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ABSTRAKT

PredloZzena bakaldiska prace se zabyva standardizovanym postupem piesefizeni stroje pfi
zmeéné obrabéného typu railu ve spoleCnosti Bosch Diesel s. r. 0. Jihlava. Jsou v ni popsiny
postupy externiho presefizeni piipravkli, upinajicich obrobky v obrabécich centrech a
celkovy postup presetizeni obrdbéciho stroje. Vytvofené standardizované postupy jsou
piiloZzeny v ndvodkéch, které uzivaji pracovnici spoleCnosti pifi presefizeni stroje. Tyto
,manudly” minimalizuji vyskyt chybnych krokti pfi pfesefizeni a pifedchdzeji jejich
zéaménam. Chyby vzniklé Spatnym postupem pracovnikl, vedou k prodlouzeni doby,
potfebné k presefizeni stroje pfi zmén€ obrabéného typu, az o stovky minut meési¢né.
Spolec¢nost Bosch Diesel s. r. 0. pfijala tyto ndvodky za své a diky nim usSetii n¢kolik desitek
tisic euro ro¢ne.

KLiGOVA sLovA

rail, pfesefizeni, piipravek, standard, ndvodka

ABSTRACT

The bachelor thesis at hand is dealing with standardized procedure of machine adjustment in
process of machined rail type change in Bosch Diesel s.r.o. Jihlava. In the thesis, procedures
of external adjustment of preparations that clamp workpieces into machining centers and
overall procedure of machine adjustment are described. The elaborated standardized
procedures are included in instruction manuals, which are used by workers of the company
for machine adjustments. These “manuals” shall minimize occurrence of defective steps in
the adjustment process and prevent their interchange. Mistakes based in incorrect procedure
of the workers lead to prolongation of the time necessary for machine adjustment in process
of change of machined type by up to hundreds of minutes per month. Bosch Diesel s.r.o. has
adopted these instruction manuals and thanks to them shall save couple of tens of thousands
euro per year.

KEYWORDS

rail, adjustment, preparation, standard, instruction manual
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UvobD

Tématem této bakalarské prace je vytvoreni standardizovaného postupu presetizeni stroje pti
zmeéné obrdbéného typu ve spole€nosti Bosch Diesel s. r. o. v Jihlavé. Prace je vytvofena
pro druhy ze tii zdvodi, rozmisténych ve tfech lokacich mésta. V tomto zdvod¢ probiha i
moje praxe, kterou mi firma umoZznila jeSté pred zacdtkem mého studia na VUT v Brné.

Dlouhodoba spolupridce mi zdroveil poskytnula moZnost ujmuti se tohoto zajimavého
projektu.

Spolecnost Bosch Diesel s. r. o. Jihlava se prvotné soustfedi na vyrobu raili. Rail, neboli
,,vysokotlaky zdsobnik* je celosvétové ustdleny vyraz uZivany v automobilovém primyslu.
Jedna se o tlakovy zdsobnik vstiikujici palivo pod velkym tlakem rovnou do valce vznétového
motoru. Davkovéni a nacasovdni je fizené presnymi Casovymi intervaly. V zdvod¢ se vyrdbi
raily ur¢ené pro motory s 3,4,5,6 a 8 vélci. Diky railim vzristd G¢innost motoru a tim se
zmenSuje spotieba paliva dopravniho prostredku.

Nejvyznamnéj$im cilem této prace je vytvoreni standardii (ndvodek), Setficich jak cCas, tak i
penize firmy. Standardizace urCuje presné dané pracovni kroky kazdé operace. Dodrzovanim
téchto postupli se snizuje moznost vyskytu chyb a zlepsSuje se efektivita vyrobnich procesii.
Celkovy ¢as uspotfeny standardizovdnim pracovnich postupi, je ddn predev§im odstranénim
nadbytecnych, nebo chaoticky seskupenych pracovnich krokl. Ve velkych firmach spofticich
kaZzdou vtetinu, jako je pradvé Bosch, se standardy pouzivaji ¢im dél Castéji a jejich piinos je
obrovsky. [1]

Prvni kapitoly prace jsou zaméteny na standardizovani externiho presefizeni piipravki, neboli
upinacich vézi, nachdzejicich se ve stroji. Externiho proto, Ze se provadi mimo obrabéci stroj
a nezasahuje tak do doby, kdy je stroj zastaven. V téchto postupech se Casto pouZzivaji Poka-
Yoke dily, které jsou dilezitou soucasti piipravki. Termin Poka-Yoke pochdzi z Japonska a
znamend ,,zabraiiovdni chybdm* [2]. Poka-Yoke zabraiuje délnikiim, provadé&jicim stejné

ukony, udélat chybu. Na ptiklad vlozit obrabény kus do stroje obracen¢ [3].

Druhd cast price se vénuje standardizaci interni Casti sefizeni, neboli dobé, kdy je stroj
zastaven a nevyrabi. Tato doba je povazovana za nejkritictéjsi, protoze na rozdil od externiho
presefizeni piipravkil zasahuje do vyrobni doby stroje a zastavuje tak cely proces vyroby
railli.
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1 O FIRME ROBERT BOSCH

Obchodni spole¢nost Bosch Diesel s. 1. 0. se v Ceské republice poprvé objevila v 19. stoleti,
kdy ptedevSim obchodovala s obchodni firmou Laurin & Klement. V roce 1920 zaloZila
firma Bosch prvni pobocku na ceském tuzemi. Po druhé svétové vidlce se zménou
spoledenskych pomérti musela tato spoleénost ukongit podnikéani v tehdejsi Ceskoslovenské
republice a znovu zacala podnikat, aZ po roce 1989.

V Ceské Republice v soucastnosti piisobi zdvody v celkem sedmi méstech. [4]

Tabulka 1- aktivity firem Robert Bosch GmbH Stuttgart v CR

ZAVOD MESTO CINNOST
Bosch Termotechnika Praha Vyroba kotli, topnych téles a topenarskych
S.I.0. potieb
Robert B(;srcg odbytovd Praha Obchodni spole¢nost
BSH domsa;:lospotrebme Praha Prodej a servis domdcich spotiebicl
Bosch Tzrrrrz)otechmka Krnov prodej a servis (termotechnika)
Bosch Termotechnika Me¢ésto . . .
1.0, Albrechtice prodej a servis (termotechnika)
Bosch Service Center PT Mikulov poprodejni servis a vzdélavani

Vyroba vysokotlakych railt, dieselovych

BOSCH DIESEL s.r.0. Jihlava . v
Cerpadel a dalsi
Robert Bosch, spol. s. r.o. Ciz.ske‘ Vyroba a vyzkum autovr/nobllove techniky a
Bud¢jovice dalsi
Vyroba a prodej technologie fidicich a
Bosch Rexroth, spol. s r.o. Brno ovladacich systémt, vyroba prumyslové

techniky a dalsi

1.1 BOSCH DIESEL s. R. 0. JIHLAVA

V roce 1993 byla zaloZena spolecnost BOSCH DIESEL s.r.o. v Jihlavé a do roku 1994 méla
160 zaméstnancti. Od zaloZeni vroce 1993 investovala skupina Bosch do Jihlavské
spolecnosti uz vice, nez 850 000 euro. Jako nejvetsi zaméstnavatel na Vysociné zaméstnava
Bosch Diesel s. r. 0. v Jihlave na 4 400 zaméstnanc.

Vyrobky firmy Bosch Diesel dostava vice, nez 30 pfednich vyrobct automobilovych znacek.
VSechny tyto firmy kladou velké naroky na kvalitu a spolehlivost dodéavek, které musi Bosch
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Diesel spliiovat a jejimZ plnénim se prezentuje. Ocenéni a certifikace patiici do sbirky
narodnich a mezindrodnich drovni ma spole¢nost pies 70. [2]

V Jihlavé jsou umistény 3 rozdilné zadvody spolecnosti.

1.1.1 ZAvobD 1 — HUMPOLECKA

- Tento zdvod je nejstarSim v Jihlavé
- Mi nejmensi uZzitnou plochu — 17 869 m?
- Sousttedi se na sériové opravy a podporu zadvodl

Obrdzek 1 - Zdvod Humpoleckd

1.1.2 ZAvoD 2 — NA DOLECH

- Tento zdvod je druhym nejstar§im v Jihlavé

- M4 také druhou nejvétsi uZitnou rozlohu - 31 242 m?
- Je zaméfen na vyrobu vysokotlakych zdsobniki a tlakovych regula¢nich ventilii

Obrdzek 2 - Zdavod Na dolech
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Produkty:

- Kovany rail

Vyrédbi se z polotovaru vykovku. Rozvadi palivo pod velkym
tlakem k vstfikovacim jednotkdm.

Obrdzek 3 - kovany rail

- Svarovany rail

Vyrabi se z polotovaru oceli. Rozvadi palivo pod velkym
tlakem k vstfikovacim jednotkdm.

Obrdzek 4 - Svarovany rail

- Tlakovy regulaé¢ni ventil

SlouZi k tizeni tlaku pohonné hmoty. Nachazi se na jednom ze
dvou konct tlakovych zasobniki. Existuji dva typy. Typ DRV
1 atyp DRV 2.

Obrdzek 5 - Tlakovy redukcni ventil

BRNO 2015 9



1.1.3 ZAvobp 3 - PAvov

- Nejnovéjsi a nejmodernégjsi zavod v Jihlavé
- Jeho uZitnd rozloha je 111 400 m*
- Je primarn€ zaméfen na vyrobu Cerpadel

Produkty:
- Cerpadlo CP 3

Cerpadlo pro osobni a nakladni dopravni prostiedky. Je zdrojem
tlaku pohonnych hmot ve vstfikovacim systému. Cerpadlo je
urceno pro tlaky 1600 — 1800 barti.

Obrdzek 7 - cerpadlo CP 3

- Cerpadlo CP 4

Cerpadlo nové generace uréeno pro tlaky 2000 bart. Plni funkci
cerpadla CP 3 s vétSimi tlaky a spolehlivosti. Opét je vyuZivdno
osobnimi automobily a ndkladnimi vozy.

Obrdzek 8 - cerpadlo CP 4
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- Cerpadlo CPN 5

Cerpadlo pro té7ké uZitkové vozy (ndkladni automobily a tézké
technika). V jeho konstrukci jsou obsaZeny dva pisty. Vytvaii
tlaky az 2500 bart.

Obrdzek 9 - cerpadlo CPN 5
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2 SERIZENIi STROJU

K sefizeni stroji dochdzi pokazdé, kdyz je tfeba ukoncit vyrobu jednoho typu railu a zacit
s vyrobou jiného. Tato situace nastdva nc¢kolikrat do mésice, nékdy dokonce 1 vicekrit denné.
K sefizeni je potieba vybavit vSechny stroje potfebnymi komponenty, jako jsou napiiklad
ndstroje, vykresy, dokumenty. NejdiileZitéjsi je vSak nachystani piipravkil, vkladajicich se do
obrdbécich center Hiiller Hille. Pro firmu je velmi dilezita doba, ve které stoji vyroba a Cas
ktery sefizovac stravi presetfizovanim piipravkl. Proto se zavadi standardizované postupy,
které tyto procesy urychluji a zabranuji zbytenym ¢asovym ztratam.

Sefizuji se stroje, které jsou soucdsti Mollart konceptu. Mollart koncept je seskupeni
obrdbécich center a stanic, obrdbéjicich a upravujicich vykovky raili dle vykresové
dokumentace.

Do Mollart konceptu zahrnujeme tato zafizeni:

DMC stanici - znaCeni kust

Obrabéci centra Hiiller Hille - axialni a radidlni obrabéni
Mollart - hluboké vrtani

Odjehlovaci a kontrolni stanice - vnitini ojehleni

Odjehlovaci
a kontrolni
stanice

Mollart ]

Obrdzek 10 - popis Mollart konceptu

DMC stanice
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Z obrazku 10 je patrny postup pracovnika obsluhy Mollart konceptu. Pracovnik nejprve
hrotem oznac¢i vykovky na DMC stanici. Poté axidln€ obrobi raily v Hiiller Hille centru. Ve
ttetim kroku délovymi vrtaky vyvrtd diry do railli ve stanici Mollart. Vyvrtané raily opét upne
do Hiiller Hille centra, tentokrat do radidlniho upinaciho pfipravku a kusy radidln€ obrobi. Na
zaveér hotové kusy odjehli a vizudlné zkontroluje. Jednotlivé kroky jsou podrobnéji popsany
v kapitole 4.2.

Sefizeni stroju muZeme rozdélit na dva zdkladni postupy:

¢ Serizeni bez standardizovaného postupu
o Jednotlivé kroky nejsou standardizovany a dochdzi kriznym délkam
sefizovacich ¢asti jednotlivych stroja

e Sefizeni podle standardizovaného postupu
o Jednotlivé kroky jsou standardizovany a Cas sefizeni stroju je pfiblizZn¢ stejny.
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3 SERIZENi BEZ STANDARDIZOVANEHO POSTUPU

Do doby, nez bylo zfizeno misto pro sefizeni upinacich vézi (ptipravkil), se véze sefizovaly
piimo ve strojich. To znamenalo, Ze se veSkeré jednotlivé kroky sefizeni provadély pii
zastaveni vyroby. Dochdzelo tak ke zbytecné Casové ztraté. Aby se usetiil ¢as na této operaci,
tak se zfidil ,koutek sefizeni“, neboli ndfadim a komponenty vybavend dilna, ve které
sefizovaci mohou provadét sefizovaci prace na piipravcich externé, bez zastaveni vyrobniho
stroje. NejvétSim piinosem koutku je zkraceni Casu odstaveni stroje od vyroby. Tim dochdzi

vvvvvv

1 n¢kolik hodin. Béhem této doby nebylo mozZno vyrabét nové kusy.

Doposud se nevyuzival zadny standardizovany krokovy postup pii sefizeni strojii pro vyrobu
z jednoho typu vyrobku (railu) na jiny typ. Sefizenim se rozumi uvolnéni stroji a zafizeni
osazenych do Mollart konceptu tak, aby veSkeré rozméry hotového vyrobku odpovidaly
vykresové dokumentaci.

Sefizeni probihd po ustni domluvé mezi sménovymi mistry a sefizovaci na zdkladé pléanu
vyroby, vypracovaného oddélenim logistiky. Po domluvé se sménovym mistrem se sefizovac
individudlné rozhodne pro postup, kterym bude sefizeni provadét. Tento postup neni jednotny
a u sefizovacl vznikaji rozdily v celkovém Case sefizeni. Zbytecné dlouhy Cas sefizeni stroji
a zafizeni znamen4 pro firmu ztratu nevyrobenych kust.

Casové ztraty Ize minimalizovat zavedenim standardizovaného postupu.
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4 SERIZENi PODLE STANDARDIZOVANEHO POSTUPU

Sefizeni stroje muzeme rozdélit do dvou zdkladnich casti:

e [Externi ¢ast — provadi se mimo obrabéci stroj a nezasahuje do ¢asu zastaveni vyroby

s w2

¢ Interni ¢ast — provadi se na obrabécim stroji a zasahuje do ¢asu zastaveni vyroby

Pro ob¢ casti jsou vytvofeny standardizované pracovni postupy, uréené predevSim pro
sefizovace, ktery z velké ¢4sti vykondva tyto ukony.

4.1 SERIZENi NEMA VLIV NA ZASTAVENi VYROBY — EXTERNI CAST

Sefizeni se provadi v tzv. ,.koutku sefizeni. SefizovacC si nejdiive zajisti ochranné pracovni
pomiicky (ochranné bryle, chraniCe sluchu, ochranné rukavice). Vytiskne sefizovaci plan
piipravku. Ve stroji, nebo pod regalem vyhledd véZe, na kterych se bude ptipravek sefizovat a
v tabulce uskladnéni (inventura) ptipravki zjisti, kde jsou uskladnény vyménné dily - materidl
uloZeny na paletach v regélu, nebo v pfiru¢nim malém regalu v ,,koutku sefizeni. Prichysta
prostiedky pro manipulaci s véZemi (jefdb, vdzaci materiél, vysokozdvizny vozik) a montaz
vyménnych dilt (ruéni a pneumatické naradi).

Pro osazeni jednoho stroje Hiiller Hille setidi dv& obrdbéci véze s jednim axidlnim (obrizek
12 a 14) a jednim radidlnim piipravkem (obrazek 11 a 13). Piipravky lze dédle rozdélit na
piipravky specidlni a univerzalni.

4.1.1 SPECIALNi PRIPRAVEK

Piivodné pouzivané specidlni piipravky se vyuzivaji pro obrabéni starych verzi railii, nebo pro
obrabéni raild s mensi vyrobni davkou. Vyhoda téchto piipravkll spociva v jednodussi a kratsi
dob¢ sefizeni. Vyznamnd nevyhoda téchto piipravkl je jejich jednostrannd vyuzitelnost,
protoZe jeden piipravek je pouZitelny pouze pro jeden typ polotovaru/vykovku, a proto jsou
potieba velké tlozné prostory pro vSechny tyto specidlni ptipravky. Dalsi nevyhoda je vysoka
pofizovaci cena za jeden piipravek. Mezi nejvétSi nevyhody patii také problémové
uvoliiovéani pro sériovou vyrobu, protoze chybné vyrobené obrobky se zjisti az po obrobeni a
zméfeni.
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Obrdzek 11 - Specidlni radidlni pripravek Obrdzek 12 - Specidlni axidlni pripravek

4.1.2 UNIVERZALNI PRIPRAVEK

Univerzalni pfipravky se vyuZivaji pro obrabéni novych verzi raili, nebo pro obrabéni railti
s vétsi vyrobni ddvkou. Vyhoda téchto piipravkl spociva v jejich flexibilnim vyuZiti, kdy pro
sefizeni ptipravku z jednoho typu na druhy typ lze vyuzit stejnych podpirnych komponentl
(vyménnych dill), coz vede k niz§im pofizovacim cendm pro nové typy raill, které chce
firma na téchto pfipravcich obrabét. Pro tyto dily potfebuje mens$i dloZné prostory, coz je
velkym piinosem. Mezi podpirné komponenty napiiklad patii Poka-Yoke dily, které
znemoznuji Spatné vloZeni polotovart/vykovkl do piipravku, nebo piidavné hydraulické
tlumeni, kdy pfidiani tohoto tlumeni umoZiiuje obrabét vy$§imi feznymi rychlostmi (ve
specidlnim piipravku nelze ptidat ptidavné hydraulické tlumeni). Nevyhodou téchto piipravki

vvvvvv

stroj.
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Obrdzek 13 - Univerzdini radidlni
pripravek

4.1.3 POPIS SERIZENi AXIALNICH PRIPRAVKU

Pfi demontazi i montdzi se materidl ditkladné ocisti od tiisek a provoznich kapalin. Znecistén{
drobnymi tfiskami a zaschlymi provoznimi kapalinami na dosedacich plochach m4 vliv na
rozméry vyrabéného dilce.

K pfesunu materidlu se pouZivd vysokozdvizny vozik a mostovy jetdb. VEéZ se pomoci jefabu
a vazaciho materialu zvedne a uloZi na sefizovaci stil v ,,.koutku sefizeni®.

4.1.3.1 SERIZENi SPECIALNIHO AXIALNiHO PRIPRAVKU
e DEMONTAZ

Do ,koutku sefizeni* se navezou poZadované palety s vézi a s vyménnymi dily. VEZ se
pfemisti na sefizovaci stiil. Odpoji se hydraulické hadice od polohovaciho hydraulického
sttedu s dorazy, které spojuji hydraulicky okruh s pfitlacnym raminkem a tlumenim, jsou-li
tyto ¢asti pro dany typ vyrobku pouZity. Za pomoci nédfadi se povoli levy a pravy trdmec
s hydraulickymi upinaci. Stavécimi Srouby se tyto tramce roztdhnou na potfebnou vzdalenost
pro vyménu polohovaciho stfedu. Nasleduje demontdz Celisti za pomoci imbusového klice a
pneumatického Sroubovdku. Po demontdZi se opét Celisti uloZi na ur¢ené misto na paleté.
Dal$im krokem je demontdZ polohovaciho stfedu. Na thelniku se specidlnim kli¢em povoli
Srouby, aby se uvolnily upinky s klinem, jefdbem se stied vyzvedne a uloZi na pfipravenou
paletu, kde je tento stfed zaevidovan. Palety se uskladni zpét do regdlu. Po kazdém kroku je
tteba dbat na ociSténi Spon z piipravku. Cely tento standardizovany postup je zndzornén
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v priloze [Standardizovany pfesetfizovaci postup — demontdz - H.H. axiél] spolu s postupem
demontéze univerzalniho ptipravku.

e MONTAZ

Z regélu se do ,.koutku sefizeni* pfipravi palety s potiebnym materidlem — aretacni stfedy s
dorazy a cCelisti pro novou vyrobu. Na levy a pravy trdmec s hydraulickymi upinaci se za
pomoci pneumatického Srouboviaku s momentem naSroubuji upinaci Celisti. Jefdbem se vz
osadi novym stfedem a zajisti se pomoci Sroubu a tichytu s klinem proti vypadnuti. Stavécimi
Srouby se posune levy a pravy tramec na dorazy stfedu a utdhne Srouby. Na zavér se piipoji
hydraulické hadice. Sefizend véZ se ptresune na prazdnou plastovou paletu, oznaci se Stitky
s popisem a ulozi pod regdl. Cely tento standardizovany postup je znazornén v piiloze
[Standardizovany piesetizovaci postup — specidl - H.H. axiél].

4.1.3.2 SERIZENi UNIVERZALNiHO AXIALNIHO PRIPRAVKU
e DEMONTAZ

Postup demontdze je obdobny, jako u specidlnich ptipravki. Rozdilem je, Ze se demontuji
jednotlivé komponenty a ne celé polohovaci a upinaci stfedy. Po roztaZeni levého a pravého
tramce se sundaji Celisti. Ddle se demontuje aretacni stfed, stfedy tlumeni, nakladaci prismata
a vymezovaci podlozky. Materidl se uskladni do malého regalu v “sefizovacim koutku®.
Sefizova¢ ma tedy vSe po ruce. Vyjimkou je tlumeni a polohovaci sttedy (jsou-li pouZity pro
obrabény typ). Ty jsou uskladnény ve velkém regalu. Cely tento standardizovany postup je
zndazornén v piiloze [Standardizovany pfesefizovaci postup — demontdz - H.H. axidl] spolu
s postupem demontaZe specidlniho piipravku.

e MONTAZ

Montéz axidlniho univerzalniho pfipravku lze provést nékolika zptsoby:

1) Montaz s aretaCnim stfedem, polohovacimi prizmaty a tlumenim — je mozné pouZit az
tfi trdmce tlumeni.

2) Montédz s aretacnim stfedem a polohovacimi prizmaty bez tlumeni.

3) Montdz s tlumenim, polohovacimi prismaty, bez aretatniho stfedu — aretace je
zajiSténa aretacni kostkou se stojkou upevnénou na boku trdmce s hydraulickymi
upinaci.

4) MontaZz s tlumenim, nebo bez tlumeni, bez aretacniho stfedu a bez polohovacich
prizmat. Polohovani je zajiSténo Celisti s aretaci. Vyrabény dilec lezi pii upinani pfimo
na spodnich celistech.

Zpisob upnuti je urcen konstrukei, podle tvaru a thlového natoceni vyvodu, za ktery je dilec
aretovan. Na thelnik véZe s trdmci se jednotlivé komponenty upeviiuji za pomoci kolikli o
priméru 6 mm a Sroubli M6 potfebné délky. Tramce polohovani a tlumeni se upeviuji
pomoci Sroubu a podlozky s klinem podobné, jako u specidlnich piipravka. Sefizend veéz se
pfesune na prazdnou plastovou paletu, je oznacena Stitky s popisem a uloZena pod regdl. Cely
tento standardizovany postup je zndzornén v piiloze [Standardizovany piesefizovaci postup —
univerzal - H.H. axial].
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4.1.4 POPIS SERIZENi RADIALNICH PRIPRAVKU

Pfi demont4zi i montdZi se materidl opét dikladné ocisti od tiisek a provoznich kapalin.
Radidlni ptipravky se také ptesefizuji v ,.koutku sefizeni* a piepravuji se vysokozdviZznym
vozikem a mostovym jetdbem.

4.1.4.1 SERIZENi SPECIALNIHO RADIALNIHO PRIPRAVKU
e DEMONTAZ

Po piesunu véze na misto sefizeni se odpoji hydraulické hadice a odstrani Srouby M12, které
upeviuji radidlni upinaci kostky s dorazy a hydraulickymi prvky. Povoli se Srouby upinaci
hlavy a za pomoci stavéciho Sroubu je posunuta upinaci hlava do potiebné vzdalenosti pro
vyjmuti upinaciho sttedu. Stfed je uloZen na ptipravenou paletu. Po odstranéni krytu pistu se
provede demontaz aretacnich kuzelli a upinacich krouzkt z hydraulické upinaci hlavy. Cely
tento standardizovany postup je zndzornén v piiloze [Standardizovany piesefizovaci postup —
demontdz - H.H. radial] spolu s postupem demontdze univerzalniho piipravku.

e MONTAZ

Na upinaci hydraulickou hlavu se naSroubuji aretaéni kuZely a upinaci krouzky. Uhlové se
natoci skli¢idlo do pozadované polohy. Diivodem je moZzna kolize Celisti skli¢idla s ndstrojem
pti obrdbéni. Do véZe se usadi nové radidlni stiedy. Za pomoci stavécich Sroubil se sjede
upinaci hlavou na doraz radidlni kostky a utdhnou se Srouby. Pojisténi kostky je zajiSténo
Sroubem M12. Setfizend radidlni paleta je oznaCena a uloZena k pfislusné axidlni paleté pod
regal. Cely tento standardizovany postup je zndzornén v piiloze [Standardizovany
pfesefizovaci postup — specidl - H.H. radidl].

4.1.4.2 SERIZENi UNIVERZALNiHO RADIALNIHO PRIPRAVKU
e DEMONTAZ

Odpoji se hadice hydrauliky a jejich drzaky. Za pomoci stavéciho Sroubu je posunuta upinaci
hlava do pottebné vzdalenosti pro vyjmuti hydraulického tlumeni €. 3 poptipad¢ €. 2. Tlumeni
¢. 1 zistava jako jediné vzdy na vézi. Demontuje se kryt pistu na upinaci hlavé a jsou
odstranény aretacni kuZely a pfitlacné krouzky. Za pomoci stavéctho Sroubu
zvedneme tlumeni ¢. 1 do vzdélenosti pro demontdZz kostky polohovani. Z odstranénych
tlumeni a kostek polohovani za pomoci stahovdku se demontuji Celisti a upinky. VSechen
materidl je uloZen do malého regédlu v ,koutku sefizeni“. Polohovani a tlumeni je ddno na
paletu do regdlu, kde jsou tyto casti evidovdny. Cely tento standardizovany postup je
znazornén v piiloze [Standardizovany ptesetfizovaci postup — demontdz - H.H. radiél] spolu
s postupem demontaZe specidlniho piipravku.

e MONTAZ

Jako prvni se namontuji areta¢ni kuZely a upinaci krouzky na upinaci hlavu a zakrytuje se
pist. Uhlové se nato&i skli¢idlo do poZadované polohy. Dile jsou osazeny a piipevnény
polohovaci kostky, které jsou opatfeny vyménnym dorazem. Ten zajisti spravné uhlové
natoceni obrobku, aby bylo mozZzné obrobit vSechny poZadované casti. Pokud je potteba, je
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nasazeno na véz druhé, popftipad¢ treti tlumeni a hydraulické propojeni mezi nimi. Tlumeni a
upinaci hlava je nastavena na poZadovanou vysku podle stupnice a vSe je fddn¢ dotaZeno za
pomoci Sroubil. Na polohovaci kostku a tlumeni se nasadi a pfiSroubuji upinky a celisti. U
upinky polohovani se dbd na jeji spravné uhlové natoCeni. Na typy, u kterych je mozné
nespravné vlozeni obrobku do piipravku, se pouzivé ,,Poka-Yoke*. Jako posledni se osadi
drzdky hydraulickych hadic a hadice se zapoji. Setizend radidlni paleta je oznacena a uloZena
k pfislusné axidlni palet¢ pod regdlem. Cely tento standardizovany postup je znizornén
v pfiloze [Standardizovany presefizovaci postup — univerzal - H.H. radial].

4.1.5 DOKONCENI PRiPRAVKU

V piipad¢, Ze sefizeni stroji nebude probihat v ndvaznosti na vyménu vézi ve strojich,
sefizovaC vrati prostfedky na manipulaci s v&zi. Ty se budou muset pii vyméné vE€zi ve
strojich opét zajistit.

4.1.6 VYROBA PRVNICH KUSU OBECNE

Pred sefizenim vyrobnich zafizeni sefizova¢ s dostatecnym cCasovym piedstihem na
jednotlivych podptrnych stiediscich domluvi sefizeni ndstrojii, zapujceni meétidel a preda
informace na mérové stredisko.

e Stiedisko sefizeni néstroji:

Na stfedisku sefizeni ndstrojii, budou podle ndstrojového listu piipraveny a zaméfeny
obrabéci néstroje. Informace je potieba piedat minimélné 2 hodiny pied zastavenim vyroby.

e Stredisko zajist'ujici kontrolni méfidla (rotomat):
Na stiedisku zajistujicim meéfidla, budou podle ndvodky na meéfeni pfipravena potiebna
méfidla s platnou kalibracni zndmkou. Informace je potiteba pfedat minimalné 30 minut pred
zastavenim vyroby.

o  Mc¢érové stiedisko:

Na mérovém stredisku pfipravi dokumenty pro zdpis namérenych hodnot obrobku — uvolnéni
vyroby (uvolnéni strojnich zafizeni).
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4.2 SERIZENi MA VLIV NA ZASTAVENI VYROBY — INTERNi CAST

Vinterni ¢asti sefizeni dochdzi k zastaveni vyroby — stroje nevyrdbi. Toto je dilezity fakt,
protoZe od této doby firma ptfichdzi o Cas a tim pddem i o penize. Pravé proto dochazi ke
standardizaci pracovnich postupli, ve kterych jsou dusledné popsiany veSkeré kroky od
zastaveni stroji, a je kladen velky diraz na dodrzovani pracovnich postupt. Tyto novée
vytvotené postupy jsou v ndsledujicich podkapitolach jednotlivé popsany. V pftiloze je uveden
krokovy postup uZivany pracovniky firmy. KaZzdy krok standardu je nutné po splnéni
podepsat odpovédnou osobou, coZ zamezuje pieskakovani, nebo vynechdni kroktl, bez
povSimnuti. Sménovy mistr tak mize kontrolovat, zda pfi sefizeni doslo ke splnéni vSech
krokti a pfipadné které kroky byly vynechdny. Tento krokovy postup je uveden v piiloze
[Standardizovany postup interniho sefizeni stroje — sefizeni ma vliv na zastaveni vyroby]

4.2.1 STANDARDIZOVANY POSTUP VYMENY VEZi PRI ZASTAVENi VYROBY

v

Zde je uveden krokovy postup vymény vEézi (piipravki), ndstrojii, programli a vyrobnich
zafizeni. VéEtSinu kroki tohoto postupu provadi setfizovac, ddle potom sménovy mistr, obsluha
sttediska sefizeni ndstrojl, rotomatu a mérového stiediska

¢ Sménovy mistr:
o Pred zacdtkem sefizeni celého konceptu (2 — 3 hodiny), objednd vykovky,
pomoci systému SAP.

e Sefizovac:

o Pokud byly po montazi piipravkti vriceny ochranné pracovni pomiicky a
prostfedky na manipulaci s véZi, tak je pfed zastavenim vyroby sefizova¢ opét
zajisti.

o Na zacitku sefizeni provede vyménu vykresové a vyrobni dokumentace,
kalibrt a Stitka s ndzvem typu sefizovaného obrobku.

o Zajisti odvoz prazdného zasobniku vykovk railli, nebo ptes sménového mistra
vraceni nadbyte¢nych vykovkl do skladu.

o Vyméni axidlni a radidlni ptipravky, nastroje a preinstaluje obrabéci, poptipadé
upinaci programy na stroji Hiiller Hille.

o Na vyznacené misto, kam se navazeji vykovky pro vyrobu, doveze za pomoci
vysokozdvizného voziku prazdnou plastovou paletu pro ulozeni vyjmutych
veZi ze stroje. Vedle ni uloZi paletu s ptipravky, které bude osazovat do stroje.

o Na stroji v ruénim rezimu, nebo MDA piikazu (pomoci programu) natoci osu
A do pozice vymény vEZi.

o Pied vyjmutim véze ze stroje ji ditkladné ocisti za pomoci oplachovaci pistole,
stlateného vzduchu a papirové utérky.

o Pomoci mostového jefdbu, ktery si dopfedu pfesunul na misto sefizeni a
vazaciho materidlu vyzvedne vézZ ze stroje.

o Pied uloZenim na plastovou paletu nechd véz viset v bezpe¢né vzdalenosti nad
zemi a zespodu dikladné ocisti otocny stil. ZvySenou pozornost vénuje
aretacnim kuZzeliim a dosedacimu prstenci.

o Po uloZeni v&Ze na plastovou paletu, ocisti naklddaci prostor stroje. Zde
zvySenou pozornost vénuje dosedacim kostkdm supinaCi a prostoru s
rychlospojkami upinaciho stolu. Na tento stil véZ dosedd a pfi upindni obrobki
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se propojuje hydraulicky okruh pies rychlospojky. Nyni je stroj pfipraven na
vloZeni véZze s ptipravkem, na kterém je naplanovano obribéni.

Pfepne vazaci materidl na vézich a pomoci pojezdu jefdbu osazovanou vez
pfesune na misto, kde ocisti dosedaci plochu pod véZzi a vloZi ji do stroje. Pti
ukladani na upinaci stil zkontroluje, jestli je paleta spravné zaaretovana.
V ptipadé chybné aretace dojde k jejimu Spatnému upnuti. VEZ se pii zpusSténi
nakloni a mize dojit k poSkozeni stroje i palety. Nebude funk¢éni propojeni
hydraulického okruhu.

Po zpusténi véze zavede paletu do systému stroje. To znamend, Ze paletu pod
jejim Cislem zapiSe na spravné misto do tabulek systému stroje.

Navoli jeden ze ctyf upinacich programl. Ten vybere podle typu vlozené
palety a podle pozadovaného krokového upindni obrobku.

K dispozici ma tyto upinaci programy:

= axial
= axial tlak
=  radial

= radial tlak

Pro kontrolu, jestli je v ¢innosti spravny upinaci program, dvojru¢né upne pii otevienych
dvefich nakladactho prostoru véz s pfipravkem a provede vizudlni kontrolu krokového
upindni a tésnosti hydraulického systému piipravku. Sefizova¢ zopakuje podle navodky pro
sefizeni stroje kroky 9 az 18 z navodky [Standardizovany postup interniho sefizeni stroje —
sefizeni md vliv na zastaveni vyroby], ¢dst ZASTAVENI VYROBY. Podle téchto krokd
provede stejny postup pii vyméné druhé véze s piipravkem. V dalSich krocich se sefizovac
bude vénovat nastrojum a programim na stroji. Z piipravy na sefizeni konceptu pouZije
zjisténé informace o stavu néstroji. Fyzicky odstrani nepotfebné ndstroje ze zdsobniku a
vymaze je z tabulky ndstroji. Tim vznikne potfebné misto pro osazeni novych, schédzejicich
nastroju. Nejdiive zapiSe informace o nastrojich do tabulky ndstrojti v systému stroje.

o Témito informacemi jsou:

* npdzev nastroje
* rozm¢ér nastroje
- pocet délek ndstroje
- pocet primérti ndstroje
= korekce délek a pramé&rt néstroje
= nastroje zavede (potvrdi pro uloZeni)

oV dalSim kroku zméni obrdbéci programy:

= oznadi a vymaze nepotiebné programy

* nahraje nové axidlni a radidlni programy ze sité
- programy aktivuje
- zméni ndzev podprogramu s nulovymi body podle oznaceni
palety

Na z4vér odveze prazdnou paletu a paletu s vyjmutymi véZemi a vSe fddn¢ uskladni. Po tomto
kroku je stroj mechanicky pfipraven na vyrobu prvnich kusi.

BRNO 2015

22



4.2.2 VYROBA PRVNICH KUSU

Jako prvni krok sefizova¢ vyméni vykresovou a vyrobni dokumentaci, Stitky na strojich
s oznacenym typem nove¢ obrabéného vyrobku a naveze zasobnik vykovkul raili s novymi
vykovky, které byly dodany ze skladu. Déle za¢ne postupné setizovat jednotlivé vyrobni
zafizeni a pripravovat koncept na uvolnéni.

e Sefizovac sefidi:
o DMC stanici — Na této stanici se hrotem popisuji raily na pfedem ur¢ené misto
Hiiller Hille — axidlni obrdbéni
Mollart — hluboké vrtani
Hiiller Hille — radidlni obrabéni
Odjehlovaci stanice — vnitini odjehleni a kontrola
Suma — prani
Mérové stiedisko — piedd kusy
Uvolnéni a start vyroby
Dokonceni — dklid pracovniho mista, vyplnéni protokolu

0O O O O O O O O

4.2.2.1 DMC STANICE

Setidi upinani na DMC stanici, navoli program k vyrdbénému typu a popise prvni Ctyii kusy
kédem. V popisu je obsazeno poradové Cislo pozice ptipravku 1 az 4.

4.2.2.2 AXIALNi OBRABENI

Pii vkladani obrobkli do axidlniho upinaciho piipravku na stroji Hiiller Hille, zachova
jednotlivé pozice podle popisu. Pifi upindni zkontroluje tésnost piipravku a sprdavnost
krokového postupu upindni. Spusti program obrabéni. Po celou dobu kontroluje jednotlivé
kroky obrabéni. Postupné vymeéni zbyvajici opotfebené nastroje, které ziistaly v zdsobniku
nastroju z predeslého obrdbéni. Pii vyméné vystruznikd, nebo zavitovych fréz, zméti ihned
rozméry railu. Pokud bude nutné, provede jejich korekci, nebo dal§i vyménu. Po axidlnim
obrdbéni vizudln€ obrobky zkontroluje.

4.2.2.3 MOLLART

Na stanici Mollart, podle postupu sefizeni pro jednotlivy typ, vyméni upinaci vicka a pouzdra.
Pokud je nutné z diivodu opottebeni, nebo jiného priméru a vyméni délové vrtaky. Podle
délky kust sefidi dorazy. Navoli program, upne kusy podle pozic a vyvrta prvni dva kusy. Po
vyvrtani vizudlné zkontroluje a na méficim piipravku zméii koaxialitu otvortt hlubokého
vrtani podle vykresové dokumentace. Naméfené hodnoty zapiSe do protokolu. V piipadé
naméfenych rozmért mino toleran¢ni pole, provede kroky k jejich odstranéni (vyména
ndstroji, pouzder, aj.).

Stejny postup opakuje i pfi vrtani druhych kusi.
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4.2.2.4 RADIALNi OBRABENI

Vyvrtané obrobky podle popsanych pozic opét upne do stroje Hiiller Hille, tentokrat do véze
s radialnim piipravkem. Pfi upinédni, provede kontrolu té€snosti a postupu upinani pifpravku
stejnym zpusobem, jako pfi obrabéni axidlnim. Opét spusti program obrabéni a po celou
dobu kontroluje jeho kroky. Vyméni zbytek opotfebovanych ndstroji. Po obrobeni opét
provede vizudalni kontrolu.

4.2.2.5 ODJEHLOVACIi STANICE

Podle ndavodu zobrazujicim se v zafizeni na displeji, sefidi odjehlovaci stanici. Na této stanici
se provadi struZeni, nebo kartacovani otfepi v hlubokém vrtani, vzniklych pfi vyrobé
radidlnich vyvodii. Po ukonceni tohoto procesu zkontroluje, jestli jsou vSechny otvory
dovrtané, nebo dilec neni n¢jakym zplisobem poskozeny. K dispozici je na stanici osvetlovaci
lampa a lupa. Po kontrole vycisti dilce stlaCenym vzduchem a pfichystd dilce na odvoz k
pracce.

4.2.2.6 Suma

Na voziku pfemisti kusy k pracce (SUMA). Pred zacatkem prani, sefidi upindni kusi a ty
vlozi do pracovniho prostoru. Nyni mlzZe spustit program prani. Po ukonceni programu oc¢isti
jednotlivé kusy stlaCenym vzduchem, uloZi je na vozik a odveze na mérové stiedisko, kde
zapiSe poZadavek na méteni do systému.

4.2.2.7 MEROVE STREDISKO

Na mérovém stiedisku jsou raily 100 % kontrolovany. To znamend, Ze se méri veskeré
obrabéné rozméry obrobkd.

e V pozadavku na méfeni kust je uvedeno:

1. stedisko

2. vyrobni stroj

3. typ vyrobku (railu)

4. pozadovany pocet kusii na méteni.

Obsluha mérového strediska potvrdi v systému pievzeti dilcti s dokumentaci na méfeni.
e Mg¢feni se provadi na dvou méficich zatizenich a ruénim méfenim:
- PRISMO - 3D méfeni axidlnich a radidlnich obrobenych rozmért.
- CONCEPT - me¢fteni drsnosti hlubokého vrtani, drsnosti povrchii RZ,
PT a srazeni hran.
- RUCNI MERENI — rozmér zavitd, hloubky, méteni pomoci kalibr
V pritbéhu méfeni zapisuje obsluha stiediska namétené hodnoty do protokolu. Poté preda
kusy s vysledky méfeni zpét sefizovaci, ktery setizeni provadi.
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e Korekce:

Sefizova¢ prevezme kusy s vysledky méfeni. Porovnd pfesnost naméfenych rozmért podle
protokolli méfeni a vykresové dokumentace. Pokud se naméfené hodnoty neshoduji s
vykresem, upravi posunuti nulovych bodl obrobku ve stroji v tabulce jemného posunuti,
pfipadné provede korekce ndstroji. Po korekcich opakuje vSe od kroku 4.2.2. - vyroba
prvnich kusii. Do uvolnéni vyrobniho zatfizeni je vyroba zastavena!

4.2.2.8 UVOLNENIi A START VYROBY

Jsou-li kusy vyrobeny v rozsahu tolerancniho pole podle vykresové dokumentace a jsou
mérovym stfediskem uvolnény do vyroby, sménovy mistr potvrdi uvolnéni vyroby svoji
kontrolou a podpisem v protokolu. Na zdkladé podpisu sménového mistra sefizovac pieda
stroj obsluze a zajisti start vyroby.

4.2.2.9 DOKONCENI

Na zavér dokon¢i sefizovac proces sefizeni. Oznaci a uskladni o¢isténé vyjmuté piipravky na
paleté pod regdl, uklidi sefizovaci misto, nafadi, ochranné pracovni pomucky a vrati zatizeni
pro manipulaci s véZemi. Vyplni protokol o pribéhu sefizeni a odevzdd jej sménovému
mistrovi k archivaci.
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4.3 CASOVA NAROGNOST PRI PRESERIZENiI UNIVERZALNICH TYPU

Vsechny Casy v tabulkéch jsou zapsany v minutach.

Tabulka 2 - univerzdlni axidlni pripravek

univerzalni axialni pfipravek U1004-998

..2876 ..3047 ..3054 ..3074 ..3223 ..3680 ..3701

216 242 0 239 245 231
216 242 0 239 245 231

..3047 216 264

..3054 242 242

..3074 0 0

..3172 X X

..3223 239 239

..3680 245 245

..3701 231 231

V této tabulce (2) jsou uvedeny celkové Casy externiho ptesefizeni univerzédlnich axidlnich
ptipravki pti zméné z jednoho typu railu na jiny. V tomto ¢ase je zahrnuta ptiprava, demontaz
komponentti piedchoziho typu railu, montdZ komponentii Zadaného typu railu a dokoncovaci
prace. V tabulce pro data pod Cernou uhlopfickou jsou horizontdlné zapsany typy, které
chceme demontovat a vertikdlné€ ty, pro které se ptipravek pfipravuje. Nad thlopiickou jsou
datové osy prehozeny. U nékterych railti je Cas presetfizeni nulovy, protoZe oba typy jsou
vyrabény ze stejného vykovku, tudiz neni zapotiebi ménit upinaci systém piipravku. Typ Cislo
U1004-9983172 se v soucasnosti na univerzidlu nevyrabi a proto neni v tabulce uveden.

e Priklad:
Pro ptesefizeni z typu U1004-9983054 na typ U1004-9983074 je podle tabulky 2 potieba Cas
235 minut (Zluté zvyraznéno v tabulce 2). Této hodnoty dosdhneme po secteni doby potiebné
na piipravu vymény komponentl s celkovym casem demontdZe nepotiebnych komponentt
U1004-9983054. K tomuto souctu dale ptfiddme dobu nutnou pro namontovdni novych
soucasti a dokoncCovaci prace po ptipravé véze na typ U1004-9983074 (Zluté vyznaceno
v tabulce 4).
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Tabulka 3 - univerzdlni radidlni pripravek

univerzalni radialni pfipravek U1103-900

..3047 ..3054 ..3074 ..3172 ..3223 ..3680 ..3701

340 26 340 340 354 314

0 340 314 380 340

394 302 276 295 293

380 363 339 337

340

.3172 340 340 302 380
..3223 340 314 276 363
..3680 354 380 295 339
..3701 314 340 293 337

V této tabulce jsou uvedeny celkové Casy externiho piesefizeni univerzélnich radidlnich
piipravkid pfi zméné z jednoho typu na jiny. Stejné, jako u axidlniho pfipravku se do
vysledného trvani operace zahrnuje pfiprava, montdZz, demontdZ a dokonceni. Orientace
datovych os je stejnd, jako v tabulce 2. Nulové hodnoty opét vyznacuji typy raill se stejnym
vykovkem. Na rozdil od axidlu se odecitd jeSt€¢ Cas montdZe a demontdZe jednotlivych
komponent, které se mohou u jednotlivych typli shodovat. Tyto Casy nalezneme v tabulce 6 a
jsou odecteny z celkového Casu z tabulky 4.

Pouze u zmény z U1103-9002830 na U1103-9003074, nebo na U1103-9002876 a naopak, je
Cas oproti axidlu nenulovy. Zde je zapocitina doba demontdZe a montdzZe krytu, kornoutti a
kuzeli.

e Priklad:

Na presefizeni z typu U1103-9002830 na typ U1103-9003054 je podle tabulky 3 potieba Cas
354 minut (modfe zvyraznéno v tabulce 3). Této hodnoty dosidhneme po secteni doby
potiebné na ptipravu vymény komponentl s celkovym ¢asem demontdze komponenti U1103-
9002830. K tomuto souctu ddle ptfidime dobu nutnou pro namontovani novych soucasti s
dokoncovacimi pracemi po piipravé véze na typ U1103-9003054 (modie vyznaceno v tabulce
4). Ziskany vysledek montdze a demontdZe vSech komponenti musime upravit odectenim
Casu téch casti, které nebylo tfeba pifedélavat, nebot’ se shoduji s pfedchozim typem.
Jednotlivé typy porovndme v tabulce 5 (modie vyznaceno) a odecteme dobu trvani montdze a
demontdze ztabulky 7 (modfe vyznaCeno). Minuty uSetfené nemontovidnim stejnych
komponentti seCtené v tabulce 7, nalezneme rozepsané v tabulce 6.
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Tabulka 4 - cCisty cas demontdZe a montdZe pripravku

TYP 2830 2876 3047 3054 3074
RADIAL | AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL
PRIPRAVA 39 39 39 39
DEMONTAZ 79 159 101 159 98 199 79 159
MONTAZ 72 72 196 72 116 98 72 196
DOKONCENI 26 26 26 26
SUMAD/M | 190 381 190 381 212 301 190 381
SUMA A/R 571 571 513 616 571
TYP 3172 3223 3680 3701
D/M AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL | AXIAL | RADIAL
PRIPRAVA 39 39 39 39
DEMONTAZ - 159 102 159 107 199 100 159
MONTAZ - 116 95 116 101 156 87 116
DOKONCENI 26 26 26 26
SUMAD/M | 39 301 236 301 247 381 226 301
SUMA A/R 340 537 628 527
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Tabulka 5 - tabulka rozdilit komponentti

DILEC

KUZEL
KORNOUT
POLOHOVANI

DORAZ

UPINKA
VLOZKA

SKLICIDLO

2830

2876 3047
018 018
008 008
1098 1095
1035 1001
U1098-
004 2021
X 2022
60° 45°

3054 3074 3172 3223 3680 3701
018 009 018 017 017
008 008 008 016 016
1098 1095 1095 1096 1095
1035 U1095 1061 U109€- 1071
015
U1098- | U1095-
004 004 2021 2041 2051
X X 2022 2023 2022
60° 0° 45° 45° 45°

Tabulka 6 - tabulka casii montdze a demontdze komponentii

ROZDILV CASECH | DEMONTAZ | MONTAZ| MIN.
KRYTU PISTU KUZELU 4 5
KUZELU 5 4 26
KORNOUTU 4 4
KOSTEK POLOHOVANI 18 20 38
DORAZU 8 8 16
UPINEK VYROVNANI 8 12 20
VLOZEK 5 6 11
NATOCENI SKLICIDLA | povoleni | utaZeni 17
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v

v

ODECET Z CISTEHO CASU SERIZENI,

~

DiL SE MEMENI

Tabulka 7 - tabulka casii pro odecteni

3074 3172 3223 3680 3701
26 0 0 26 26
0 0 26 0 0

3223 26 64 17 26 38
’ 3680 26 0 85 81 0 0
3701 26 47 43 38
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4.3.1 POPIS MENENYCH KOMPONENTU

e Kryt pistu kuzelu — kryje pist v horni upinaci hlavé piipravku

Obrdzek 13 - kryt pistu kuZelu

e Areta¢ni kuzel — plni funkci aretace tlakového zasobniku

Obrdzek 14 - Aretacni kuZel

® Piitlacny kornout — znemoziuje pohyb railu v jeho horni ¢asti

Obrdzek 15 - pritlacny kornout
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¢ Kostka polohovani — slouzi, jako upina¢ dalSich komponentd vymezujicich
piedepsanou pozici obrabéného télesa.

£ {

Obrdzek 16 - kostka polohovdni

® Doraz — vymezuje pozici railu a zabraiiuje pohybu télesa v radidlnim sméru. Lze na
n¢j pripevnit Poka-Yoke soucastky

Obrdzek 17 - doraz

e Upinka vyrovnani — ma funkci pfitlacného zatizeni pii upinani kusu. Pfitlacenim
vyrovna thlové natoceni railu pro spravné upnuti

Obrdzek 18 - upinka vyrovndni
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® Vlozka — vklada se do upinacich Celisti radidlniho tlumeni.

Obrdzek 19 - upinaci celisti
radidlniho tlumeni

Obrdzek 20 - vioZka

e Skli¢idlo — pfed obrobenim upne zasobnik v jeho spodni ¢asti

e Upinaci princip:

Po vloZeni railu vyjede aretacni kuzel. Nasledné upinka
vyrovnd uthlové natofeni kusu. Po srovnini upne
skli¢idlo. V dal$sim kroku sjede upinaci kuZel a sepne
tlumeni. Na zdvér odjede upinka vyrovndni a zacina
obrébéci proces.

Obrdzek 22 - upinaci komponenty
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4.4 CASOVA NAROENOST PRI PRESERIZENiI SPECIALNICH TYPU

Vsechny casy v tabulkéch jsou zapsany v minutach.

Tabulka 8 - specidlni axidlni pripravek

..2830

..2876

specialni axidlni pfipravek 429668

..2830

..2876

..3047

..3054

..3074

..3172

..3223

..3680

..3701

..3047

..3054

170

..3074

170

170

..3172

170

170

170

..3223

..3680

..3701

Tabulka 9 - specidlni radidlni pripravek

..2830

..2876

specidlni radidlni pripravek 429672

..2830

..2876

..3047

..3054

..3074

.3172

..3223

..3680

..3701

..3047

..3054

..3074

..3172

..3223

..3680

..3701
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Stejné jako u univerzalniho axidlniho a radidlniho ptipravku jsou v tabulce 8 a 9 uvedeny Casy
celkového piesefizeni specidlnich piipravkl. Rozlozeni os v tabulkdch a zpisob pocitani
celkové doby zlstava také shodny s univerzalnimi piipravky. Minuty potfebné k vypoctu jsou
zobrazeny v tabulce 10 (Zluté vyznacen axidl a modrte radiél). U radidlu se opét od celkového
Casu odecitaji Casy montdZe a demontdZe shodnych komponentl, av§ak momentdln¢ se
provadi pouze zména z 4296723047 na 4296723054 a naopak. Oba tyto ptipravky maji zcela
odliSné komponenty, a proto se Zadny ¢as neodecita.

Tabulka 10 - cisty cas demontdZe a montdZe pripravku

TYP 3047 3054 3172
D/M AXIAL | RADIAL AXIAL | RADIAL
PRIPRAVA 39 39
DEMONTAZ | 64 64 -
MONTAZ 41 41 -
DOKONCENI 26 26
SUMA D/M 144 | 206 144 | 26
SUMA A/R 350 350 170

Tabulka 11 - tabulka rozdilu komponentii (specidl)

DILEC | 3047 3054

KUZEL | 583026 | 70653
KORNOUT | 583025 | 476343

SKLICIDLO| p2 p3

Tabulka 12 - tabulka casii montdZe a demontdZe komponentii (specidl)

ROZDILV CASECH |DEMONTAZ | MONTAZ| MIN.
KRYTU PiSTU KUZELU 4 5 9
KUZELD 5 4 9
KORNOUTU 4 4 8
NATOCENI SKLICIDLA | povoleni | utaZeni 15

Tabulka 13 - tabulka casii pro odecteni
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5 CASOVE A FINANENi USPORY

V této kapitole jsou zhodnoceny casové a finan¢ni uspory externiho presefizeni a sefizeni
stroje bez mérového strediska. Mérové stiedisko se nezapocitavd, protoze se ho netykd
standardizaCni zmeéna. Jednd se o samostatné stiedisko s vlastnimi standardizovanymi

postupy.

5.1 EXTERNi PRESERIZENi

Primérny pocet piehozeni za meésic pro rok 2015 je Sestniact. Do tohoto priiméru jsou
zahrnuty mésice leden, az duben. Zaroven tato hodnota odpovida i ndsledujicimu Casovému
plénu pro rok 2015 a je o dvé ptehozeni za mésic mensi, nez v roce 2014. Jednim pfehozenim
se rozumi presefizeni jednoho axidlniho a jednoho radidlniho piipravku.

Tabulka 14 - externi preserizeni axidlniho pripravku

externi presefizeni axidlniho pfipravku

y prumérny ¢as | prumérny cas . . celkova
pocet Y Y . celkovd €asova L .
vehozen( Ix presefizeni | 1x presefizeni rozdil dispora axidl ndkladova
P " axial axial (standard) [min.] . uspora axial
za mesic . . [min.]
[min.] [min.] [€]
16 242 202 40 646 167,3

Z tabulky 14 vyplyva, Ze primérnd Casova tuspora u axidlniho piesefizeni je 40 minut.
Mésicné se standardizovdnim externiho axidlniho presetizeni uspoti 167,3 €.

Tabulka 15 - externi preserizeni radidlniho pripravku

externi presefizeni radidlniho ptipravku

0w pramérny cas 3

N pramérny cas R . . celkova
pocet .o | Ix presefizeni . celkové Casova < .
y .| 1x presefizeni s rozdil . s ndkladova
piehozeni < radidl . uspora radidl . s

8 mésic radial (standard) [min.] [min.] Uspora radidl
[min.] (min.] ' (€]
16 317 264 53 845 218,7

V tabulce 15 jsou uvedeny pramérné casové hodnoty standardizovaného piesefizené
radidlntho pfipravku. PrestoZe presefidit radidlni pfipravek trva déle nez axidlni, Casova
Uspora je vetsi, nez u axidlu. Standardizaci se uspoii zhruba 218,7 € mési¢né.

BRNO 2015 36



Tabulka 16 - externi preserizeni celkem

externi presefizeni celkem
Ly , celkova .
celkové Casova . . . . celkova
. ndkladova celkovéa Casova < .
uspora za . . ndkladova
" Uspora za uspora zarok |
mésic < .; . Uspora za rok
[min.] meésic [min.] €]
' (€]
1491 386,0 23859 4 631,7

Standardizovanim externiho pfesefizeni se dle tabulky 16 uSetii zhruba 4630 €. Této uspory
se dosdhne vyndsobenim uspofeného casu aktudlnim finan¢nim koeficientem

5.2 SERIZENi STROJE BEZ MEROVEHO STREDISKA (FMR)

Jednd se o nejdilezitéjsi Cast sefizeni, protoZe tento cyklus zacind zastavenim stroje a je
ukoncen az jeho spusténim. V této dobé firma na rozdil od externiho piesetizeni piipravki, u
kterého se stroj nezastavuje, pfichdzi o vyrobené kusy. ProtoZe na rychlosti sefizeni zavisi
celd vyroba, je nanejvys diilezité dodrZovat stanoveny pracovni postup, bez kterého by
dochdzelo k zbytecnému prodlouzeni doby zastaveni stroje.

Do tohoto Casu se nezahrnuje doba, po kterou jsou raily podrobeny 100 % kontrole na
mérovém stiedisku, nebot’ FMR ma vlastni standardizované postupy.

Tabulka 17 - ¢asovd tispora standardizovdnim preserizeni

Casova uspora standardizovanim piesefizeni stroje bez FMR

prumérny Cas piesefizeni prﬁmér‘n)’/ Cas presefizent celkovd Casova
stroje z typu na t stroje z typu na typ rozdil dspora za mésic
) yp yP (standard) [min.] p .
[min.] [min.] [min.]
412 343 69 1098

Standardizovanim presefizeni stroje se pifi zméné obrdbéného typu primérné usetii vice, nez
hodina ¢asu pii jednom sefizeni.
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Tabulka 18 - financni vspora standardizovdnim preserizeni

finan¢ni dspora standardizovanim ptesefizeni stroje bez FMR
piinos v piinos za _sporaza 1 USpora za celkovd celkovd
kusech za kusyza | obsluhy cas Usporaza | usporaza
meésic mé)gic stroje za sefizovace rlslésic prok
meésic za mésic
[ks] [€] €] €] [€] [€]
255 4093 142 284 4519 54225

Diky této ¢asové hodnoté, vyjadiené v sekundich a pomoci priimérného ¢asu taktu, zjistime
uspofeny pocet kust, ktery je zapsan v tabulce 18. Uspoiené kusy maji primérnou hodnotu
4093 € za mésic. Tato cena je vzhledem k poctu uspofenych kust nizkd, protoZze zahrnuje
pouze hodnotu railu po obrdbéni na Mollart konceptu. Do ceny tedy nejsou zahrnuty dalsi
pridané komponenty. Mési¢ni dspora za sefizovale provadgjiciho piesefizent je 284 €. Uspora
za obsluhu stroje je polovi¢ni, nez u sefizovace, i kdyz aktudlni finan¢ni koeficient, diky
kterému ziskame hodnotu uspotfenych pen€z za Cas, je pro oba stejny. Je to zpuisobeno tim, Ze
kazdy pracovnik, ptisobici na pozici obsluhy tohoto stroje ma na starosti dva stroje Hiiller
Hille. To umoZiiuje obsluze i pti pifesefizeni jednoho stroje, stile pracovat na stroji druhém.
Celkova tspora za obrobené kusy, €as sefizovace a obsluhy stroje, ¢inni 54225 € za rok.
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ZAVER

Hlavnim cilem této bakaldiské prace bylo zpracovani standardizovaného postupu pro
presefizeni stroje pifi zmén¢ obrdbéného typu. Diivodem vytvafeni téchto standardl je
neustdly tlak zdkaznikl na kvalitu vyroby kovanych railii, zvySujici se poCty obrobenych kust
za kratsi ¢asové intervaly a v neposledni fadé zvySujici se tlak na sniZeni ceny vyrobku. Nejen
témito faktory si firma Bosch Diesel s. r. o. Jihlava buduje konkurenceschopnost na trhu
s raily, ale také velkolepou povést excelence z Vysociny.

Vyhodou vytvofeni standardizovaného postupu pro pfesetizeni stroje je uspora ¢asu, snizeni
ndkladli na vyrobu obrobenych raill, eliminace chyb pii pfesefizovdni a piehazovani,
minimalizace vyskytu zmetki, v€asné dodavky zdkazniklim, sniZeni doby stidni obrabéciho
stroje, sniZeni ndrokli na znalosti sefizovace a zvySeni kvality obrobkil. Standardizaci uSeti{
firma Bosch Diesel s. r. o. Jihlava pfiblizn¢ 58856 € ro¢né. Tento standard zvétSuje rocni
produktivitu kovanych rail o nékolik stovek kust bez velkych investic firmy. Mnou
vytvofené navodky uvedené v piiloze vznikly na zdkladé mnohaletych znalosti a zkuSenosti
zameéstnanct a stéle se rozvijejicich pracovnich postupti ostatnich ¢4sti firmy Bosch.

Po prozkoumani uvedenych informaci byl standard zhodnocen, jako prospésSny a pfijat do
firmy v plném rozsahu. Od dubna roku 2015 je s dspéchem pouzivin zaméstnanci firmy.
Doposud nebyly zjistény Zadné komplikace v pracovnich postupech.
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Vyrobnl a zkusebnl navod

BOSCH

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 1/6




Vyrobni a zkusebni navod

BOSCH

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - demontaz - H.H. axial

4) Ocistit Spony z dostupnych prostor

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 2/6




Vyrobni a zkusebni navod

8) Pomoci jefabu a stavécich Sroubl vyndat vSechna pouzita tlumeni (pouze pokud je véz osazena

tlumenim)
Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/6




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - demontaz - H.H. axial

9) Vyndat jezabem polohovaci tramec, ocistit boky, zadni a spodni stranu tramce a uloZit tramec na
paletu (pouze pokud je véz osazena polohovacim tramcem)

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu . - . . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/6




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 5/6




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 6/6




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - special — H.H. axial

1) Priprava materialu:

a. Aretacni stfedy s dorazy

b. Celisti

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 1/5




Vyrobni a zkusebni navod
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3) Pomoci jefabu osadit véZ novym stfedem a zaijistit pomoci Sroubu a uchytu s klinem proti
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Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu . - . . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 2/5




Vyrobni a zkusebni navod

5) Zajistit tramce utahovacimi Srouby

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/5




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/5




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - special — H.H. axial
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Chyby pfi preserizeni

Pfred spustéenim stroje musi
byt oko na pfedni strané
pfipravku odstraneno!

Nebezpedi kolize!

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 5/5




) BOSCH

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - univerzal — H.H. axial

Vyrobni a zkusebni navod

Uvedeny postup vzdy aplikovat na vSechny ¢tyri pozice pripravku, tzn. kazdy bod vzdy provést u
vSech pozic a nasledné pokracovat v dalSim bodé.

1) Pomoci stavécich Sroubu upevnit na stfed véze aretacni stied (pokud je potfebny u daného typu
railu)

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 1/4




Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil

2/4




() BOSCH

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - univerzal — H.H. axial

Vyrobni a zkusebni navod

5) Pomoci stavéciho Sroubu nasadit levy a pravy tramec a dotahnout utahovaci Srouby

6) Upnuti Celisti s aretaci (v pfipadé, Ze se nepouziva tlumeni, ani aretacni stied)

7) Pripojeni hydraulickych hadic

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/4




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/4




Vyrobni a zkusebni navod

Uvedeny postup vzdy aplikovat na vSechny ¢étyfi pozice pripravku, tzn. kazdy bod vzdy provést u
vSech pozic a nasledné pokracovat v dalSim bodé.

1) Odpojit hydraulické hadice od stfedu pfipravku

3) Povolit 2x3 Srouby upinaci hlavy a pomoci stavéciho Sroubu vyjet s upinaci hlavou do horni

pozice
Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 1/4




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 2/4




Vyrobni a zkusebni navod

7) U univerzalniho pfipravku pomoci stavéciho Sroubu zvednout tlumeni jedna do potifebné
vzdalenosti a demontovat polohovaci kostku

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/4




Vyrobni a zkusebni navod

8) U univerzalniho pfipravku demontovat celisti a upinky z odstranénych tlumeni a kostek
polohovani a uloZit je na patficné misto

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/4




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - special — H.H. radial

Uvedeny postup vzdy aplikovat na vSechny ¢étyfi pozice pripravku, tzn. kazdy bod vzdy provést u

vSech pozic a nasledné pokracovat v dalSim bodé.

1) Osadit upinaci hlavu aretacnimi kuzely a krouzky (pokud je potfeba)

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil

1/4




Vyrobni a zkusebni navod

BOSCH

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - special — H.H. radial

3) Nasadit polohovaci kostku

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu . - . . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 2/4




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/4




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany preserizovaci postup - special — H.H. radial

Chyby pfi preserizeni

BOSCH

Pfed spusténim stroje musi
byt odstranéno veskere
naradi z pfipravku!

Nebezpeci kolize!

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/4




Vyrobni a zkusebni navod

B5.5 — Standardizovany presefizovaci postup - univerzal — H.H. radial

Uvedeny postup vzdy aplikovat na vSechny ¢étyfi pozice pripravku, tzn. kazdy bod vzdy provést u
vSech pozic a nasledné pokracovat v dalSim bodé.

1) Na upinaci hlavu namontovat aretacni kuZely a upinaci krouzky

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 1/4




Vyrobni a zkusebni navod

3) Osadit polohovaci kostku s dorazem a dotahnout upinaci Srouby (je-li tfeba vyménit spodni
polohovaci kostku s dorazem)

4) Nasadit druhé a tfeti ttumeni s hydraulickymi propojovacimi elementy a dotahnout upinaci Srouby
tlumeni a elementu v pfedepsané vzdalenosti pro dany typ railu (pokud jsou pro dany typ railu
potfeba)

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 2/4




Vyrobni a zkusebni navod

~

=

BOSCH

B5.5 — Standardizovany presefizovaci postup - univerzal — H.H. radial

upinaci Srouby

5) Nastavit upinaci hlavu dle sefizovaciho planu pro dany rail do patficné vySky a dotadhnout 2x3

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 3/4




Vyrobni a zkusebni navod

Produkt Stredisko Linka Stroj/Pracovisté Vypracoval Datum vydani
Kovany rail Nedoma
Cislo navodu = - x: . . -
(dokumentu) Cislo vydani (verze) Cislo zmény Strana Varianta/Typ Schvalil
- 4/4




Vyrobni a zkusebni navod () BOSCH

\ B5.5 — Standardizovany postup interniho sefizeni stroje — sefizeni ma vliv na zastaveni vyroby

Krok 1: PRIPRAVA - externi pfesefizeni pfipravku (mimo stroj)
krok: doba trvani: Odg :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby
Sefizovac kroky 9 a 10 vrati, nebo pfipravi v pfipadé&, kdyz sefizeni Mollatr konceptu nenavazuje
1 3 sm. mistr sefizova¢ od sm. mistra obdrzi informace o potfebé pfesefizeni pfipravkl pro nahazovany typ
2 sefizoval pFipravi pfedepsané ochranné pom(cky pro manipulaci s upinacimi pfipravky ( helma, rukavice, apod. )
3 sefizoval vytiskne dokumentaci pro pfesefizeni axialniho a radidlniho pfipravku-sefizovaci plan (univerzal / special)
4 24 sefizoval zjisti, kde jsou uskladnény véze a vyménné dily pro pfipravky
5 10 sefizoval zajisti zafizeni pro manipulaci s upinacimi pfipravky (jefab, atd.) a nafadi pro montaz
6 170 sefizoval presefidi axialni pfipravek - oznadi a ulozi na paletu
7 230 sefizoval ptfesefidi radialni pfipravek - oznaci a ulozi na paletu
8 3 sefizoval odveze palety pod regal - uskladnéni
9 30 sefizoval vrati zafizeni pro manipulaci s upinacimi pfipravky, uklidi nafadi pro montaz
10 4 sefizoval vrati predepsané ochranné pomuicky pro manipulaci s upinacimi pfipravky
Krok 2: PRIPRAVA - néstroje, méridla, mérové stredisko / stroj nestoji - obrabi
krok: doba trvani: Odg :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby
1 30 sefizovad ztaajLSit(i:er;ﬁpravu nastroju - porovnani nastrojli ve stroji s nastrojovymi listy (axialni / hl. vrtani / radialni / odjehlovaci
15 sefizoval zajisti pfipravu méfidel a kalibr( podle vyrobni dokumentace - pfiprava u rotomatu (axialni / hl. vrtani / radialni)
4 sefizoval pfeda informace na mérové stiedisko




Vyrobni a zkusebni navod () BOSCH

\ B5.5 — Standardizovany postup interniho sefizeni stroje — sefizeni ma vliv na zastaveni vyroby

Krok 3: ZASTAVENI VYROBY - pfipravky, néstroje, programy / stroj stoji - neobrabi
krok: dz’g,;ng;?i odpovédnd osoba: | podpis definice kroku odpovédné osoby
kroky 1 a 2 pfipravi v pfipadé&, kdyz sefizeni Mollatr conceptu nenavazuje
1 4 sefizoval zajisti ochranné pomucky pro manipulaci s upinacimi pfipravky (helma, rukavice, bryle, apod.)
2 10 sefizoval pfipravi zafizeni pro manipulaci s upinacimi pfipravky (jefab, atd.)
1 5 sm. mistr sménovy mistr objedna vykovky pro nahazovany typ (min. 2 hodiny pfed zastavenim stroje)
2 - sefizovag ZASTAVENI VYROBY
3 5 sefizoval provede vymeénu vykresové a vyrobni dokumentace, kalibrii a stitky s popisem (DMC / axialni / hl. vrtani / radialni)
4 5 seFiz;Y:tflsm. zafidi odvoz prazdného kontejneru (GTB), nebo pfes sm. mistra vraceni kust do skladu.
5 3 sefizoval naveze prazdnou plastovou paletu ke stroji pro uloZeni vyjmutych vézi ze stroje
6 3 sefizoval naveze plastovou paletu s pfipravky, které bude vkladat do stroje
7 1 sefizoval natoCi osu stroje (A) do pozice vymény vé&zi
8 35 sefizoval oCisti v&zZ s pfipravkem ve stroji (oplachovaci pistole, stlateny vzduch)
9 4 sefizoval vyzvedne v&Z ze stroje za pomoci jefabu s vazacim materidlem
10 3 sefizoval ocisti sttl pod vézi
11 3 sefizoval uloZi véz na paletu
12 4 sefizoval oCisti nakladaci prostor stroje
13 1 sefizoval pfepne vazaci material na vézich a zvedne véz
14 3 sefizovac ocisti sttl pod vézi
15 3 sefizoval pfesune véz do stroje
16 2 sefizoval zavede vloZenou paletu do systému stroje (oznaceni palety)
17 1 sefizoval navoli upinaci program
18 5 sefizoval zkontroluje spravné funkce upinani a t&snost hydraulického systému pfipravku
19 - sefizovac SERIZOVAC PROVEDE STEJNY POSTUP | PRI VYMENE DRUHE VEZE S PRIPRAVKEM - KROK 9 az 20
20 1’(8_/32;3 sefizoval odstrani nepotfebné nastroje - vymaze z tabulky nastroji a odstrani je ze zasobniku
21 1’(8_/32;3 sefizoval vlozi schazejici nastroje - zapise potfebné informace - rozméry a korekce do tabulky nastrojli, nastroj osadi a zavede
22 2,5 sefizoval vymaze nepotfebné programy
23 2,5 sefizoval nahraje nové axialni a radialni programy ze sité a programy aktivuje




Vyrobni a zkusebni navod () BOSCH

\ B5.5 — Standardizovany postup interniho sefizeni stroje — sefizeni ma vliv na zastaveni vyroby

Krok 4: VYROBA PRVNICH KUSU -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu
krok: d;?i:rt;\‘;f;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby
1 3 sefizoval naveze potfebné vykovky ke stroji
2 2 sefizoval sefidi popis - DMC stanici
3 15 sefizoval sefidi axial - HH
4 2x3 sefizoval sefidi hluboké vrtani - MOLLART
5 20 sefizoval sefidi radial - HH
6 sefizovac sefidi vnitfni odjehleni - ODJEHLOVACI STANICE
7 7 sefizoval vypere obrobené kusy - PRACKA
8 55 sefizoval pfeda prvni kusy na FMR - zapi8e do systému
Krok 4.1: DMC stanice -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu
krok: d;?i:rt;\‘;f;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby
20 sefizoval sefidi popis - DMC stanici
2 sefizoval oznaci prvni kusy kédem - jeho soucasti je Cislo pozice pfipravku 1 az 4
3 1,5 sefizoval provede vizualni kontrolu
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Krok 4.2: AXIAL -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu

krok: dz’g,;ng;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 1,5 sefizoval podle jednotlivych pozic vlozi kusy do axialniho pfipravku

2 3 sefizoval zkontroluje postup upinani

3 1 sefizoval zkontroluje tésnost hydrauliky pfipravku

4 0,5 sefizoval spusti program axialniho obrabéni

5 - sefizoval pfi obrabéni kontroluje jednotlivé kroky programu

6 1,6 / kus sefizoval pFi vyrobé prvnich kust vyméni opotfebované nastroje

7 1 sefizoval v pfipadé vymény zavitové frézy, nebo vystruzniku ihned promé&fi obrobky

8 0,5/ kus sefizoval po obrobeni provede vizudlni kontrolu

Krok 4.3: VRTANI -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu
krok: dz’g,;ng;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby
35 sefizoval sefidi stanici MOLLART

1 10 sefizoval vymeéni upinaci vi¢ka a pouzdra

2 10 sefizoval pokud je to nutné, vyméni nastroje

3 12 sefizoval sefidi dorazy

4 3 sefizoval navoli program

5 2x3 sefizoval upne prvni dva kusy a spusti program vrtani

6 0,5/ kus sefizoval provede vizualni kontrolu

7 0,5/ kus sefizoval zméfi a zapiSe koaxialitu do formulafe

8 - sefizoval v pfipadé naméfenych hodnot mimo tolerancni pole, provede kroky k jejich odstranéni

9 7 sefizoval pro vyvrtani druhych kust opakuje kroky 5 - 8
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Krok 4.4: RADIAL -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu

krok: d;?i:rt;\‘;f;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 0,5/ kus sefizoval podle jednotlivych pozic vlozi kusy do radialniho pfipravku

2 3 sefizoval zkontroluje postup upinani

3 0,5 sefizoval zkontroluje tésnost hydrauliky pfipravku

4 0,5 sefizoval spusti program radialniho obrabéni

5 - sefizoval pfi obrabéni kontroluje jednotlivé kroky programu

6 1,6 / kus sefizoval pFi vyrobé prvnich kust vyméni opotfebované nastroje

7 1 sefizoval v pfipadé vymény zavitové frézy, nebo vystruzniku ihned promé&fi obrobky

8 0,5/ kus sefizoval po obrobeni provede vizudlni kontrolu

Krok 4.5: ODJEHLENI -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu

krok: d;?i:rt;\‘;f;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 20 sefizoval sefidi stanici podle navodu v zafizeni

2 1 sefizoval vykartacuje, nebo vystruzi otvor po hlubokém vrtani

3 0,25/ kus sefizoval pod lampou na zafizeni zkontroluje prichodnost v§ech vrtanych otvor(

4 0,25/ kus sefizoval za pomoci lupy provede vizualni kontrolu v&ech obrobenych &asti i vykovku

5 2 sefizoval pfipravi kusy na odvoz k pracce
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Krok 4.6: PRANI -uvolnéni stroje pro sériovou vyrobu

krok: d;?i:rt;\‘;f;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 2 sefizoval premisti kusy k pracce

2 2 sefizoval v pracce sefidi upinani a vilozi do ni kus

3 7 sefizoval spusti program prani

4 0,25 / kus sefizoval po ukon&eni programu ocisti kusy stlatenym vzduchem

5 55 sefizoval pfipravi a odveze kusy na mérové stfedisko - zapiSe do systému

Krok 5: MEROVE STREDISKO -100% méreni kusti
krok: dz’g,::;:f;?i odpovédna osoba: podpis definice kroku odpovédné osoby
Sfavce()r\/e:?(( PRUBEH MERENI KOORDINUJE POVERENY PRACOVNIK MEROVEHO STREDISKA

1 - obsluha mér. stf. pfevezme prvni kusy s dokumentaci (zaznamena prevzeti do systému)

3 - obsluha mér. stf. provede méfeni na stroji - 3D prismo

4 - obsluha mér. stf. provede méfeni na stroji - concept

5 - obsluha mér. stf. provede méfeni na stroji - ruéni méfeni

6 - obsluha mér. stf. zapise vysledky méfeni do dokumentace

7 - obsluha mér. stf. preda kusU zpét sefizovadi, ktery sefizeni provadi
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Krok 6: KOREKCE -posunuti nulovych bodu_a korekce nastroju

krok: dz’g,;ng;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 2 sefizoval pfevezme kusy s dokumentaci od obsluhy mérového stfediska

2 5 sefizoval provede vyhodnoceni - porovna nameéiené hodnoty s vykresovou dokumentaci

3 2-10 sefizoval upravi nulové body v tabulce jemného posunuti podle vysledk( méreni

4 2 sefizoval posune korekce nastroje

5 - sefizoval v pfipadé potfeby opakuje cykly 4,5 a 6 do doby, neZ budou kusy vyrobeny podle vykresové dokumentace

Krok 7: UVOLNENI A START VYROBY - uvolnéni strojnich zafizeni pro sériovou vyrobu

krok: dzg,::;:f;?i Od(’: :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 5 sm. mistr potvrdi podpisem protokol o sefizeni stroje a uvolnéni

2 3 sefizoval zajisti start stroje

Krok 8: DOKONCENI

krok: dz’g,;ng;?i od([)a :::::né podpis definice kroku odpovédné osoby

1 6 sefizoval oznaci a uskladni palety s pfipravky do regalu

2 30 sefizoval uklidi sefizovaci misto, nafadi a ochranné pomicky

3 10 sefizoval vrati zafizeni pro manipulaci s upinacimi pfipravky (jefab, atd.)

4 10 sefizoval vyplni protokol o prabéhu sefizeni

5 4 sefizoval podepsany protokol o pribéhu sefizeni a odevzda ho sm. mistrovi k archivaci




