri = potadek na pracovisti; odd¢lit potfebné a nepotiebné véci

. Seiton = vytfid'ovani, uspotradani

27


http://www.e-api.cz/

. Seiso = Cistota, udrzovani poradku
J Seikutsu = standardizace

° Shitsuke = standardizace, zaSkoleni. (www.ikvalita.cz)

3.5.15 Tymova prace
Tymova prace je jedinou cestou k tomu, abychom v organizaci dokazali rychle
reagovat na pozadavky zakaznika a na zmény na trzich. Bez tymové prace vétSinou ani

ostatni prvky Stihlého podniku nepfinesou o¢ekavané piinosy.
V podniku existuji dva zékladni druhy tymt:

o Procesni tymy — fidici tymy, vyrobni tymy,

o Projektové tymy — tymy zmén, inovacni tymy. (Kosturiak, Frolik, 2006)

Podle Cejthamra a Deé&diny (2005) je tymova prace reorganizace zpusobu
provadéni dané prace. Tymova prace mulze zvySit konkurenceschopnost témito

zpusoby:

o zZlepsi produktivitu,
. zlepsi kvalitu a podpofi inovace,
o vyuzije vyhodu piileZitosti poskytované technickym pokrokem,

o zlep$i motivaci a oddanost pracovniki.

3.5.16 Kanban systém

Kanban systém je bezzasobova technologie, ktera byla poprvé vyvinuta japonskou
firmou Toyota motors a rychle se rozsifila pfedevsim do vyrobnich podnikd po celém
svété. Kanban systém se nejvice pouziva ve strojirenském a zvlasté v automobilovém

pramyslu (ve velkosériové vyrobé s ustalenym prodejem).
Kanban systém vychazi z nasledujicich principt:

o dodavatel ruci za kvalitu a odbératel ma povinnost objednavku vzdy prevzit,
o kapacity dodavatele a odbératele jsou vyvazené a jejich ¢innosti jsou synchronni,

. spotfeba materialu je rovnomérnd bez velkych vykyvii a sortimentnich zmén,
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dodavatel ani odbératel nevytvaii zddné zasoby,

funguji zde tzv. samotidici regulacni okruhy, které tvoii dvojice ¢lankd vzajemné
propojené na zaklad¢ tzv. pull principu,

objednacim mnoZzstvim je zde obsah jednoho, nebo vice ptepravnich prostredk,

pIn€ naplnénych vzdy konstantnim mnozstvim materialu.

Materidlové a informacni toky probihaji dle urcitych krok:

odbératel zasle dodavateli prazdny piepravni prostiedek se Stitkem (kanban) —
vyrobni privodka, kterd ma funkci objednavky,

po doruceni dodavatel zahdji vyrobu ptislusné davky,

naplnéni ptepravniho prostiedku touto davkou a odeslani odbérateli (oznaceni
Stitkem — piepravni pruvodka),

odbgératel prevezme a zkontroluje doslou davku. (logistika-cz.studentské.cz)

Podle Cimorelliho (2006) kanban poskytuje tahnouci prosttedky do a pies (skrz)

vyrobni procesy. Materidl, ktery je tazen muze obsahovat suroviny, ¢asti, soucasti a

podsestavy, véetné ¢asti vyrobené v podniku nebo nakoupené od externich dodavateld.

Hlavni zékladni prvky kanban systému obsahuji nasledujici:

Co tahnout,

Kdy to tdhnout,
Kolik tahnout,

Kde tahnout (od/do).
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4 VLASTNI PRACE

4.1 Profil spole¢nosti
Skupina JUNKER Group je prednim svétovym vyrobcem CBN-

vysokorychlostnich brousicich stroji. Nabizi feSeni, odpovidajici individualnim
potfebam zakaznikd, od jednotlivych strojii az k zatizenim zhotovenym tzv. na kli¢ pro

témef vSechny druhy pfesného brouseni.

Skupina JUNKER Group je silnou spolecnosti a je optimalné uspotfaddana. Kazdy
zavod predstavuje vykonnou jednotku, ktera svou pfislusnou kli¢ovou kompetenci
prispiva k celkovému vykonu skupiny JUNKER. Strategicky jsou tato prodejni, vyrobni
a servisni pracovisté s pfiblizné 1200 zaméstnanci fizena z centraly koncernu

v Nordrachu v Némecku.

Predmétem podnikani této spolecnosti dle Obchodniho rejstiiku je ,,Vyroba,
obchod a sluzby neuvedené v ptfilohach 1 az 3 Zivnostenského zdkona“. Mezi hlavni
oblasti zaméteni firmy JUNKER patii automobilovy a dodavatelsky pramysl, vyroba
motorl, vSeobecné strojirenstvi, vyroba valivych lozisek, Cerpadla a kompresory,
obnovitelné zdroje, primysl feznych nastrojt, 1ékafské technika a recyklace a technika

ochrany Zivotniho prostredi.

4.2 Technologické centrum

Technologické centrum je pouzivano pro zékladni testovani novych obrobki a pro
vyvoj individudlnich konceptl brouseni. Technologické centrum je srdcem vyzkumu a
vyvoje spolecnosti, a tim zajiStuje procesni bezpecnost. Na celkové plose 730 m? si
muzZe kazdy zdkaznik nechat ptedvést brousici feSeni JUNKER. Pro mnoho z4jemct a
zakaznikl je to dobra pfilezitost ovéfit si technicky a ekonomicky vykon stroje na

zaklad€ pokusu s vlastnim obrobkem.

4.3 LTA vzduchotechnika GmbH

LTA Lufttechnik GmbH vyviji a prodava vzduchové filtry a protipozarni zatfizeni
pro zivnostniky i primysl. Firma byla zalozena v roce 1980, od roku 1995 patii LTA
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Lufttechnik ke skupin¢ JUNKER. Zatizeni od firmy LTA slouzi k odsavani a CiSténi
emulzni mlhy na strojich, odsavani a cisténi svafovaciho a letovaciho kouie a

protiexplozni a protipozarni ochrané na strojich chlazenych olejem.

4.4 JUNKER po celém svété - poboc¢ky

o Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH / Némecko

o Erwin Junker Grinding Technology a.s. / Ceska republika — Zavod Holice
o Erwin Junker Grinding Technology a.s. / Ceska republika — Plant MéInik

o Erwin Junker Grinding Technology a.s. / Ceska republika — Plant Ctyikoly
o Erwin Junker Machinery, Inc. / USA

o Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH Shanghai Representative Office / Cina
o Erwin Junker Machinery Shanghai Co., Ltd / Cina

. Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH Indie Branch Office / Indie

o Junker Machine Tools & Technology Ltd. / Velka Britanie

. Erwin Junker Maquinas Ltda. / Brazilie

o Erwin Junker Maschinenfabrik GmbH / Francie

o Erwin Junker Grinding Technology a.s. Branch Office / Rusko

o LTA Industrial Air Cleaning / Némecko

4.5 Firemni historie

Firmu Erwin Junker Grinding Technology a.s. zalozil v roce 1962 pan Erwin
Junker vbudové byvalého mlyna pod nazvem ,Erwin Junker Maschinen und
Apparatebau®. Jesté¢ na zacatku, kdy byla ¢ast vyrobnich stroji pohdnéna vodni silou,
byl v roce 1962 zkonstruovan prvni pln¢ automatizovany stroj JUNKER. V roce 1964
probéhlo rozsifeni vyrobniho programu o frézovaci stroje na Ctyrhran. Prvni otevieni
vlastnich prodejnich mist v USA a Némecku se uskutecnilo v roce 1977. Roku 1980
bylo otevieno prodejni misto ve Velké Britanii a roku 1981 ve Francii. V roce 1987
firma vstoupila do automobilového priamyslu prostfednictvim prodeje prvnich stroji
Valve Center, ve vyrobnim programu bylo asi 70 rznych typa strojii a vznikla vlastni
vyroba vieten JUKOMET s upinanim brousiciho kotouce. Roku 1992 byly ptevzaty tii
Seské pobocky v Mélniku, Ctyikolech a Stiedoklukich a byla zaloZena skupina
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JUNKER. V roce 1993 byla zalozena firma LTA Lufttechnik a v Nordrachu roku 1995
se konalo otevieni technologického centra. Pievzeti pobo¢ky v Holicich v Cechach
probéhlo roku 1998. V roce 2001 udélena certifikace skupiné JUNKER dle DIN EN
9001 a VDA 6.4. Rok 2007 fuze ceskych pobocek na spole¢nost Erwin Junker Grinding
Technology a.s.. Rok 2009 otevieni prodejniho a servisniho mista v Punde, Indie, 2011
otevieni prodejniho a servisniho mista v Sdo Paulo, Brasilie a rok 2012 otevieni

prodejni a servisni zakladny v Jaroslavli, v Rusku.

4.6 Ekonomicka situace ve spoleCnosti

Ekonomicka situace ve spole¢nosti Erwin Junker Grinding Technology a.s. byla
od roku 1992 rostouciho charakteru. Rostouci trend trval do doby, nez pfisla
ekonomické krize v roce 2009, tento rok byl pro firmu nejhor§im rokem. Spole¢nost
musela propustit zhruba 30% stavu zaméstnanci. Po roce 2009 znovu nastupuje

rostouci trend.

V nasledujicim grafu mizeme vidét, jakych trzeb firma dosahovala v letech 2009
az 2011.

Graf 1: Prehled trZeb spolecnosti

Trzby spolecnosti Erwin Junker
Grinding Technology a.s.

2 500 000 000

2 000 000 000
1 500 000 000 2009
W 2010

1000 000 000
[2011

500 000 000

0

Tuzemsko Zahranici Celkem

Zdroj: Justice.cz

V roce 2009 méla firma tuzemské trzby 22 368 000 K¢, zahrani¢ni trzby pak

Cinily 1 282 344 000 K¢. V nasledujicim roce byly tuzemské trzby a néco malo mensi
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nez vroce pfedchozim a zahrani¢ni trzby byly naopak vyss$i, dosahovaly castky
1444 071 000 K¢. Rok 2011 byl pro firmu velice uspé$ny, zvysily se jak tuzemskeé tak i
zahrani¢ni trzby. Tuzemské trzby dosahovaly 51 888 000 K¢ a zahrani¢ni trzby
2 084 456 000 K¢.
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5 ANALYZA PODNIKU Z POHLEDU RIZENI

5.1 Systém Fizeni vyroby ve spoleCnosti z pohledu Stihlé
koncepce

Spolec¢nost pouziva pocitacové podporovany systém planovani a fizeni vyroby.
V soucasnosti je systém rozdélen na dva autonomni systémy. Systém pro planovani
prabéhu projektu celého stroje vcetné vSech Cinnosti (konstrukce, nakup, vyroba, atd.)
formou gantovych diagrami. Z tohoto systému pak vychazi vlastni planovaci systém
pro vyrobu a nakupovani, kde uz se generuji jednotlivé vyrobni zakdzky nebo

objednavky.

V soucasné dobé se firma snazi piejit od tlacného (push) principu k taznému
(pull) principu. Pull princip vice méné funguje v montazich, kde si nasledna montaz

definuje, co bude chtit v nasledujicim tydnu od pfedchozi montédze nebo vyroby.

Vlastni vyroba funguje do urcité faze vyroby v tlaéném principu, na konci Cast
funguje v principu tazném podle konkrétnich poZzadavkt montaze a zbytek zase pracuje

V principu tlaéném.

Vlastni zaddvani do vyroby je na zakladé optimalnich vyrobnich davek a
prubéznych Cast s terminy podle kone¢ného dodéani stroje. Je to zaloZeno na tzv.

,»Zpétném zaplanovani®.

5.2 Principy a nastroje §tihlé vyroby

Cilem zavedeni §tihlé vyroby v podniku Erwin Junker je pfedev§im zvySeni
spokojenosti zakaznika, prodej vysoce produktivnich brousicich strojii a rovnéz
naslednd péce a servis. Cilem ,Perfektni vyroby*“ je zlepSeni kvality, nékladi a

dodacich terminu.
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Obrazek 2: Souvislosti ,,Perfektni vyroby"

Kvalita

Spokojenost

zakaznika

Néklady Dodaci termin

Zdroj: Erwin Junker

,Perfektni vyroba®“ zafina v protikladu K tradi¢nimu pojeti u pribézné doby.
Tradi¢ni mysleni znamena vysoké zdsoby, tim padem 1 vysokou rychlost dodani. U
,Perfektni vyroby“ jsou kratké pribézné doby a vysoka schopnost reakce. Vse je
soustied’ovano na velkou orientaci na zakaznika. Kratka pribézna doba je vysledkem

redukce vSech €asti vyroby, které neslouzi k zhodnocovani produktu.

Obrazek 3: Redukce ¢innosti, které neslouzi k zhodnoceni

Ditive Potom
Prab&zna doba= 180 Min. Prubé&zna doba = 120 Min.
Zhodnocuje Nezhodnocuje Zhodnocuje Nezhodnocuje

Pijem materidlu

Phivafit mati
fvarit maticl Zalogit dil do piipravku

Bodovat

VyloZit material z
transportniho pasu Opatieni: Opatreni:

(28 kusa) ZaloZit do = Pracovni kroky = Automatické
pripravku byly nové zakladani
Bodovat kombinovany a = Zkraceni
rozdéleny. transportniho
) ) Soucet zistava pasu a tim
Vylozit mathena\ z stejny redukce zasoby
transportniho pasu »
(60 kush) Zalozit do materidly
pfipravku
Pfivafit Sroub
Zasoba materidlu
S 60 Min. S 120 Min_ S 60 Min. S 60 Min.

Zdroj: Erwin Junker

K urceni procesti, které nezhodnocuji produkt, slouZzi tyto kritické otazky:

o Kolik ¢innosti/funkci je nezbytné nutnych pro splnéni ulohy?
. Kolik ¢innosti slouzi k hodnoté produktu a ne jen k zvySeni naklada?
. Kolik ¢innosti ma skutecné vztah k tomu, co zakaznik vidi a co je pro n¢j
dilezité?
Cinnosti, které zhodnocuji produkt, jsou jen malou &asti pracovniho procesu.
Prace, ktera ptidava hodnotu, jsou ¢innosti, které zvySuji hodnotu produktu a ¢innosti,

za kter¢ je zékaznik ochoten zaplatit.
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Ve vyrobnim procesu ndm mohou vznikat i ztraty. Mezi hlavni ztraty patii
nadprodukce, zasoby, transport, ¢ekaci doby, plocha, opravy chyb a Casy na cestg.

Jedina G¢inna metoda pro redukci ztrat je odstranéni zdanlivé bezpecnosti.

5.2.1 Nastroje Stihlé vyroby
Vize ,,Perfektni vyroby* tj. vyroby s minimem ztrat je ztélesnéna vyrobnim

systémem ,,Just in Time*(dale jen JIT).

Vyrobni systém JIT se opird o Ctyii zakladni faktory uspéchu a maji charakter
zakontl. Pokud je nektery z nich vynechédn, neni vyroba s minimem ztrat realizovatelna.

Faktory tspéchu systému JIT jsou:

e , Princip nula chyb®,
e  Princip toku®,
e Princip taktu®,

e  Princip tahu*.

Ctyii faktory uspéchu jsou zavadény riznymi metodami a jsou zékladem

,,Perfektni vyroby*.

Obrazek 4: Metody zavedeni ,,Perfektni vyroby"

Metody k
zavedeni
LPrincipu toku®

Metody k
zavedeni
LPrincipu nula

Metody k
zavedeni
LPrincipu taktu®

Metody k
zavedeni
,Principu tahu®

Zdroj: Erwin Junker
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Vize ,,Just in Time*“ (JIT) definuje, jak ma fungovat vyroba. VSechny faktory tispéchu

musi byt vyvijeny soucasné a rovnomeérng.
Mezi dalsi nastroje $tihlé vyroby ve firmé EJ Ctyikoly patii:

e KAIZEN — znamena ,,priitbézné zlepSovani a popisuje cestu k vyrobnimu
systému JIT; KAIZEN sleduje cestu neustalého zlepSovani v ,,malych
krocich* jako napiiklad kratkodobé planovani, malé nebo zadné investice,
intenzivni spoluprace s pracovniky, malé a vratné¢ zmény a prabézny
postup K cili,

e Tokové orientovany Layout (CHAKU-CHAKU),

e KANBAN — nabizi moZnost jednoduchého a efektivniho toku informaci;
pomoci jednoduchych karet, které obsahuji specialni informace, se fidi
vyroba podle skutecné spotieby; KANBAN podporuje systém
supermarketu, pii kterém spottebitel odebird zbozi z regalu a odebrané
zbozi je doplnéno,

e Total Productive Maintenence (TPM),

e 55 —provadéni 58S je podporovano Checklisty,

e POKA-YOKE - slouzi k ptedchazeni podstatnych chyb,

e ANDON - pomoci tohoto systému pracovnici spusti signal pii poruse,

chybné funkci nebo zavadé.

5.3 Vyrobni program spolecnosti

Vyrobni program celé spolecnosti je vyroba brousicich stroji, pfedevSim pro
automobilovy primysl. Od ostatni konkurence se firma odliSuje tim, ze dodava
kompletni technologii brouSeni pro konkrétni obrobky zdkazniki, s tim, Ze stroj je

,,pouze* ¢ast (hardware) celé technologie.

Kli¢ovymi kompetencemi zavodu ve Ctyikolech je brouseni dila pro viechny
zavody EJ, ze kterych jsou stroje montovany a vyroba a montaZ vieten pro vSechny

zavody.
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5.4 Analyza procesu vyroby vybraného dilu

Pro analyzu procesu vyroby jsem si vybrala jeden z typd vieten, které firma
vyrabi. Jedna se o vieteno typu 9.04062, tedy vieteno brousici vysokofrekvenéni.
Vietena jsou vyrabéna pro obrabéci stroje — brusky, jsou hlavni rotujici ¢asti obrabéciho

stroje.

Podle typu pohonu vietena je miizeme délit na vietena s vlastnim pohonem, coz
znamend, ze jsou pohanéna elektrickym synchronnim nebo asynchronnim
vysokofrekvencnim motorem a vietena s cizim pohonem, ktera nemaji elektromotor a

jsou pohanéna pies femenovy pievod nebo pies pruznou spojku.

Obrazek 5: Vietena s vlastnim pohonem

Zdroj: Erwin Junker

Obrazek 6: Vietena s cizim pohonem

Zdroj: Erwin Junker

Podle funkce délime vietena na brousici, pracovni (unaseci), pinoly konika,
orovnavaci a podavaci. Brousici vietena otaci brusnym kotoucem, ktery brousi obrobek
(brouseny dil). Pracovni vietena ota¢i brousenym obrobkem. Pinoly konika podepiraji
obrobek pii brouSeni mezi hroty. Orovnavaci vietena otd¢i orovnavacim kotoucem,
ktery orovnava brousici kotou¢. Podadvaci vietena podavaji obrobek pii bezhrotém

brouseni.
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5.5 Operace provadéné pri vzniku vietena

Pro vznik vietena je zapotiebi:

1.  Piiprava dila — skladnik ptichysta veskeré dily potiebné pro vyrobu vietena; dily

se chystaji do modrych plastovych beden. Dily pro vyrobu vieten se dovazeji

Z hlavniho skladu v Mélniku, kde se nachazeji dily, které jsou z ¢asti vyrabény a

Z ¢asti nakupovany a skladovany od dodavatelti.

Obrazek 7: Vychystani dila

Zdroj: Viastni zpracovani

2.  Odméieni ptednich a zadnich lozisek a vzduchové mezery — touto fazi se zabyva

jeden pracovnik — operace, které provadi:

Ptiprava dilii — rozbaleni a ptiprava na stiil,
Myti a ¢isténi,

Kontrola hazivosti Cel v télese,

Vlozeni lozisek,

Stazeni lozisek,

Odmeéfeni vzdalenosti.
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Obrazek 8: Myti a CiSténi

Zdroj: Vlastni zpracovani

3. Nabrouseni pfirub obou lozisek a vzduchové mezery — odméfeni vzdalenosti a

nabrouSeni télesa loZiska na brusce v mechanické dilné,

Obrazek 9: Odméreni vzdalenosti

Zdroj: Vlastni zpracovani

4, Montéz rotoru s loziskovymi bloky a rotorpaketem — rozdéleno na nékolik dil¢ich

¢asti:

e Montaz ptedniho loziskového bloku na rotor — indukéni ohtev, konzervace lozisek,
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Obrazek 10: Indukéni ohfev

Zdroj: Vlastni zpracovani

Chladnuti rotoru s prednim loZiskovym blokem — odstaveni rotoru na vedlejsi still,
kde se nechavé vychladnout po ptedchozi operaci,

Montéz ptiruby zadnich lozisek — operace provadéna na digitdlnim vySkoméru
Z davodu predepnuti loziska,

Montaz ptiruby prednich lozisek na rotor s prednim loziskovym blokem — piesun
rotoru ke svéraku pomoci jefabu,

Montaz ptedniho vyvaZovaciho krouzku a pfedni matice — mazani vyvaZovaciho
krouzku vazelinou pro snadnéj$i manipulaci a poté dotazeni momentovym klicem,
Montaz rotorpaketu — utaZeni rotorpaketu momentovym klicem,

Kontrola a vyrovnani hazivosti rotoru,

Montaz zadniho loZiskového bloku — induk¢ni ohfev,

Chladnuti zadniho loziskového bloku,

Utdhnuti matice zadnich loZisek — umisténi rotoru do svéraku a utazeni

momentovym klicem.

Vyvazeni rotoru s loziskovymi bloky a namontovani motoru + tlakovani —

vyvazeni probihd na vyvaZzovaci stolici podle pfedem ur¢enym priiméra na rotoru,
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Obrazek 11: Tlakovani

Zdroj: Vlastni zpracovani

6. Vyvazeni vietena s té€lesem,

Obrazek 12: VyviazZeni vietena

Zdroj: Viastni zpracovani

7.  Zabéh vietena — mechanicky — zabéh vietena femenem,.

8.  BrousSeni bajonetu — na stroji JUCAM,

9. Koneéné vyvazeni vietena,

10. Elektromontaz — ptipojeni elektromotoru a snimace otacek,

11. Dokompletovani vietena — oznaceni vieten Stitky, kontrola ochranného vzduchu a

prutok, nasazeni piepravnich chranicich vicek,
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Obrazek 13: Stitek pouZivany k oznadeni vietena

Zdroj: Vlastni zpracovani

12. Zabéh vietena — elektricky a staticka a dynamicka kontrola vietena,

13. Vypséni protokold pro expedici — mapa vietena — rodny list vietena, ktery

obsahuje veSkeré namétené udaje a dalsi vlastnosti vietena, vypsany protokol je

pfiloZen jako pfiloha,

14. Konzervovéani a baleni — ndastfik vietena konzervacnim olejem a zabaleni do

dfevénych prepravnich beden.

Obrazek 14: Zabaleni vietena

Zdroj: Viastni zpracovani

5.6 Mapa hodnotového toku

Pro zpracovani mapy hodnotového toku byl vybran produkt, ktery je pro firmu

nejvice vyznamny a zajimavy, a také proto, ze vieteno je ,,srdce* stroje. Bylo vybrano

43



vieteno brousici vysokofrekvenéni. Pro lepsi piehlednost je mapa hodnotového toku
jesteé ptilozena v priloze.
Obrazek 15: Mapa hodnotového toku
. ) — Bzanivgrany —
Dodzvate|é — Il R —
2

LI gk

35010

[
¥

El Ctyfhaly
¥

N Komplatace kempletace
Zabrouseni

. - akontrcly . rotorus Zihsh . L Dpokempletovini )

FPfiprava prirub 1 Montéi N Drousen’ kereénd N Balenia
e - vERrens, - FrIp—— vyudsanl setera- _ = Flekraman 14 a rabéh vietena -
2l ‘ mertiE M Lstupné R Eajonctu vywazeni kenzersovini
L tione Pl 23dnim Tethnitky Hekirickj
il tesrir e

nperatn operatnl Tperatnl operatni loperaral nperatni ratn nperatnl operatnl Operarnl tae apera peratnl s
as: 3 boa a1 hod Cas: 2 b fas 7 b s 7 hod s 1 bl G b s 24 bodl 525 had 74 bl il 7 hod

Zdroj: Vlastni zpracovani

Mapa hodnotového toku nam znazorfiuje tok hodnot od dodavateli az ke
kone¢nému zdkaznikovi. Dodavatelé dodéavaji potiebné dily a material EJ v Mélniku. EJ
Mélnik je hlavni sklad dili a materiali pro vsechny pobocky Erwin Junker v Ceské
republice. Zde se Cast potiebnych dilti a materidlu skladuje a z ¢asti vyrabi. Z hlavniho
skladu, tedy z EJ Mélnik se dovazi dily a material do EJ Ctytkoly. Doba dodani dili a
materialu trva zhruba 3 — 5 dni. Poté co v EJ Ctyikoly maji viechny potiebné dily, miize
zacit pfiprava dilli pro vyrobu vietena. Nasleduje zabrouSeni ptirub loZisek a vzduchové
mezery a montaz 1. stupné. Dal§imi ¢astmi vyrobniho procesu je kompletace a kontrola
télesa vietena, ptiprava tésnéni, montaz 2. stupné, kompletace rotoru s télesem a zadnim
vikem, vyvaZeni, zab¢h vietena — mechanicky, brouseni bajonetu, konecné vyvazeni,
elektromontaz, dokompletovani a zab&h vietena — elektricky, baleni a konzervovani. Po
baleni a konzervovani uz vyrobek sméfuje k zdkaznikovi. Celkovy €as vyroby 1 série
vieten, 1 série obsahuje 3 vietena, je 24 — 28 hodin. Je to tedy 3 — 3,5 dne (8

hod/sména).

Mezi hlavni dodavatele patii Koncern INA Schiffler FAG, ATE, Fanuc, Siemens,
Rital a Lapp-Kabel a odbérateli jsou Koncern VW (Skoda, VW, Audi, Seat), Deutz,
Hirschvogel, BMW, Getrag, ZF a STIHL.
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5.7 Casovy zaznam

Abych mohla sestavit casovy zadznam, musela jsem si vybrat ¢ast vyroby, ktera
bude métena. Zameétila jsem se na nejdalezitéj$i ¢ast vyroby, a to na montdz vietena.
Pro méfeni jsem proces montaz vietena rozdélila mezi montaz, €isténi/ptiprava — napf.
¢isténi drobnych Spon z magnetického rotorpaketu, cesty, manipulace, ¢ekani — napf.
indukéni ohtfev loziskového domku, hledani — napi. Srouby, nafadi, kontrola —
vyrovnavani zadniho loziskového primeéru rotoru a jiné — doklepani ,,zakousnutého*
rotorpaketu na rotor. K nazornému zobrazeni podilu jednotlivych Cast jsem sestavila

nasledujici dva grafy.

Graf 2: Vyuziti ¢asu pii vymérovani loZisek, krouZzkii a piipravé
Vyuziti Casu pFi vymérovani lozZisek, krouzkul a pripravé -

soucasnost
Kontrola J;r:/e Monotaz
20% ~ 6 21%

Hledani

4%

Cekani
4%

Manipulace Soviw gy
o Cisténi/ptiprava
9%

Cesty 27%

13%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tento graf ndm znazoriiuje vyuziti Casu pii vyméfovani lozisek, krouzkli a
ptipravé. Nejvetsi ¢ast celkového Casu stravime Cisténim ¢i piipravou a poté nasleduje
montdz. Pokud se ale zaméfime na Cinnosti, které¢ jsou pro nas nehodnototvorné (jiné,

hledani, manipulace, ¢ekani, cesty) tvoii 32% celkového Casu.
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Graf 3: Vyuziti ¢asu pii samotné montaZi vi‘etena
Vyuziti asu pFi samotné montazi vietena
- soucasnost

Hledani Kontrola ~ Jiné

Cekani 2% 2% /_4% Monta?
9%

Manipulace
21%
Cesty Cisténi/pfiprava
12% 10%

Zdroj: Viastni zpracovani

Graf vyuziti ¢asu pii samotné montdzi vietena nam ukazuje, zZe nejvetSi Cast
celkového Casu tvoii montdz. Zaméfime-li se ale zase na Cinnosti, které jsou pro nas

nehodnototvorné, tvoii 48% celkového ¢asu.

5.8 Spagetovy diagram
Spagetovy diagram jsem sestavovala na zakladé toho, abych zjistila, kde po
pracovisti se pracovnik pohybuje a kolik na cestach stravi ¢asu. Zaroven jsem zjistovala

jak je pracovisté uspotadané a zda je mozné usporadani pracovisté zlepsit.

Z diagramu je patrné, ze pifi montdzi vietena se vétSinou pracovnik pohybuje
kolem svého pracovisté. Jsou zde ale cesty, které se vzdaluji od pracovnikova
pracovisté. Je to cesta smérem k pichacim hodinam. Na pichacich hodinach pracovnik
zadava typ vietena, na kterém bude pracovat a co bude konkrétné dé€lat. V tomto

pfipadé¢ je mozné feSeni zlepSeni.

Dalsi cesta vede k odpadovym boxtim. Tuto cestu nemiize ubrat ani nijak zlepsit
umisténi odpadovych boxt. Pokud bychom odpadové boxy pfesunuly na jiné misto,
bylo by to nevyhodné pro ostatni pracovniky na pracovisti. V tomto piipad¢ je umisténi

odpadovych boxti na idedlnim misté.
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Obrizek 16: Spagetovy diagram

a\

Zdroj: Viastni zpracovani za pomoci pracovniho formulare EJ

5.9 Uzké misto v podniku
Abychom mohli zabezpecit co nejplynulejsi pritok ve vyrobé, je zapotiebi zjistit,
kde se v podniku nachézi uzké misto. S tizkym mistem je nutno pocitat pfi planovani

vyroby, protoZe toto misto determinuje vysledny vyrobni Cas.

Pfi hledani tzkého mista jsem se zamétila na jednotlivé vyrobni operace a hledala
jsem, kterd trva nejdéle. Na zakladé ziskanych poznatkli jsem vSak nesméla opomenout
Vv hledani izkého mista i v jinych oblastech neZ pouze v rdmci vyrobnich pracovist nebo

stroji.

Podle vysledkti mapy hodnotového toku bylo zjisténo, Zze nejvice Casu zabira
¢ekani na dodavku materidlu z EJ Mélnik. Bez urcitych dilli nemtize vyroba viibec zacit

nebo se zastavi v pribéhu vyroby, podle toho, ktery dil chybi.

Pokud se vratim k izkému mistu v rdmci vyroby, vyuzila jsem vlastnich méfeni 1
méieni ziskanych od firmy. Za Gzké misto ve vyrob¢ by se dalo ze ziskanych méteni
povazovat hned né€kolik usekl vyroby. Napiiklad ¢ekani na uvolnéni zkuSebny tlaku,

protoze v danou chvili probihd tlakovani jiného télesa. Preruseni prace na vietenu,
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jelikoz ¢ekdme na uvolnéni brusky pro zabruSovani — pracovnik v danou chvili pracuje

na jinych vietenech nebo uplné preruseni - probihé prace na jinych vietenech.

Pro lepsi pfedstavu jsem sestavila graf, kde mizeme vidét, kolik procent nam
zabird samotna montdz vietena, kolik procent ztraty a kolik pfiprava a ¢iSté€ni. Dané

hodnoty jsem ziskala od firmy.

Graf 4: Analyza pribéhu montaze

Analyza pribéhu montaze

Montaz
27%

Ztraty
63% -
Priprava a
Cisténi
10%

Zdroj: Vlastni zpracovani dle ziskanych dat od EJ

Z grafu je patrné, Ze nejvétsi ¢ast tvori ztraty — 63%, s 27% nam vystupuje montaz
g jep ) y ystupuyj

a zbylych 10% tvofi pfiprava a ¢isténi.
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6 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Na zaklad¢ zpracovani mapy hodnotového toku, ¢asového zdznamu a Spagetového
diagramu jsou jasné vidét problémy, které se vyskytuji pii dodani dilt z EJ Mélnik do
EJ Ctytkoly, nebo kdy pracovnik ztraci Gas tim, Ze musi uskute¢nit cestu k pichacim
hodinam a zpét na své pracovisté. Déale vznikaji prostoje ve vyrobnim procesu, kdy na

stroji je provadéna jina prace na jiném vietenu.

6.1 Navrh na zlepSeni Spagetového diagramu
V soucasném navrhu Spagetového diagramu je uspofadani pracovisté témer
idedlni. Jedinym problémem, ktery se tu vyskytuje je cesta, kterou pracovnik musi

uskutecnit k pichacim hodindm, kde zadéava ¢islo zakazky, na které pracuje.

Tento problém by mohl byt vyfeSen tak, Ze tuto cestu, kterou pracovnik
Vv soucasné dobé podnika, nebude v budoucnu viibec podnikat. Bude se zabyvat pouze
svou praci, tj. montaz vieten. Cestu k pichacim hodindm by mé¢l na starosti pracovnik,
ktery provadi myti a €iSténi, protoZe po vykonani své prace ma dostatek ¢asu, aby mohl
podniknout cestu Kk pichacim hodinam a zde zadat Cislo zakazky, na které bude

pracovnik montaZe pracovat.

Budouci navrh Spagetového diagramu mizeme vidét na obrazku.

49



Obrazek 17: Navrh budouciho spaghetti diagramu
o \

Messraum

eFra

- Kranbahn 5000 kg -

Zdroj: Vlastni zpracovani za pomoci pracovniho formulare EJ

Z navrhu je patrné, Ze pracovnik uskutecniuje pouze cesty, které je nutné pii jeho

praci vynalozit. Je zde vynechana cesta k pichacim hodinam.

6.2 Navrh na zlepSeni dodavek z EJ Mélnik

V soucasné¢ dobé jsou pro firmu velkou zatézi dodavky z hlavniho skladu
V Mélniku. V EJ M¢lnik maji na starosti vyrobu a vychystani potfebnych dili a
soudastek pro viechny pobocky Erwin Junker v Ceské republice. Zdrzeni dodavek do
EJ Ctytkoly vznika tim, Ze na hlavnim skladu v Mé&lniku neni uréen 1 pracovnik, ktery
by se staral pouze o objednavky dilt z EJ Ctyikoly. Nyni se tam o to stard vice

pracovnikd, kteti vychystavaji dily pro vSechny pobocky zaroven.

Pro zlep$eni dodavek materialu a dilti pro vyrobu v EJ Ctytkoly tedy navrhuji, aby
na hlavnim skladu v Mélniku urcili 1 ¢i 2 pracovniky, ktefi by se zabyvali pouze
objednavkami obdrzenymi od EJ Ctytkoly a jen pro n& vychystali potiebny material a
dily. Dalsi 1 nebo 2 pracovnici by se pak mohli starat o EJ Holice a podobné.
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7 ZAVER

Firma Erwin Junker Grinding Technology a.s. je pifednim svétovym vyrobcem
CBN-vysokorychlostnich brousicich stroji a mezi hlavni oblasti zaméfeni patii
automobilovy a dodavatelsky pramysl, vyroba motorti, vSeobecné strojirenstvi, vyroba
valivych lozisek, Cerpadla a kompresory, obnovitelné zdroje, primysl feznych nastroju,
1ékarska technika a recyklace a technika ochrany Zivotniho prostfedi. Vysoké kvalita

produktii se opira o certifikace ISO 9001:2010 a VDA 6.4:2005.

Cilem této prace bylo analyzovat vybrané metody S$tihlé vyroby ve vybraném

podniku. Za sledovany produkt bylo vybrano vieteno brousici vysokofrekvenéni.

V teoretické Casti jsem se zabyvala charakteristikou Stihlé vyroby a principy a

nastroji §tihlé vyroby. V praci byla pouzita vyjadieni z odborné literatury.

V praktické Casti jsem se pak zabyvala vyrobou vybraného produktu za pouziti
principl a nastroja $tihlé vyroby od samého zacatku, tj. pfipravy dilii na vyrobu az po
zabaleni a pfipraveni k odbéru zakazniky. Na zéklad¢ pozorovani a za pomoci ¢asového
zdznamu a Spagetového diagramu jsem hledala, kde v podniku vznika uzké misto a dalsi

vyskytujici se problémy v pritbéhu vyroby, pro které by bylo mozné navrhnout zlepseni.

Jako mozné navrhy jsem navrhla zlepseni Spagetového diagramu, kdy pracovnik,
ktery nyni vynaklada cestu k pichacim hodindm, v budoucnu uz nebude d¢lat. DalSim

navrhem by bylo zlep3eni dodavek z EJ Mélnik pro EJ Ctytkoly.

o1



8 SUMMARY

This thesis is concerned with the analyses of selected methods of lean production.
The main aim of the theoretical part is to describe management of production,
conception of lean enterprise, what is the lean production, the types of waste and the
elements of lean manufacturing as lean workplace, Kanban system, Kaizen and other.

The main goal of the practical part of this thesis is to analyse the production
system of Erwin Junker Grinding technology a.s. and the mode of production of

selected spindle.

After the detection of the present state were proposed two possible solutions for

improving the production.

Keywords: lean production, the elements of lean manufacturing, spaghetti

diagram, time record
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Ptiloha ¢. 1 — Brousici stroje JUNKER
Brousici stroje JUNKER

JUNKER disponuje sirokym produktovym spektrem od stroji na brouseni priameéra,

nekruhovych profilit az po bezhroté brousici stroje.

BB 10 CNC DRILLMAT
Bezhroté brouseni pruméru Vyroba spiralovych vrtaki
S vysokou presnosti Z pIného materialu

HARDPOINT JUCENTER 6L

Specialista na nejjemnéjsi obrabéni Hospodarné brouseni
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s Lean Selection a precizni méFici pristroj
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JUPITER — Produktivni bezhroté brouseni

JUCAM - Flexibilni brousici stroj nekulovych ploch

JUCRANK - Vykonna bruska na brouseni klikovych hrideli

SYNCHRO — Vicekotoucéova bruska

EJ — Brouseni vnéjSich pruméri a brouseni vnéjSich priméri Sikmym

zapichem

GRINDSTAR — Alternativa k soustruZeni

JUFLEX — Kompletni brouseni jednoduchym zpiisobem

JUMAT — CBN-povrchové brouseni dokulata

JUSTAR — Brouseni Feznych nastroji, brouseni nastroju
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NAJ VIl / Vlla — Brouseni ozubeni pilovych listii kotoucové pily
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QUICKPOINT Blank — Vyroba hrubych kust z ty¢i

SATURN - Efektivni pro malovyrobu a sériovou vyrobu
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Ptiloha ¢. 2 — Mapa hodnotového toku

35 dni

Zabrouszni
. . firub
Priprava dill P +
# mantaz
L stupné
Operani Operani
£as: 2 hod £as: 1 hod

Kompletace
2 kontrolz
yretenz,
prprava

téznéni

Rizeni vyroby

_

Operani

fas: 2 hod

Kompietace
Mant: rotorus o ,zabEh
2 supn — Vyvaien v'eten_a g
z3dnim mechanicky
viken
Operatni Operatni Operani Operani
fas: 2 hod fas: 2 hod fas: 1 hod fas: § hod

Brougeni
bajonetu

Operalni

fas: 2-4 hod

. Dokompletovani
Konedné . e
e Elektromantaz azabeh vietens -
Vyvazen e
elekircky
Operaini Operaini tas: aperéni
£as: 2 hod 24 hod £as: 1 hod

Zakamik

Balenia
konzervovani

Operaini {as:
2 hod



4

4

A

e

1 ¢asu pr1 vymerovani

v

r

Zit

~ Vyu

4

4

Y zaznam

v

&4

Pfiloha ¢. 3 — Pracovni formulaf — Casov

fipravé
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JUNKER Pracovni for ulaf - Casovy zaznam (Zeitar nahme) o
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Pfiloha ¢. 4 — Pracovni formulaf — Casov

vietena

JUNKER Pracovni formulaF - Casovy zaznam (Zeitaufnahme) ek
partoer for precision i
Oblast pruzkumu: Tym projektu: Datum: 29.03.2013 Cas do do
Optimalizace priabéhu montaze vieten Senk D., Chlumsky V., Vitek P., Lanova J., Sykora L.
Optimierung der Durchlauf bei Spindelmontage
Strana: 1z 1
CisténilpFiprava | Cesty Manipulace Cekani Hledani Kontrola Jiné
Reinig./Vorber. | Wege Transport Warten Suchen Priifung Sonstige
P N 1 A
L] W H Pl RISy Il I
o, |1 3 ‘ v
A8 X X A6« iy 3 X &x
Vyhodnoceni / Auswertung
e * napf. anma * . e indukéni ohfev « Srouby, naradi e vyrovnani * doklepani
drobnych $pon loziskového zadniho ,zakousnutého"
z magnetického domku loziskového rotorpaketu na
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Ptiloha ¢. 5 — Vykres vietena €. 1

s S

1

~0.001 1
@127 -0.005| SOLL )
IST
STl TA]
S0LLL~10.003 TA]

Auswuchf Ebene 1
balancing Levelsvyvazovaci rovina

max. Bohrungs-@ nn
max. @ ofvory/ max. bore-@ @ mm/mm
max. Bohrtiefe mm
max. bore depthy max. hloubka diry Am_ mmsmm
max. Anzahl der Bohrungen Stk
max. umber of bores max. pocet der b plecerks

6T LB & &

SOLL | 125£0,02
IST

SOLL | 125+0,02
IST

Ll TAJisT
L[ 0.0t TAlson

test certificate
prejimaci protokol

SOLL=can besma byt
IST=is /]e

LD L L

Auswucht Ebene 2

balancing Levelsvyvazovaci roving

max. Bohrungs-@ mm
max. @ ohvory max. bore-@ ._P mm/mm
max. Bohrfiefe mm
max. bore depths max. hloubka diry AM mm/mm
max. Anzahl der Bohrungen 6 Stk
may. number of bares/ max. pace der piecerks

Abnahmeprofokoll
fest certificate
prejimad protokol

Schleifspindel

Schleifspindel-Nr.

205450

qrinding spindle/ vretena

grinding spindle no.cisko vreteng

Orehzahlkontrolle
beim EinLaufen (mi
‘speed confrol during

- 3400

Testdauer(hl/testovaci doboih) .
ton g et Daum, Unferschrift

acceleration(min-1
Konfrolni beh pr
afackach af /min)

duration of test (h)
il 3 dafum, padpis/ date, signature
canbe/mabyl) issje

6

Orehzahlkontrolle
bel n max. (min-1
speed confrol

e 7500

Testdauerth)testovaci dobath)

af n maxmin-1)
Konfrolni beh pri
max. afackach (ot /min)

Mg

durationof est Dafum, Unterschrift
ol of dafum, padpis/ date, signature
wcanbe smabyt] s/ je
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Konfrola mer.rada 3
Auswuchtkontrolle Auswucht-Ebene 1(gmm) | Auswucht-Ebene 2 (gmm)
bei 1000 4min balanging plane 1 (gmm} balancing plane 2 (gmm} .
Guefestufe 004, V1 2060 | vyvazovaci rovina Tigmm) | wyvazovaci rovin 2o | Daum, Unferschrif
balancing check af 1min Soll st <ol it datum, padpis/ date, signature
nscz Level 00402060 g b ma bytf is7je | canbesmabyl s/
ontrola vyvazeni
pri- ofsmin
‘stupen kvality 0.6, VDI2060) W@ \_Ow
Prajeitions- 0 Focmat | sheefswe A3
._-.—z:m: nmﬂﬂy wettode | [ werkstoft Wbl | scaie
L] i safernl "y CADIPON WXITCE
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01 [ Z 087308 10.10.08 | Sedo Taha | dife]  hase
02 | T 1esie 02013 MRz bewttie | 03,0606 | Nosek >mz>IZm_umc._d_A=_._.
rlded) 1022073 [MRuzicka | fr 904062
3.31015-z1
Rev. | Beschemungidescrphion | Datunldate | hane Ahalich: .




Ptiloha ¢. 6 — Vykres vietena €. 2

JUNKER. schleifspindeleinheit O
partner for precision Typ: Typ /B/I31_127/190){205)(250)(392

Formblatt: 4.31820

(1
Bestell-Nr.: 9.04062 =
0 1
H 5 D M F PR z
L - 2 - J Pl | P
$”-4'I e e & | + _FE'—Y \_-. £ -=.|/
= R N P i) 1:;' S I
E W1 o o
T O .
K Lr;._ \
Technische Aenderungen vorbehaltenl Stand: 02.01.13
Abmessungen: (mm) L
M=60N2=185 |J =15 Uk95
A = 127 068 E =35 N =38 N=56 V1 =105
a G =210 P =RpT Pl=Rodsbly =60
C1= 205 H =55 0 = o W1 = 80
_ | =280 R = Rp1/8 X =30
Co= 125 02
J =78 S - 142 Y =elek.Anschlusy
D =392 K =45 T =210 12:5% 7 =48 71-5
Technische Daten
Drehzahl : 7500 min ! Schmierung : Fett-Dauerschmierung
Steifheit axial : 170 Nsym mit Sperrluftabdichfung
Steifheif radial : 1032 Nsym Sperrluftanschluss : R-Rp1/8
Antriebsleisfung: 50-50kW bei 170-300Hz, 400-400V  Luftbedarf :ca, 110 I/min bei 0,4 bar
Feinsfwuchfung : nach Q 0,4, VDI 2060 Auswuchtsystem - im Spindelrofor
integriert (Zubehoer)
Daten zur Schleifscheibe Motorkuehlung = P-Rp’
Schleifscheibenbreite min: 15 Schleifscheibendurchmesser min: 200
Schleifscheibenbreite max.: 30 Schleifscheibendurchmesser max.: 500
Anzahl der Schleifscheiben: 123 oder 4 Schleifscheibenbohrung: ~ ®127H> mm oder
Spannen der Schleifscheibe:  Ueber Bajonett-Schnellverschluss Jukomer 3-Punkt-
System DBP 3405556 (1

Schleifscheibenart:  konventionell
[Korund]

oder CBN Reg.-Nr: 4.48592




