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ABSTRAKT

Tato diplomové prace se zabyva projektem aplikace metody SMED na vybraném zatizeni
ve spole¢nosti TES Vsetin, s.r.0. Prace ma dva hlavni celky a to teoretickou ¢ast, kde jsou
zpracovany zaklady primyslového inzenyrstvi, Stihlého podniku, §tihlé vyroby a metoda
SMED. V praktické ¢asti je predstavena spolecnost a zafizeni, které je podstatné pro pro-
vedeni analyzy soucasného stavu a nasledného zavedeni metody SMED. V projektové ¢asti
je tato metoda aplikovana a nasledné jsou predstaveny navrhy na zkraceni doby pietypova-

ni.

Klic¢ova slova: SMED, plytvéni, primyslové inZzenyrstvi, §tihla vyroba

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the project of application of the SMED method on selected
equipment at TES Vsetin, s.r.o. The thesis has two main units, namely the theoretical part,
where the basics of industrial engineering, lean enterprise, lean manufacturing and the
SMED method are worked out. The practical part introduces the company and the equip-
ment that is essential for the analysis of the current state and the subsequent introduction of
the SMED method. In the project part, this method is applied and proposals for shortening

casting time are presented.

Keywords: SMED, Waste, Industrial Engineering, Lean Manufacturing
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UvVOD

V soucasné dob¢ je neustale vyvijen tlak na spolecnosti, aby zvySovaly svou produktivitu
robky ¢i sluzby v co nejkrat$im case. Proto spole¢nostem nezbyva nic jiného nez se zamé-
fit na moznosti, které je do jisté miry posunou blize k pozadavkiim zdkaznikli. Na druhou
stranu, je to nezbytné, pokud chtéji uspét na trhu nebo alespon piezit. Spolecnostem se
nabizi rizné moznosti a napiiklad vyuziti inovaci nebo se mohou zaméfit na zlepSeni

svych vlastnich podnikovych procesti a to napfi¢ celou spolecnosti.

V mnoha podnicich dochazi ke tvorbé neproduktivnich ¢innosti nebo k ¢innostem, jez ne-
maji zddnou ptidanou hodnotu. Jedna z moznosti jak se témto ¢innostem vyvarovat je pou-

ziti metod prumyslového inZenyrstvi.

Spolecnost TES Vsetin, s.r.o. si klade za cil uspokojit pozadavky svych zakaznikii a byt
pro své zakazniky flexibilni. V praxi to znamena pfijimat zakazky, které se vyrabi pouze
v malych davkéach. A to ma za nasledek neustale pretypovani strojnich zafizeni, které pro
spole€nost znamenaji vyss$i naklady a zaroveil neptidavaji Zadnou piidanou hodnotu vy-

robku.

Hlavnim cilem je implementovat metodu SMED na vybrané zatizeni a tim zkratit soucas-
nou dobu pfetypovani alespoit o 10%. Abychom mohli implementovat metodu SMED,
musi se nejdiive provést analyza soucasného stavu a to nejlépe za pomoci videozaznamu a

zam¢éfit se na plytvani v prubéhu pretypovani a jeho néasledné odstranéni.

Teoretické ¢ast prace vychazi z literarnich reSersi, které uzce souvisi s praktickou ¢asti této

diplomové préce.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace je dosahnout sniZzeni ¢asu potfebného pro sefizeni vybrané¢ho
zafizeni a to z toho diivodu, ze na daném zafizeni jsou Casto opracovavany produkty v ma-
lych davkach a tak Casto dochazi k jeho pretypovani. Cilem je tedy snizit Tbc ¢as minimal-

n¢ o 10%.

Cilem analytické ¢asti prace je analyza soucasného stavu zafizeni, ktera je provedena za
pomoci analyzovani videozdznamu, ktery je nasledn¢ diplomantem zpracovan. Za pomoci

videozéznamu je vyhotoven i spaghetti diagram.

Hlavnim cilem projektové casti diplomové prace je implementovani metody SMED na
vybraném zafizeni a nasledné navrhy na zlepSeni soucasného stavu pretypovani. V této
¢asti jsou vyuzity i nasledujici metody:

e SWOT analyza — tykajici se projektu

e Logicky ramec — objasnujici podstatu projektu

e RIPRAN - ptedstavuje rizikovou analyzu projektu

e SMART - definovani cilii

e Metoda SMED — metoda pro snizeni ¢asu pretypovani

e Metoda 5S — kontrola pracovisté
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pod nazvem se skryva multidisciplindrni obor, ktery zahrnuje poznatky matematické statis-
tiky, technické znalosti a zaroven psychologii, management a sociologii. Hlavni napli tkvi
v hledani zptisobu, jak co nejefektivnéji provadét svéfenou praci a to tak, aby dochazelo
k produkci statkd a sluzeb vysoké kvality s minimalnimi ndklady. Dale aby faktory, jez
vstupuji do daného procesu, byly vyuzivany efektivné. Primyslovému inzenyrstvi jde pie-
devsim o sniZeni plytvani v podnicich. Primyslové inZzenyrstvi zahrnuje planovani, organi-
zovani a zaroven koordinaci vyrobnich systému, pracovnikil, energii, materialti a informaci
s cilem minimalizovat plytvani a maximalizovat produktivitu. (Tucek a Bobdk, 2006, str.

106).

Primyslové inZenyrstvi naléza cesty a feSeni, jak eliminovat ztraty tykajicich se vyrobnich
¢1 administrativnich procest. Nejvétsi uplatnéni naléza ve vyrobnich procesech a pomaha
zlepsovat ¢i zjednodusSovat vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy, které jsou
uzce spjaty. Ddle si neustale klade otazky, jak naptiklad zlepSit organizaci prace a hleda
inovacni feSeni. Dllezitou podstatou je spravna identifikace pfidané hodnoty, ktera je pro-
dukovana v podnicich zaméstnanci, stroji a procesy, jez je hlavnim zdjmem zakaznikd.

(Chromjakova, 2013, s. 4)
Primyslové inZenyrstvi se vyvinulo jako hlavni inZenyrska a fidici disciplina, jejichZ efek-
tivni vyuZiti pfisp€lo k naSemu zvySenému standardu prostiednictvim zvySené produktivi-

ty, kvality prace a sluzeb a zarovenn pomohlo ke zlepSeni pracovniho prostiedi. (Salvendy,

2001, s. 27)

1.1 Primyslovy inZenyr

Priimyslovy inZenyr je pracovnik, ktery mé potiebné teoretické znalosti, praktické zkusSe-
nosti a dovednosti, které¢ jsou nezbytné pro danou praci. Nedilnou soucasti je 1 dobra ko-
munikace s lidmi, technické znalosti, tvlirci schopnosti, které jsou potifebné pro feseni pro-
blému v tymech. M¢l by zastavat i funkci tzv. kouce, to znamena, umét motivovat pracov-

niky k lepSim vykontim ¢i zméndm. (Masin, 2005, str. 65)
Klicové znalosti, které by m¢l priimyslovy inZzenyr ovladat a to zejména:
e planovat a fidit projekty,

e planovat a organizovat vyrobu,
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e zvladat technickou a technologickou ptipravu vyroby,

e organizovat materidlové a informacni toky,

e Tfidit produktivitu a procesy,

e analyzovat a méfit praci, dale ergonomickou stranku proces,
e vyvoj a implementaci novych vyrobnich konceptt,

e strategické planovani,

e flexibilni fizeni zmén,

e finan¢ni management. (Chromjakova, 2013, s. 9-10)

Kazdy pramyslovy inzenyr by se mél fidit podle cilovych metrik, jakymi jsou ukazatelé

vykonnosti, produktivity a efektivnosti. (Chromjakova, 2013, s.10)

1.2 Klasické primyslové inzenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi proslo od svého pocatku fadou zmén a ustélilo svou ori-
entaci na exaktni metody. Ma dvé zdkladni discipliny a to studium prace a operacni vy-

zkum. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

1.2.1 Studium prace

Studium préce se rozvinulo z védeckého fizeni a hlavnim cilem je dosdhnout zlepSeni efek-
tivnosti vyuziti zdroji. Je dilezité nejdiive provést analyzu a nasbirat potiebna data
k tomu, abychom je pak mohli vyuZit ke zvySeni produktivity. Do studie prace spada zaro-
veil studium metod a méfeni prace. Obé techniky se pouZivaji soucasn€ nebo v kombinaci.
Jejich odtrzeni by mohlo mit za nasledek sniZeni piinosii, které¢ plynou se studia prace.

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 89 — 90)
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‘ Studium prace ‘

l
I |

Studium metod‘ ‘ Méfeni prace ‘

Umoznuje Umoznuyje zlepsene
efektivne)sivyuzivan planovania rizeni,
materialu, prostoru, zakladna pro systém
stroji 1 pracovnikt odmeénovani

~. .

VySsi produktivita
Obrazek 1. Studium prace (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)

1.2.1.1 Studium metod

Studium metod je soubor technik, které maji za tikol rozlozit lidskou ¢innost na mensi dil-
ky, které jsou nasledné analyzovany z diivodu odhaleni plytvani. Podle vysledku analyzy
nastava snaha o jejich zlepseni ¢i eliminaci. Tim, ze se tato metoda snazi poukézat ¢i po-
odhalit lepsi cesty feSeni problémd, tim pfispiva k vyssi produktivité a ke sniZeni ¢i elimi-
naci zbyte¢né prace ¢i jinych druhii plytvani.
Ve studiu metod se pouzivaji nejvice tyto techniky:

e dotazovani,

e pisemnd analyza,

e diagramy, postupové grafy a nitové modely,

e modely a schémata uspotadéani vyrobniho procesu,

e fotografie a videozdznamy. (Lhotsky, 2005, s. 53)

1.2.1.2 Meéreni prace

Me¢teni prace obsahuje techniky, které se vyuzivaji pro urceni produktivniho a neproduk-
tivniho Casu. Produktivnim ¢asem se mysli Cas, kdy se vytvaii ptfidand hodnota a do nepro-
duktivniho ¢asu fadime napft. sefizovani, ptestavky pracovnikli, pohyby a dal$i nadbyte¢né

¢innosti, které pfidanou hodnotu vyrobkiim nepiidavaji. Vystupem meéfeni prace jsou nor-
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my spotieby Casu neboli ¢as, ktery je potiebny pro splnéni daného pracovniho ukolu bez

dalsich zbyte¢nych ukont. (Tucek a Bobak, 2006, str. 111)

Meéieni prace mizeme dale rozvést na piimé a nepiimé méteni, kdy piimé méteni stanovu-

vvvvv

které pln¢ nahrazuje jak stopky, tak formuléfe. V pfimém méteni se zaméiujeme na sledo-
vani pracovnika, tudiz se jedna o snimek pracovniho dne. Jestli nam jde spisSe o urceni asu
dané operace, jednd se o chronometraz. Nepfimé meéteni nebo také systém predem urce-
nych Casu se zaméfuje na rozbor jednotlivych tkonti na zakladni pohyby, které jsou rozde-
leny podle naro¢nosti. Nasledné podle rozdéleni je jim pfifazen index, ktery odpovida urci-

té spoteb¢ Casu. (Dlabac, 2015)

1.2.2 Operacni vyzkum

Operacni vyzkum se opird predevsim o matematické feSeni modelovych uloh a techniky.
Pomaha pti zvySovani efektivnosti vyroby, vyrobnich procesti apod. V prumyslovém inze-

nyrstvi se vyuzivaji predev§im metody a techniky opera¢ni analyzy, mezi které patfi:
o sitové grafy (CPM, PERT),
e metody feSeni sekvencnich uloh,
e metody matematické statistiky,
e metody hromadné obsluhy,
e metody teorie zasob,

e metody teorie obnovy a udrzby. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 94)

1.3 Moderni primyslové inZenyrstvi

Podniky prochézeji neustalym vyvojem, a proto se stava konkurencni prostiedi ¢im dal
veEtsi vyzvou pro ty, co se snazi udrZet krok nebo piezit. Proto primyslové inZenyrstvi pfi-
Slo s novymi modernimi pfistupy, aby podnikiim pomohlo celit konkuren¢nimu prostiedi a
byt efektivnéjsi, dosahovat vyssi produktivity a zaroven vnaset do jednotlivych podnikt

inovace. (Vytlacil, Masin str. 95)

Moderni primyslové inzenyrstvi vychazi z vyrobniho systému Toyoty a déle z praxe své-

tovych firem. (Tucek a Bobék, 2006, s. 108)
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Do moderniho primyslového inzenyrstvi mizeme zafadit mnoho metod ¢i programt,

napf-.:
e zvySovani produktivity pomoci metody SMED,
e systém odménovani pracovnikl dle jejich vysledkii,
e totaln¢ produktivni udrzbu (TPM),
e program ,,nulovych vad* za pomoci systému ,,poka-yoke*,
e program rozvoje zaméstnanecké ucasti na fizeni,
e projektovani a zavadéni vyrobnich bunék,
e dynamické zlepSovani procest a odstraniovani plytvani,
e projektovani vhodnych modelt pracovni doby,
e zavadéni primyslovych a ergonomickych auditt,
e simulace vyrobnich procest a systému,
e program simultdnniho inzenyrstvi,
e rozvoj podnikového vzdélavani ve vybranych zakladech.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 97)

1.4 Produktivita

Produktivita ndm znaci miru, kterd nam vyjadiuje, jak efektivné vyuzivame své zdroje pii
vyrobé produktii. Obecné se uvadi, Ze produktivita je pomér mezi vystupem z daného pro-

cesu a vstupem urcitych zdrojti do procesu.
Produktivita = vystup/vstup

Vystup byva vyjadien v naturalnich jednotkach, jako jsou napft. tuny, kusy, litry, vyrobky.
Vystup miize byt vyjadien 1 v penéznich jednotkach napf. jako ceny produkce apod. To se

pouziva v piipade¢, pokud dany vystup nemuze byt definovan individudlné.

Vstupy jsou obvykle déleny do vice kategorii. Mlize se jednat o pracovni silu, vyrobni za-

fizeni a stroje, dale pak material ¢i kapital.(MaSin, 2005, s. 64)

Obecny vzorec si mizeme dle potfeb poupravit, podle redlnych podminek a to do nasledu-

jicich typt:
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e parcidlni (dil¢i) produktivita — je zakladni mira produktivity, kterou je poméio-
vana produktivita kazdého zdroje zvlast, jedna se tedy o celkovy pomér méfitelné-

ho vystupu a jedné tiidy dilc¢iho vstupu

e standard produktivity — je takova troven produktivity, kterou si mizeme stanovit
za pomoci vysledkd ptedchozich obdobi nebo tieba jako vysledky dosazené konku-
renci apod., jedna se o standard, ktery pouzivame pro méfitelny cil plnéni a pro

zvySovani produktivity,

e index produktivity — se pouzivdA pro porovnani dosazené produktivity

s nastavenymi standardy produktivity,

e totalni produktivita — je celkovd produktivita na podnikové Urovni, jedna se o

pom¢ér celkového vystupu viici celkovému métitelnému vstupu,

o totalni faktor produktivity — tato mira se pouzivd pouze pro hodnoceni procesi,

protoze pro své vstupy pouziva pouze kapitalové vstupy a naklady na lidské zdroje.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 27-34)

Analyza produktivity by méla byt v podnicich samoziejmosti. Dava firmé odpovédi, zda se
smér, kterym se rozhodla vydat je ten spravny a pro firmu prosperujici nebo zda by nemélo

dojit ke zméné. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. A/3-5)

Proto mizeme fici, Zze produktivita je vice nez véda, vice nez jen metoda ¢i postup, je to
filozofie a zplsob jednani, ktery je zaloZen na velké motivaci lidi s cilem neustalého zlep-
Sovani kvality a konkurenceschopnosti. Cim méné& ¢asu potiebujeme k dosaZeni stanove-
ného vysledku, tim jsme produktivnéjsi. Neni to o tom vice pracovat, ale je to o premysleni
nad ¢innostmi, které vykonavame. Je to zkratka o vyuzivani zdravého rozumu a inteligence

pfi feSeni nasich problému. (KoSturiak a Gregor, 2002, s. A/3-1)

1.4.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

Existuje spousta faktoru, které mohou plsobit na produktivitu, nejcastéji je rozdélujeme na
vnitropodnikové faktory a na faktory, které mohou plisobit zvenci. Nejvice mohou produk-
tivitu ovlivnit pracovni postupy a metody, kvalita pouzivanych stroju a zafizeni, vyuzivani
kapitalu, schopnosti a znalosti pracovni sily, odménovani a motivace zameéstnanct, vyuzi-
vani metod primyslového inZenyrstvi, stav infrastruktury a narodniho hospodaistvi a eko-

nomiky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)
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Vedle téchto faktort existuji i dalsi vlivy, které mizeme jednoduse rozdé€lit do dvou kate-
gorii a to na fyzikalni a psychologické vlivy. Fyzikalni vlivy neboli fyzikalni faktory zahr-
nuji technologické a materialové aspekty procesti nebo 1 vyuzivani ¢asti apod. Pod psycho-
logickymi faktory se skryva chovani zaméstnancti, které mohou na danou produktivitu

pusobit stejné jako faktory fyzikalni.(Masin a Vytlacil, 2000, s. 34-35)

1.4.2 ZvySovani produktivity

V dnesni dobé¢ jsou firmy doslova nuceny zvySovat svou produktivitu, pokud chtéji na trhu
uspet nebo aspoil zachovat svou existenci. S vyssi produktivitou miizeme dosahovat vEtsi
kvality a niz$ich nékladi, které jsou pro firmu kli¢ové. Vysoka produktivita s sebou nese

neustalé hledani novych cest, inovaci a moznosti, které¢ jsou pro jeji dosazeni nezbytné.
Dalsi vyhody, které firmdm dana vyssi produktivita mize pfinést:

o redukované néklady, snizené ceny vyrobki nebo sluzeb, které firma nabizi a tim 1

spokojen¢jsi zdkazniky,

o cfektivnéjsi vyuzivani zdroji, kdy pii stejném objemu zdrojii dosahneme vétsi pro-

dukce,
e silné;si podnik, diky odstranéni internich problémi,
e navyseni zisku za pomoci snizeni nakladu,

e ocenit své zam&stnance vys$§im mzdovym ohodnocenim. (Masin a Vytlacil, 2000, s.

14-15)

Mnoho firem si v soucasnosti klade otdzku, jak nastartovat produktivitu ve své vyrobé a

zaroven si ji udrzet. Existuji dva sméry:

e navysit hodnotu svého produktu tim, Ze budeme investovat do inovaci, vstoupime
se svymi vyrobky na zcela novy trh nebo zvys$ime ptidanou hodnotu pro naseho za-

kaznika,

e budeme se zabyvat odstranénim nebo redukovanim plytvani ve své firmé jako jsou

napt. neproduktivni a zbytecné ¢innosti. (Visnansky, 2012)
Postup pf¥i zvySovani produktivity

Prvnim krokem je udélat analyzu soucasného stavu. Jejim cilem je zjistit, jak efektivne

vyuzivame zdroje, které vstupuji to procesu a vytvaii ndm pozadovany vystup. Pokud nas
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spiSe zajimaji pracovnici a jejich vykon, méfime produktivitu prace. U strojl a zafizeni nas
zajima jejich vyuzivéani a prostoje. U vyrobnich linek se zjistuje kombinace strojnich ope-

raci a rucnich pracovist. Za pomoci nasbiranych dat se hodnoti tyto ukazatelé:

1. Vykon za casovou jednotku — jednd se o méteni objemu vstupl a k nému dosaze-

nych vystupu, jedna se o meteni za hodinu nebo za sménu.

2. Pocet pracovnikii na zarizeni — k vyrobé produktli jsou zapotiebi nejen vyrobni,
ale 1 servisni nebo rezijni pracovnici. Pii pocitani produktivity musime vzit v potaz
vSechny pracovniky, protoze i na n€ jsou vynakladany mzdové prostiedky

1

3. Pracnost na vybraném produktu, produktech — at’ uz se jedna o automatizované ¢i
ruéni pracovisté, je potieba zjistit spotfebu Casu, ktera je potiebna pro zjisténi na-
kladii na préci, dale se spotfeba Casu pouziva pro vybalancovani linky, definovani
taktu, vykonu pracovisté, poctu pracovnikll a operaci, jim urcenych.

4. Vypocet produktivity na pracovnika — vyuzivame osvédcené metody ke sbéru dat,
napf. snimkovani, které je uréené k pfimému pozorovani nebo mizeme vyuzit roz-
hovoru s ur€itymi pracovniky. (Visnansky, 2012)

Druhym krokem je vyhodnoceni prvniho kroku za pomoci prezentaci vysledkl a realizace

workshopu, za ucelem zjistovani budoucich krokd k napravé vybraného pracovisté.

V daném kroku by se mél sjednotit pohled manazera projektu a managementu podniku.

wev

Mezi nejéastéjsi obsah vysledkti danych analyz patfi:
e nedostaCujici layout pracovisté a navrh realizovatelnych zmén uspotadani,

e Spatné¢ zpracovany pracovni postup a moznost optimalizace s ufelem sniZzit

pracnost,
e posouzeni aktudlnosti norem spotieby Casu,
e technické nedostatky zatizeni, pfipravkil a nastroje a nasledné navrhy feseni,

e zvazeni zavedeni automatizace na vybrané pozice a vypocet navratnosti inves-

tice. (Vistiansky, 2012)

Poslednim krokem je realizovani vybranych variant feSeni. Jedna se o spusténi projektu, ve
kterém nejdiive definujeme cile, vypracujeme projektovy list, harmonogram, zdroje a atd.

Obsah projektu ma nejcastéji vystupy a to:

e definovani montazniho postupu,
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e stanoveni pracnosti montaze a vyvazovani linky
e detailni projektovani montézni linky,

e pfisun dili na montdzni linku,

e standardizaci a zabezpeceni kvality,

e vizualizaci a reporting,

e celkové zlepSovani. (Visnansky, 2012)
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2 STIHLY PODNIK

Stihly podnik se vyznaduje tim, Ze d&la jen takové ¢innosti, které jsou spravné a potfebné.
To znamena, délat spravné ¢innosti jiz od pocatku, rychleji nez konkurence a to efektivné a
s men§imi naklady. Stihly v tomto kontextu znamena zvySovat vykonnost firmy tak, Ze
dokéze vyprodukovat vice nez konkurence s urcitym poctem lidi a zafizenimi, které nam
dokazi vyprodukovat vyssi piidanou hodnotu nez tomu je u konkurence, ze i podnikové
procesy nam zaberou méné &asu. Stihlost podnikd tkvi v tom, Ze délame piesné to, co si
vyzaduje nas zékaznik, a to co s nejmensim poctem ¢innosti tak, aby hodnotu vyrobka ¢i

sluzby nezvySovaly. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Stihly podnik nesouvisi jen s metodami & postupy, podnik tvoii hlavné lidé, jejich vztah

k préci, jejich znalosti ¢i dovednosti a motivace. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Koncepce stihlého podniku se netyka jen vyroby, jak se na prvni pohled miize zdat, jedna
se o celkovou lean filozofii, ktera se uplatiiuje v ramci celého podniku. Proto miizeme kon-

cepci Stihlého podniku rozdélit do nékolika bodu a to na:
e stihlou vyrobu,
o S§tihly vyvoj,
e Stihlou administrativu,

o Stihlou logistiku.(Chromjakové, 2013, s. 41-42)

2.1 Stihla vyroba

Nazev ,.Lean Production - Stihla vyroba“ jehoZ autorem je John Krafcik, byl vymyslen
v roce 1988. A nasledné byl uveden ve slavné knize The Machine That Changed the World
(Womack) vroce 1990. V této knize byly publikovany osvédcené postupy japonskych i
jinych vyrobcil automobiltl po celém svéte. Tyto postupy pomohly nékterym firmam, které
byly podobné zaméfeny jako firma Ford — tedy masova vyroba, uspofit i polovinu nakladt

na vyrobu v té dobé. (Salvendy, 2001, s. 571)

Stihla vyroba se zaobird myslenkou, jak nejvice zkratit Cas mezi zdkaznikem a dodavate-
lem za pomoci eliminace plytvani v procesech mezi nimi. Zaroveil se zamé&fuje na zvySo-

vani hodnoty, ktera je definovana pozadavkem zakaznika.(Kysel’, 2012)
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Podle Ketkovského a Valsy (str. 88) ,, Koncept stihlé vyroby spociva ve vyrobé pruzné rea-
gujici na pozadavky zakaznika a poptavku, kterd je rizena decentralizované, prostrednic-
tvim flexibilnich pracovnich tymu a pri malé hloubce vyroby (nizkém poctu na sebe nava-
zujicich vyrobnich stupiii). Kazdy zaméstnanec ma pritom vysokou odpovédnost za kvalitu
a prubeh vyroby. Rozhodovaci kompetence jsou v systéemu ,, Stihlé vyroby *“ decentralizova-

ny tak, ze kazdy pracovnik ve vyrobé ma pravo pri zjisténi chyby vyrobu prerusit.

kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

procesy kvality a
standardizovana
prace

§tihlé pracovists, Stihla TPM,
vizualizace vyroba rychlé zmény,
y redukce davek

management

stihly layout,
toku hodnot vt

vyrobni buriky

Obrazek 2. — koncept §tihlé vyroby (vlastni zpracovani na zakladé zdroje Kosturi-

ak a Frolik, 2006, s. 23)

Tento koncept vyuziva nasledujici klicové principy:

e management toku hodnot ndm pomaha analyzovat, vizualizovat a méfit plytvani
v celém hodnotovém toku v podniku, své vyuZiti nachazi i v jinych oblastech, jako
je administrativa, logistika ¢i vyvoj.

e S$tihlé pracovisté naim pomaha eliminovat chtizi pracovnik a tim efektivnéji vyuzit
spotiebu Casu a vizualizace se dotyka jak Stihl€ho pracoviste, tak podnikovych pro-

cesll, pomahd nam urcit, co je standardni pribéh procesu a co je abnormalita, dale

produktivitu, kvalitu a efektivnost daného procesu na pracovisti,

e tymova prace by méla byt zdkladnim kamenem ve vSech firméch, diky Spatné ko-

munikaci ¢i spolupraci mezi kolegy mlize dochazet k plytvani,

e Kkaizen je pfistup k neustalému zlepSovani procest,
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2.1.1

Stihly layout nam poméha vytvaret §tihlé¢ pracovisté, kde budou dobfe umistény a
propojeny vyrobni buiiky, spravné usporadani nam zkracuje materidlové toky a
vytvatii dobré podminky pro fungovani tymové prace,

TPM neboli totalné produktivni péce o zafizeni je metoda, kterd vyuziva i metodu
SMED pro rychlé zmény vyrobniho sortimentu na danych strojich. TPM nam po-
maha zvySovat produktivitu daného zatizeni za pomoci redukovani Casu, ktery ubi-
ra stroji vyrobni kapacitu,

procesy kvality jsou pilifem kazdého podniku, musi byt samoziejmosti mit kvalitu
zabudovanou v procesech, stejné jako reakce na zjisténi abnormalit, standardizo-

vana prace fika zaméstnanctim, co a jak maji délat, musi byt ov§em srozumitelné a

dobfe analyzovana a zmétena,

synchronizace procest a vyvazené toky jsou dulezité proto, aby se vyrabélo jen

to, co si objednal zakaznik, v ur¢itém mnozstvi, ¢ase a kvalité,
kanban je tahovy systém fizeni, ktery se pouziva v plynulém toku.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24 — 27)

Plytvani

Podle Masina a Vytlacila (str. 45) mliZeme povazovat plytvani za vSe, co produktu nepfi-

dava hodnotu a oddaluje se zdkaznikovi. V praxi se nejcastéji mizeme setkat s plytvanim

manualnim a plytvanim dusSevnich ¢innosti. Pod duSevnim plytvanim si miizeme predstavit

nadmiru administrativnich ¢i byrokratickych ¢innosti, jako je naptiklad ru¢ni piepisovani

operaci, které dany vyrobek podstoupil. Déle ve své knize rozliSuje plytvani na zjevné,

které je snadno odhalitelné a Ize snadno odstranit a na plytvani skryté, které musi byt vy-

konavano, ale mohlo by byt redukovéno ¢i eliminovano diky zlepSeni pracovni metody ¢i

zlepSenou organizaci. Do této kategorie mizeme zafadit naptiklad kontrolu dild, jejich

transport a manipulace apod.

Druhy plytvani:
1. nadprodukce
2. cekéni
3. nadbyte¢na manipulace
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b

Spatny pracovni postup
5. vysoké zasoby

6. zbytecné pohyby

7. chyby pracovniki

Nadprodukce znaci velké mnozstvi produktti ¢i polotovard, které neni pozadovano zékaz-
nikem, proto vyzaduje dodatecné nédklady, skladovaci prostory a potiebu pracovnikti, ktefi
se o dané vyrobky musi starat. Nejedna se vSak jen o produkty, nadprodukce se tyka i in-
formaci a materidlu. Napftiklad se jedna o nadprodukci kopii dokumentt, které nejsou po-
tieba, vytvareni velkého mnozstvi nepotiebnych standardii nebo reporti ¢i vytvareni emai-
14 a nésledné posilani lidem, ktefi s obsahem zpravy nemaji nic spolec¢ného. Zkratka nad-
produkce je povaZzovana za jednu z nejhorSich druhti plytvani, protoze vyvolava dalsi dru-

hy plytvani. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47)

Cekani je zjevnym plytvanim. Patfi do ného ¢ekani na materil, na opravy strojii, na sefi-
zeni stroje, ¢ekani na vedouciho pracovnika, pozorovani béziciho stroje, absence potieb-

nych néstroju ¢i dokumentace. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46)

Nadbyte¢na manipulace a transport. Jedna se o nadbytecné pfemistovani jak materiald,
tak tfeba polotovarti ¢i vyrobkt. Napt. pii pfesunuti materidlu mize cesta zacinat ve skla-
du, ze kterého se presune do meziskladu a pak teprve na pracoviste, kde se ve formé polo-
tovaru zase navrati do meziskladu a z n¢ho jde na dalsi operaci. Jedna se o plytvani z toho
divodu, ze neptidava produktu Zadnou pifidanou hodnotu a podnik stoji penize. (Masin a

Viytlacil, 2000, s. 46 - 47; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49)

Spatny pracovni postup nim mize zbyteéné spotfebovavat zdroje navic. A tim i prodlou-
zit dobu, kdy se dostane k zakaznikovi. Muze se jednat naptiklad o Spatny ndkres vyrobkt

¢i navrZeni nevhodného materialu na vyrobu produktu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

Vysoké zasoby vSeho druhu, jako jsou napiiklad materidly, vyrobky a polotovary, nepo-
ttebné ¢i nepouzivané zafizeni, nepotiebné standardy apod. Je potfebné urcit optimalni
mnozstvi danych zéasob, které je ve vyrobé ponckud snadnéjsi nez v oblasti podnikovych
procest. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

Zbytecné pohyby pracovnikil nepfidavaji findlnimu produktu Zadnou piidanou hodnotu,
tudiz jsou neproduktivni. Jedna se naptiklad o pfesunovani produkti po pracovisti, hledani

materidlti nebo néstrojii, hledani vedoucich pracovniki. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)
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Chyby pracovnikii zvySuji firmam néklady kvili dodateénym ¢i zbyteénym c¢innostem
jako jsou naptiklad opakovana kontrola, nadmérna manipulace s produkty, oprava vyrobki
kvali chybé pracovnika, zadavani nespravnych informaci a 0daji, Spatné nastavené pri-
vodky a atd. VySe nakladu se muize lisit, vSe zavisi na tom, kdy a kde se danou chybu po-
dafilo zaznamenat. Je jasné, ze pokud se chyba objevi na zacatku vyroby, nadklady budou
mensi, nez kdyZ se chyba objevi uprostifed vyroby nebo po dodani zakaznikovi. Je samo-
ziejmé lepsi objevit danou chybu pfed doddnim zakaznikovi, protoze Castymi chybami
bychom mohli dané¢ho zakaznika ztratit. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49; Masin a Vy-
tlacil, 2000, s. 47)

Téchto sedm druhti plytvani vychézi z koncepce Toyoty. Postupem casu se ptidalo jedno
plytvani navic, takze neni téch druht jen sedm, ale je jich osm, neboli 7+1 druhii plytvani.
Takze poslednim druhem plytvani je nevyuZziti lidského potencialu. Pod tim si miZeme
predstavit napiiklad pracovnika, ktery je zafazen na nevhodné pozici, pfi¢emz by svij
tvlrci potencial, schopnosti ¢i znalosti mohl uplatnit v jinaéi sféfe, nez ve které se vyskytu-

je a bylo by to pro vSechny mnohem efektivngjsi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)

Charron (str. 191) uvadi celkem devét druhii plytvani, které jsou ve své podstaté srovnatel-
né se 7+1 druhti plytvani od Masina. Za zminku ur¢ité stoji devaty druh plytvani, kterym je
podle Charrona chovani (behaviour). Chovani je vlastné taky druh plytvani, ktery vyplyva
z lidskych interakci. Mizeme ho nalézt ve vSech organizacich. Jedna se o urcity druh cho-
vani, ktery pfirozené proudi z vlastniho ptesvédceni jednotlivce nebo skupiny a mizZe zpi-
sobovat predeslé druhy plytvani. Déle pak upozoriiuje na osobni chovani, které prameni
ztoho, Ze jsou lidé na svych pozicich nespokojeni nebo mohou byt nespokojeni
s chovanim svych nadfizenych, proto se miliZze stat, Ze motivace zaméstnancli a vykonnost
klesa, misto aby rostla. Varuje taky pfed pomlouvanim, vlastnimi bariéry, egem a podvo-

dy, které poklada za osobni plytvani.(Charron, 2015, s. 191-192)
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3 RYCHLE ZMENY — REVOLUCE VE VYROBE

V roce 1913 F. W. Harris vydal ¢lanek, ve kterém formuloval otazku ohledné ekonomické
velikosti davek, ktera byla nazvana EOQ. Jednalo se o takovou vyrobni davku, jez vychazi
z optimalizace nakladl na prostoje, ktera vyplyvala z vymény néstroju a setfizovani stroji a
tykala se 1 nakladt, které byly spojeny s drzenim zasob. Pokud ukon¢ime vyrobu, protoze
potifebujeme zah4gjit vyrobu novou, nese to s sebou urcité¢ vynalozeni nakladi a spotiebo-
vani zdroju, protoze stroje pii prostoji nepracuji. Jestlize chceme nebo musime naklady a

zdroje snizit, jsou zde dvé varianty jak toho dostahnout a to:
e prodlouzit dobu beze zmény,
e zkratit dobu zmény.

Prvni moznost doporuc¢oval Adam Smith. Doporucoval amortizovat ztraty, které vznikly
z diivodu vymeén a sefizovani za pomoci vétsich vyrobnich davek. Tento piistup je oznaco-

van jako tradi¢ni. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 205 — 206)

Za tradi¢ni ptistup, ktery se tykd zmén a sefizovani se poohlizi jako na nutné zlo, uz z toho
divodu, ze na vymény a sefizovani se nebere ohled jako na hlavni operace, a zaroven zde
neexistuje takovy firemni program, ktery se na zmény a sefizeni zamétuje, proto se du-
sledné¢ nemé&fi a nevyhodnocuje. Sefizovani mohli délat jenom lidé, kteti méli dlouholeté
zkuSenosti a zaroveil pii praci sefizovace, se operatofi vénovali jiné praci. (Masin, Vytlacil,

2000, s. 207)
V téchto tradi¢nich zménéch nastaveni se Casto vyskytuje rozloZeni Casu a to takové, Ze:

e 30% casu nam zabere piiprava, ¢i Uprava a kontrola materialu, nozl, pfipravku ne-

bo jiného materialu apod.,
e 5% casu montaz a demontaz nastroju,
e 15% casu sefizeni nebo nastavovani polohy nastroji,
e 50% c¢asu zkouSeni nebo jejich upravy. (Shingo, 1985, s. 26-27)

V tomto tradi¢nim pojeti se predpoklada pti realizaci vymény zastaveni stroje a to pfi
vSech krocich, které byly popsany vyse. Za téchto podminek se navysuji vyrobni naklady.
S rostouci konkurenci a pozadavky od zékaznikli nelze s timto tradi€nim pfistupem obstat.
V tomto pfistupu se navrhuje feSeni a to takové, ze se zvétsi velikost vyrobni davky. Ale

soucasnost si vyzaduje pruzné reagovani ohledné poptavky na trhu a tak se musi ptizptso-
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bit i takovému trendu jako je ,,one piece flow*, neboli jednokusové zakdzce. V tomto ohle-
du se bere na sefizovani a vyménu v¢étsi ohled a ¢im dal vice se zdlraziuje jejich dulezi-
tost. ReSeni nebo odpovéd’ dneska miizeme nalézt v modernim pramyslovém inZenyrstvi,
které se zabyva zvySovanim produktivity a to se tyka i rychlych zmén. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 209-210)
3.1 Plytvani pri pretypovani
Nejvice se pii pretypovani plytva ¢asem, diky kterému se poté prodluzuje doba prostoje
stroje Ci zafizeni. Jedna se tzv. o plytvani zjevné a mezi klasickymi ptipady jsou:

e nachystani a pfesun néstrojlii az po zastaveni stroje,

¢ hledani potifebnych dilii nebo natadi v kufficich,

e drobné Upravy nebo opravy stroje v dobé pfetypovani,

e zbytecna chuze,

e cCekani pted uvolnénim stroje do vyroby,

e pozorovani prace ostatnich pracovnik,

e pfiprava prostoru, ktera je aZ po zastaveni stroje,

e vyuzivani ¢asu pii vymeéné k obcerstveni. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 210)

Vedle zjevného plytvani existuje i plytvani skryté. VSechny jeho druhy plytvani mizeme
nasledné rozdélit do ¢tyf skupin a to na plytvani pfi:
1. pfipravé na zménu — jedna se zde o zbytecny pohyb, ptiprava nastroji ¢i jeho hle-
dani nebo studovani pracovniho postupu a to vSe az pfi zastaveni stroje
2. montéazi a demontazi — jednd se zde o manipulace se Srouby ¢i zavity, které je po-

tteba povolit ¢i utdhnout, demontaz a montdz dopravnikii, pozorovani prace jiného

pracovnika apod.,

3. sefizovani, nastavovani polohy a zkouskéach — jedna se o opakované pohyby, ladéni

nepiesnosti, do-umisténi nastroji apod.
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4. rozbchu sefizovaného stroje — zde se jedna o ¢ekani na spravny vyrobek, diky kte-
rému miZze vyroba pokraovat nebo nékde se jedna i cloveka, ktery dava pokyn

k vyrabéni. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 210-211)

3.2 Metoda SMED

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Dies — doslovny pieklad znamena: pfestaveni
zafizeni do 10 minut) je jednou ze stéZejnich metod nebo nastroji primyslového inzenyr-

stvi. Za hlavni cil si klade sniZzeni ¢asu piestavby a sefizeni strojti. (Shingo, 1985, s. 25)

Vyrobni linky ¢i stroje se vyznacuji tim, ze maji stanoveny ¢as na vyrobu jednotlivych
vyrobki nebo soucastek. Na danych linkach se nevyrabi jen zcela jeden druh vyrobku, ale
tyto linky se mohou pienastavit ¢i upravit na vyrobu jiného sortimentu nebo vyrobnich
davek. Jedna se napt. o vyménu formy na vyrobu plastovych komponent. Metoda SMED
se zaobira prave touto fazi vyrobniho procesu, kdy se snazi prenastavit stroj na jiny vyro-
bek v co nejkratsi dobé. Metoda SMED se nejcastéji vyuziva pii sériové ¢i hromadné vy-
rob¢, kde je presné stanoveny pocet kust vyrobku a kde dochéazi k vyméné nebo pienasta-

veni stroje nebo vyrobni linky na jiny druh vyrobku.
(https://managementmania.com/cs/metoda-smed)

Na této metod¢ se pracovalo piiblizné devatenact let a to diky diikladnému zkoumani teo-
retickych a praktickych aspektii zlepSovani. Analyza a néslednd implementace je zasadni

pro systém SMED, ktery by nemél chybét v systému zlepSovani.(Shingo, 1985, s. 31)

3.2.1 Koncepce SMED
Podle Shigeo Shinga miiZzeme rozdélit koncepci do nékolika fazi:
1. PredbéZna faze — interni a externi podminky nastaveni nejsou rozliSeny

Pii tradi¢nim pfistupu nastaveni nejsou rozdélovany operace na interni a externi. TakZze
¢innosti, které by mohly byt provadény externé se provadi interné a to ma za nasledek ne-
¢innost stroje, ktery v tomhle stavu setrvava delsi dobu nez je nutné. Proto pfi planovani a
implementovani této metody je dulezité znat operace, které se na diln€ odehravaji. Pro da-
nou analyzu miiZzeme vyuzit stopky nebo vyuzit dotazovani danych operatort nebo sefizo-
vacu. Nejlepsi moZnosti je potidit videozdznam sefizovani. Ktery je nasledné ukézan da-

nym pracovnikiim a dan jim prostor pro vyjadieni jejich nazort k dané problematice. Mo-
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hou se nam od nich dostat cenné naméty nebo uzitecné poznatky, jak danou operaci vylep-

sit. (Shingo, 1985, s. 28-29)

2. Faze 1 —rozdéleni internich a externich ¢innosti

vvvvvv

prava naradi, udrzba a dalsi ¢innosti by mély byt provadény za chodu stroje. Mnohdy se
tyto operace d¢ji az po zastaveni stroje. Za pomoci analyzy mizeme zjistit, Zze je mozné
zkrétit interni ¢as sefizeni o 30 az 50% a to kdyZ pfevedeme urcité interni operace na ex-

terni. (Shingo, 1985, s. 29)

EXTERNI CINNOSTI

DOBA PRESTAVBY = PROSTOJ

Obrazek 3 — Rozdeleni cinnosti (Filla, 2014, s. 28)

3. Faze 2 — prevedeni internich ¢innosti na externi
Pfevedeni internich ¢innosti na externi obsahuji dva dilezité body:

e kontrola operaci, abychom se ujistili, zda n¢které kroky nejsou nespravné

hodnoceny jako interni ¢innosti
e hledani zplisobu, jak dané kroky pfevést na externi ¢innosti

Operace, které jsou oznacované jako interni, lze Casto pfevést na externi a to za
pomoci opétovnym zkoumanim. Je dilezité se zaméfit na nové perspektivy a nefi-

dit se starymi zvyky. (Shingo, 1985, s. 29-30)
4. Faze 3 — zefektivnéni vSech aspektii nastaveni

Tim, Ze pfevedeme interni operace na externi, miizeme uSetfit minuty, ale to nemusi byt

dostacujici. Ve tieti fazi je dulezité se zaméfit jak na Cinnosti externi tak interni a provést
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jejich detailni analyzu a nésledné se je pokusit zlepsit. Faze 2 a 3 nemusime provadét oddé-

len¢, ale miizeme je provést soucasné. (Shingo, 1985, s. 30)

3.2.2 Projektové zavadéni metody SMED
Metoda SMED a jeji zavadéni do projektu se sklada z néasledujicich krokt:
1. Identifikace uzkého mista

Na pocatku projektu je dilezité vymezit ty procesy, které jsou v podniku tzkym mistem,

tzn. mistem, které byva slozité, pracné a ¢asove narocné. (Kormanec, 2008, s. 27)
2. Zhotoveni videosnimku pretypovani

Pro zaklad analyzy a nasledné zavadéni metody SMED je dulezité dané ¢innosti setfizovani
zaznamenat. Existuji dva typy pfetypovani a to jednoduchy a slozity. Jednoduchy se tyka
jednoho zafizeni, které obsluhuje jeden ¢i vice operatorii. Pti vykondvani setfizovani je da-
ny pracovnik nahravéan na kameru véetné komentovani vSech jeho vykonanych ¢innosti, je
to dalezité pro snadnéjsi analyzu procesu. Slozitéjsi pretypovani se tyka takovych linek, u
kterych je vyzadovano vice setfizovacll naraz anebo jsou potieba na vice linkach zaroven.
Pokud nelze v danych podminkéch provést videozdznam setfizeni, mizeme vyuzit klasicky

snimek prace, kde pouzivame formular a stopky. (Kormanec, 2008, s. 28-29)
3. Analyza videozaznamu pietypovani

Analyza probiha tak, Ze si postupné promitame videozaznam, ktery jsme pofidili. Sleduje-
me a zaroven zaznamenavame jednotlivé ¢innosti tak, jak jdou po sobé. Ke kazdé ¢innosti
zapisujeme jeji délku trvani a nasledné roziazujeme, zda jde o Cinnosti externi nebo interni.
Nesmime zapominat i na pouZivané nastroje nebo pomticky, které byly pfi sefizovani pou-

zity. (Kormanec, 2008, s. 30-31)
4. Realizace metody

Po pfedchozim kroku nasleduje realizace optimalizace procesu pietypovani. Jedna se o
identifikaci provedenych ¢innosti a to o rozdéleni externich a internich ¢innosti, jejich na-
sledné pfevedeni a o zkraceni doby ¢asu jednotlivych ¢innosti. Vyuzit vSech pfilezitosti ke
zlepSeni dané ¢innosti a odstranit mozné druhy plytvani. O tyto moZznosti se stara projekto-

vy tym. (Kormanec, 2008, s. 31-32)

5. Definovani a realizovani napravnych opatieni
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Pro zlepSeni ptivodniho procesu pietypovani je nezbytné nékteré Cinnosti nebo soucasti
stroje upravit ¢i pozménit. Proto je dobré vSechny navrzené opatieni zaznamenavat a ke
kazdé ¢innosti upfesnit zodpoveédnost jednotlivych pracovnikl a termin plnéni. (Kormanec,

2008, s. 32)
6. Trénink zménéného postupu pretypovani

Trénink se zavadi z toho diivodu, aby se zjistilo, zda je novy postup pretypovani uskutecni-
telny a efektivni. Zvlasté jde o ovérovani pouzitelnosti piipravkli a pomucek, zda ¢innosti
v pracovnim postupu na sebe logicky navazuji. VSe je zaznamenavano, v ptipadé odchylek

¢i nejasnosti se pracovni postup poupravi a ¢asy pozméni. (Kormanec, 2008, s. 33)
7. Standardizace postupu pretypovani

Pokud se prokézalo, Ze je novy postup realizovatelny, zapiSe se do standardu, ktery miize-
me nazvat také jako jizdni fad. Standard slouZi nejen souc¢asnym, ale i budoucim setizova-
¢im a je zde kvili tomu, aby danou ¢innost provadéli vSichni stejné a s ocekdvanym vy-
sledkem. Kazdy standard by mél obsahovat hlavicku, kde je uvedeno logo firmy, nazev a
¢islo predpisu, Cas pretypovani, a pracovisté pod které spadd. Déle by mél obsahovat jed-
notlivé pracovni €innosti pfetypovani, zodpovédnosti, kritické body a instrukce pro na-
pravné ¢innosti. Soucasti je 1 vizualni podpora za pomoci fotografii a seznam vyuzivanych
pomticek a nastroji. Tento standard by mél byt umistén v misté, kde k danému sefizovani

dochazi. (Kormanec, 2008, s. 37-39)

3.3 Piinosy metody SMED

Metoda SMED nam ptinasi fadu vyhod, mezi které patii:
e uspora nakladu, ktera vznikne pii eliminovani ztrat, plytvani a prostoji pfi sefizeni,
e sniZeni pribéZzné doby vyroby,

e redukce Casu na sefizeni nam pfinese vSeobecné zlepSeni vyrobniho procesu, lepsi
organizaci prace, dojde ke zlepSeni komunikace na pracovisti a lepSimu uspotadani

pomiucek a nastroj,
e navySeni bezpe€nosti prace,
e sniZeni zasob nahradnich dilu a dal$iho pfisluSenstvi,

e sniZeni ztrat kapacity stroje,
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e snizeni chybovosti pii sefizovani stroje a zlepSeni jakosti,
e zvySeni produktivity. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 114)

Rozdily mezi ptivodnim a novym standardem pietypovani ndm piinese vyssi produktivitu a
efektivnost stroje. Diky Uspofe Casu, kterd nastane po aplikace metody SMED, mlzeme

vice vyrabét a tim i vice prosperovat.

3.4 Omezeni a rizika metody SMED

Tato metoda ndm do podniku pfindsi fadu vyhod, ale ma sva rizika o omezeni, kterych

bychom si méli byt védomi diive, nez ji zacneme naplno vyuzivat. Co se tedy muize stat:

e nevhodné vybrany proces — jedna se o operace, které se neprovadi Casto, a tudiz

nejsou v podniku tzkym mistem,
e zvoleni nizkych cilii — jedna se o zkraceni pfetypovani jen o par minut,

e tym, ktery m¢l tento projekt na starost dosahne potfebné uspory casu za pomoci

workshopu, ale nedosahne stejného vysledku na pracovisti,

e Spatné zvoleny stroj, jehoz technické limity nelze ptfekonat jinak, nez rozséhlou

technickou zménou zatizeni, jind moznost redukce ¢asu neni mozna,
e potieba vysokych nakladd,

e neakceptace navrhovanych zmén z divodu, Ze do redukce Casii nejsou zapojeni

spravni lid¢, jeZ se proces dotyka. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 114-115)
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4 DOPLNUJICI METODY A KONCEPCE

Tato kapitola se vénuje teoretickym poznatkiim, metodam ¢i nastrojich, které jsou dale

soucasti praktické ¢asti a souvisi s danou problematikou.

4.1 Spaghetti diagram

Spada pod nastroje pramyslového inZzenyrstvi a je souéasti ¢asové studie. Ukolem spaghetti
digramu je zachyceni pohybu pracovnika nebo tieba tok materidlu v ur¢itém procesu vyro-
by a atd. Tento tok je zachycen v uritém casovém obdobi. Nejdiive je potfeba vytvorit
nakres nami vybraného pracovisté nebo miizeme vyuzit jiz existujiciho layoutu, pokud jimi
firma disponuje, dale potiebujeme jen tuzku a napfi. stopky, pokud si to situace zada. Je
dalezité znat i dané velikosti objektu a vzdalenosti mezi nimi. Jako posledni je potieba
prizvat daného pracovnika a mize se zacit. Do layoutu zaznamenavame vSechny pohyby
pracovnika po pracovisti, pokud vyuzijeme i stopky, mizeme diky nim zjistit i délku trvani
jednotlivych pohybt, a tim Iépe identifikovat potencidln¢ slabé mista, kterd zhorsuji efek-
tivnost celé dané Cinnosti ¢i procesu. Spaghetti diagram a jeho uplatnéni je opravdu Siroké
a muzeme jej uplatnit v jakémkoliv druhu vyroby. Nejcastéji byva soucasti snimku pra-
covniho dne nebo se 1 hojné pouZziva pii analyze metody SMED, kdy je veSkery pohyb pii
sefizeni stoje pracovnikem vétSinou nahravan na kameru a pozdé&ji analyzovan. (Spaghetti

diagram, 2018
Piinosy a cile

Mezi hlavni pfinos mizeme zatadit identifikaci ptileZitosti neboli zjiSténi neefektivnost. Za
jeho pomoci miizeme lehce zjistit neefektivnost rozloZeni pracovisté, které nuti pracovniky
vykonavat vice pohybtl, pfesunu ¢i krokil a to mé za nésledek prodlouzeni pracovniho pro-

cesu. Dal$imi pfinosy jsou:
e odhaleni nadmérné manipulace s materialy, néstroji ¢i pracovnimi pomuickami,
e pomaha identifikovat piilezitost pro lepsi komunikaci na pracovisti,
o identifikace pfilezitosti alokace zdroj,
¢ identifikace pfilezitosti pro zlepSeni bezpecnosti prace na pracovisti.

Diky zlepSeni layoutu se pracovnikiim sniZi pohyb a tim se snizi i riziko Girazu na pracovis-

ti. (Spaghetti digram, 2018)
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4.2 Metoda 5S

Tato metoda patii k nastrojim pramyslového inZenyrstvi a vyuziva se pii zavadéni Stihlé
vyroby. Patii do oblasti standardizace procest a Stihlého pracovisté. Tato metoda ndm po-
maha zlepsit a zjednodusit materidlovy tok, spravné umistit zafizeni, materidl a zésoby.
Tato metoda se pouziva nejcastéji na pracovistich, které jsou Spatné usporadané, znecisténé
nebo se na nich vyskytuje prebytek neusporadaného naradi, materialu, pomiicek ¢i nepo-
ttebnych véci, které pracovnikiim zavazi a kvili nadbytku v§eho maji problém s hleddnim
pottebnych pomiicek k vykonani své prace. Tato metoda je pii vSech nedostatcich na pra-

covistich velice napomocna. Metoda 5S se sklada z nasledujicich krok:
1. Seiri— separovat

V prvnim kroku oddélujeme polozky, které se na daném pracovisti musi vyskytovat, proto-
Ze jsou soucasti pracovni operace, tzn. pridavaji produktu hodnotu, dale oddélujeme ty

polozky, kter¢ je potieba piemistit a zbylé polozky, které nepotiebujeme, odstranime.
2. Seiton — systematizovat

Po prvnim kroku je nutné najit spravné misto pro uloZeni polozek, které nam zlstaly. VEtsi
polozky muizeme rovnou zakreslit do layoutu pracovisté. Je dialezité umistit polozky tak,
aby ty nejvice vyuzivané byly co nejblize pracovnikiim a tim se vyvarovat plytvani. Pfi
¢ime, kde se dané polozky vyskytuji.

3. Seisto — neustale Cistit

Ve tretim kroku se pracovisté vycCisti a urci se ty oblasti, které se budou pravidelné Cistit.
Piesné definujeme, co se bude Cistit, jak se to bude Cistit, ¢im se to bude Cistit a urci se kdo
ma dané Cisténi provadet.

4. Seiketsu — standardizace
V tomto kroku jde o celkovou standardizaci uskutecnénych piredchozich krokii. Jedna se
tedy o celkovy navod, jak udrzet své pracovisté v Cistoté a v poradku. Dilezité je vytvaret

standard za pomoci pracovnikil, aby kyzeného efektu bylo dosaZeno co nejvice.
5. Shitsuke — sebe-disciplinovanost

V poslednim kroku metody 5S jde o disciplinu, kterou by si pracovnici méli zazit, aby do-

drzovali stanové standardy a pfispéli svym dilem k eliminaci plytvani na pracovisti. Pfi
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implementovani této metody by pracovnici méli byt automaticky brani do tymu, aby si tuto
metodu diive osvojili. Nebo alespont dodate¢né pro pracovniky sestavit Skoleni a vycvik
v dodrzovani této metody. Aby pracovnici metodu 5S dodrzovali, je vhodné pro né vytvo-

fit kontrolni kartu, kde si budou vykonané Cinnosti zapisovat a stvrzovat svym podpisem.

I tato metoda se pozdé¢ji rozvinula a misto 5S mame 6S. Kdy posledni Sesté S ndm znaci
bezpec¢nost. Vzniklo z toho divodu, aby zmény, které nasledovaly v piedchozich krocich
nijak neovlivnily bezpecnost na pracovisti. 6S si klade za cil predchéazet nebezpeci na pra-
covistich a nulovy pocet pracovnich urazi. Aby tohoto cile mohlo byt dosazeno, je nezbyt-

né dodrzovat zasady bezpecnosti prace. (Burieta, 2007)

4.3 SWOT analyza

SWOT analyza ptedstavuje jednu z nejvice univerzalnich technik, které se pouZzivaji pro
zhodnoceni vngjsich a vnitinich faktord, které mohou ovlivnit GspéSnost podniku nebo
konkrétni zamér. Nejcastéji byva tato analyza vyuzivana pro stanoveni strategie spolecnos-

ti. Nazev SWOT se sklada z nasledujicich faktort:

e Strengths — silné stranky,

e Weakness — slabé¢ stranky,

e Opportunities — piilezitosti,

e Threats — hrozby.
Siln¢ a slabé stranky se tykaji napt. celé spolecnosti, v ¢em je spolecnost dobrd a v ¢em
horsi, takZe se orientuji na vnitini prostiedi. PfileZitosti a hrozby se tykaji vnéjSiho prostie-
di. Cilem této analyzy je nalézt a omezit slabé stranky, podpofit své silné stranky, vyhleda-

vat nové prilezitosti a byt si védom moznych hrozeb. Tato analyza nachazi své uplatnéni 1

pii zavadéni projektu. (SWOT analyza, 2017)

4.4 Logicky ramec

Logicky ramec se pouziva pro zahajeni projektu a je shrnutim vSeho podstatného o daném
projektu. Poméaha koordinovat lidi, fidit zmeny, pochopit diivod realizace projektu a jeho
cil. Cil je stanoven za pomoci SMART piistupu. M¢l by byt specificky, méfitelny, akcep-
tovatelny, redlny a terminovany. A mél by byt dosazen prostfednictvim ¢innosti a jejich

vystupil. (Borovicka, 2014)
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4.5 Ripran

Ripran je empirickd metoda pro analyzu rizik projektu. Provadi se jesté pred implemento-
vanim projektu a je mozné ji vyuzit v jeho vSech fazich. Cely proces se sklada z n¢kolika

fazi. (Lacko, [b.r.])

4.6 Stanoveni cile pomoci SMART

Tato metoda mlize dobte poslouzit kontrola cile, zda ho méme vystizné a pfesné¢ formulo-
vany nebo ke kontrole vysledki. Pomoci metody SMART miizeme jednoduse zhodnotit

nami zvoleny cil. (Horska, 2009, s. 74)
Cile odpovidaji nazvu této metody:
S — specificky — cil by mél byt jasn¢ formulovany a mit stanoveny pozadavek na vysledek.

M — méfitelny — méfitelny cil ndm jasn€ ukazuje splnéni ¢i nesplnéni cile, vysledek lze

zhodnotit.
A — akceptovatelny — cil je stanoven jako simulujici a dostate¢né slozity ¢i naro¢ny.
R — realisticky — cil musi byt redlny a splnit ho v redlném case.

T — terminovany — cil musi mit jasné stanovené terminy. (Horska, 2009, s.63)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti jsou uvedené zékladni vychodiska, které jsou potiebné pro zpracovani
analyzy a projektu. V tivodu teoretické casti je definované primyslové inzenyrstvi, je zde
popsané i jeho rozdéleni a metody a popsana pozice primyslového inzenyra. Déle je struc-
né popsana koncepce $tihlého podniku, na ktery poté navazuje §tihla vyroba a objasnéni
jekt. V posledni kapitole teoretické Casti jsou popsany metody a koncepce, které budou

pouzity béhem zpracovani diplomové prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

38

II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spoleénost TES VSETIN s. r. 0. je spole¢nost s mezindrodnim ptisobenim. Je fazena mezi
pfedni vyrobce elektrickych strojli, pohonli a komponentt. Jeji vyrobni areal se rozklada na
rozloze okolo 100 000 m2 a pocet zaméstnanct je téméet 600. Spolecnost ma za sebou vice
jak stoletou a tradici a neustale prochéazi rozvojem. Spolecnost se mize pochlubit i svym
vlastnim vyvojem a také tim, Ze svou vyrobu miliZze pfesné nastavit dle pfani jejich zakaz-
nikd a pro jejich vétsi spokojenost spolupracuje i s externimi odborniky. (TES VSETIN,
s.r.0., 2018)

Obrazek 4. Celkovy vyhled na spolecnost (TES VSETIN, s.r.o., 2018)

Tabulka 1. Zdkladni uidaje o spolecnosti (TES VSETIN, s.r.o0., 2018)

Obchodni nazev spole¢nosti TES VSETIN s.r.0.

Sidlo Vsetin, Jiraskova 697, PSC 755 01
Identifikaéni ¢islo 248 15276

Datum zapisu 25.2.2011

Pocet zaméstnanci 600

Obrazek 5. Logo spolecnosti (TES VSETIN, s.r.o., 2018)
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6.1 Historie spole¢nosti

Historii spole¢nosti miizeme popsat v nasledujicich bodech.

V roce 1919 ve Vsackych novinach vychazi oznameni Josefa Sousedika o otevieni

elektrotechnického a strojniho zavodu na pozemku byvalé pily na Vsetin¢ - Travni-

kach.

Roku 1920 vznika prvni patent na automaticky spoustéc, o rok pozdéji dalsi patent
na tfifazovy generator s vlastnim buzenim. V nasledujicich letech vzniklo dalSich

58 patentti na izemi CSSR a dalsich 163 v zahraniéi.

Rok 1927 se vaze k vybudovani vlastni slévarny s modelarnou a k zahdjeni provozu
v nové vybudované soustruzné. Nastava vyroba stejnosmérnych strojii a pozdéji i

sttidavych synchronnich generatorti a asynchronnich motori s kotvou nakratko.

Podniku se velice dafilo a rostl. V roce 1934 v podniku pracovalo kolem 200 pra-
covnikd. V té dob¢ se projevila svétova hospodaiska krize a tak se majetek Josefa

Sousedika ptrevedl do vlastnictvi podniku Ringhoffer — Tatra.

Od roku 1945 podnik dochéazi k rozvoji pod znackou MEZ Vsetin, ktery pozdéji
spadal do holdingu ZSE Praha. Vzhledem k dobé patfil mezi nejvétsi odbératele
SSSR.

Privatizace se dotkla i tohoto podniku a proto v roce 1994 je zaloZena spole¢nost

TES VSETIN, s. r. 0.
Je rok 1995 a spolecnosti se dafi, zejména expanduje do zapadni Evropy.

V roce 2002 spolecnost pfisla s vertikdlnimi a horizontalnimi generatory, které byly
urceny pro malé vodni elektrarny. Synchronni provedeni se vyrdbélo o vykonu 3
MW, asynchronni do 1 MW. Je to vlastn€ poprvé, kdy firma nabidla vyrobky pro

obnovitelné zdroje energie.

V roce 2005 se firma neustale rozviji a proto jeji generatory, které byly ureny pro
vodni elektrarny, mohou dosahovat vykonu az 5 MW. A generatory uréené pro
vSeobecny primysl dosahuji 4 MW, dale motory s permanentnimi magnety 2 MW

a induk¢ni regulatory napéti 1400 kVA.
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e Vroce 2010 se jiz spolecnost mize pySnit prvnim mistem v prodeji generatorti pro
vodni elektrarnu v Evropé. V tomto roce spole¢nost uvedla na trh novy generator

pro vétrné elektrarny.
e Vroce 2011 spole¢nost odkoupil americky globalni investor Advent International.

e O rok pozdgji dochazi k fuzi s firmou MEZSERVIS. (TES VSETIN, s.r.o., 2018)

6.2 Struktura spole¢nosti

Spolecnost je roz¢lenéna na tfi vyrobni divize:
e TED - TES elektrické pohony
e TEM — TES elektrické tocivé stroje

e TEC — TES elektrick¢ komponenty

Jeji vnitini roz€lenéni je z divodu rozdilné produkce, které plyne z odliSné miry pridané
hodnoty produktl jednotlivych divizi pro zdkaznika. Z kazdé divize by mély odchazet ho-
tové vyrobky a to bud’ smérem k zakaznikovi, nebo do nasledujici divize k dalSimu zpra-
covani. Zakladnim kamenem jsou elektrické komponenty, ze kterych 1ze sestrojit elektric-

ké stroje, a ty mohou navazovat dale na elektrické pohony.

Uroveti pfidané hodnoty je rozdilna. Rozlisuje se dle cilového trhu, niroénosti vyroby,
oc¢ekavanim a ptanim zékaznik.
Diky tomuto uspotfadani vyrobnich divizi 1ze docilit vys§i miry rychlosti, flexibility a to ve

prospéch spokojenych zakaznik(.(TES VSETIN, s.r.0., 2018)

6.3 Politika spole¢nosti

Spolecnost si vytvotila svou vlastni politiku a jeji cil je drzet se stanovenych bodu, které
tato politika spolecnosti obsahuje. At uz se jednd o dodrZzovani zdkonu, etiky nebo o rizné
druhy prevenci, jako je napiiklad prevence zneCiSténi zivotniho prostfedi nebo vytvareni
prevence pro minimalizaci pracovnich urazi a rizik, které spolecnost neustale aktivné vy-
hledava. Za pomoci tohoto aktivniho vyhledavani nebezpeci urazem se ji daii 1 v pfedcha-

zeni nemoci z povolani.
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Za svou hlavni prioritu bere spokojené¢ho zakaznika. Neméné dulezitd je i bezpecnost a
spokojenost vlastnich zaméstnancti a to vSe s ohledem na pfirodu a rozvoj regionu, ve kte-
rém se nachazi. Ke spokojenosti spolecnosti patii i zodpovédni dodavatelé, na které je pii
vyrob¢ spolehnuti. Za pomoci neustalého zlepSovani vyrobnich ¢i podnikovych procest se

spole¢nosti dafi dosahovat kvalitnich produktt a tim uspokojuji potieby zakaznikd.
(TES VSETIN, s.r.0., 2018)

ey zakaznjy .

pezPelnos,
&

LN
3 %
g .
o [y

fyyofold

Obrdazek 6. Politika spolecnosti (TES VSETIN, s.r.o0., 2018)

6.4 Certifikaty spole¢nosti
e CSNENISO 9001
e CSN EN ISO 14001
o CSN OHSAS 18001
e CSNEN ISO 3834-2
e EN 15085-2 CL2
e EN 15085-2 CL1
e CDVY5

e DNV-GL

6.5 Produkty spole¢nosti

Jak jiz bylo zminéno predtim, hotové produkty mizeme rozdélit podle vyrobnich divizi.
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Divize TED, nabizi feSeni pro elektrické pohony a to jak pro jednomotorové, tak i pro vi-
cemotorové pracovni stroje a technologické linky. Do této divize spadé i feSeni priimyslo-
v¢ automatizace, kterd ma Siroké spektrum aplikovatelnosti a to v provozech energetickém,
automobilovém nebo gumarenském a atd. Do této divize jesté spadaji jednoucelové stroje a
to jak jejich vyvoj, tak vyroba. Tyto stroje se skvéle hodi pro malosériovou vyrobu, obra-
béni nebo pro vyrobu presnych kust. A v neposledni fad¢ vyroba rozvadéct nizkého napé-

ti, kde mé své uplatnéni ve vyrobnich linkach, dynamometrickych stanovistich apod.

Divize TEC, produkuje velké mnozstvi komponentt a celkti pro elektrické stroje. Jedna se
zejména o kostry, loziskové Stity, hiidele, elektroplechy, statorové a rotorové pakety, které
muzeme rozdé€lit na nenavinuté, navinuté nebo navinuté pakety s impregnaci. Dale civky a
navijeni statorl a rotord, ¢i ostatni strojni soucdsti jako jsou napiiklad svorkovnice, zakla-
dové ramy, ventilatory a dalsi konstrukéni prvky. Soucésti produkce jsou i kompletni elek-

trické stroje.

Divize TEM se zaobira vyrobou elektrickych stroji a to generatoru synchronniho, ktery
muzeme rozdé€lit na generator synchronni s hladkym rotorem, s vyniklymi poly nebo
s permanentnimi magnety. Tyto generatory jsou ureny pro vodni elektrarny nebo vétrné
elektrarny (kromé generatoru s hladkym rotorem) nebo do lodi. Dal§im vyrobkem je asyn-
chronni generator, ktery je ur€eny pro vodni elektrarny. Mezi dal$i vyrobky miiZzeme zata-
dit motory synchronni — vyuziti v lodnim primyslu nebo jako pohon pro horské lanovky,

natacivé transformatory nebo také zvedaci stoly.(TES Vsetin, s.r.o., 2018)
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7 POPIS VYBRANEHO STROJE, PRACOVISTE, OBSLUHY

Tato kapitola rozebird vybrany stroj, na kterém je v dalsi kapitole navazana analyza sou-
casného stavu. Tato kapitola popisuje dany stroj, pokyny a povinnosti jak obsluhy, tak dal-
Sich pracovnikl a rozebird bezpecnost prace na pracovisti v souvislosti s predpisy spolec-

nosti.

7.1 Karusel TITAN SC33 CNC

Karusel TITAN SC33 CNC dale jen karusel ¢i stroj, byl uveden ve spolecnosti do provozu
jiz v roce 2012. Tento stroj se pouziva k soustruzeni obrobku kotoucového a piirubového
charakteru s max. primérem do 3200 mm a do vySky 2000 mm a byva nejcastéji uplatio-

van v kusové ¢i sériové vyrobé. Stroj se sklada z nasledujicich ¢asti:
e upinaciho stolu,
e pohonu,
e ramu,
e pficniku,
e supportu,
e ovladaciho panelu,
e clektrického zafizeni,
e tiiskového hospodaistvi,
e krytovani,
e mazani,
e hydrauliky.

Tento typ karuselu je fizen systémem od spolecnosti Siemens a vyuziva konkrétné softwa-
re 840C CNC Control. Kvuli vétsi bezpe€nosti na pracovisti byl karusel vybaven pojizd-
nym ochrannym krytem, ktery se ovlada skrz ovladaci panel a zabranuje odlétanim Spon a

jinych necistot z karuselu. (Interni materialy spole¢nosti)

7.1.1 Zakladni technické udaje o karuselu

Tento karusel disponuje témito technickymi udaji:
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e Rozm¢éry karuselu

e Viha karuselu

e Max. pramér soustruzeni

e Min. primér soustruzeni

e Vysun smykadla

e Max. vyska soustruzeni nad deskou
e Max. hmotnost obrobku

e Max. kroutici moment

(Interni materily spole¢nosti)

Obrazek 7. Karuel TITAN SG33 (vlastni zpracovani)

6300x5400x7500 mm

cca60t

3200 mm

400 mm

1600 mm

2000 mm

18t

140 kNm

Ve spolecnosti je zaveden nepfetrzity provoz, kdy se pracovnici stiidaji po dvanécti hodi-

nové sméné. Pracovnik je zde soucasné operdtorem i sefizovacem a smeéna neni nastavena

tak, Ze jeden pracovnik se celou svou pracovni dobu vénuje jen tomuto karuselu, ale ma na

starost vice strojii zaroven. Pracovni doba trva od 6:00 do 18:00 pro ranni sménu a pro

nocni sménu od 18:00 do 6:00. Pracovnik ma narok na hodinovou piestavku v pribéhu

smeény a tak cista doba pracovnika ¢inni 11 hodin.

7.1.2 Bezpecnost prace a povinnosti pracovnikii

Pfti provozu stroje je diilezité dodrzovat bezpecnostni piedpisy, z toho diivodu jsou ve spo-

le¢nosti jasné stanové povinnosti pracovniki, kteti maji co do ¢inéni s provozem.

Povinnosti mistra:
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e zajistit pro pracovniky sezndmeni s bezpeCnostnimi predpisy, provoznim predpi-

sem, navodem pro obsluhu a vést si 0 tom zdznamy,
e zkontrolovat jednou za sménu, zda jsou pracovnikem dodrzené pracovni postupy,
e zajistit za sebe pii nepiitomnosti nahradu.
Povinnosti operatora:
e obsluhovat stroj az po vSech Skoleni a zauceni na stroji,
e pouzivat pii ¢iSténi stroje ochranné pomucky,

o hlasit veskeré zavady na stroji svému mistrovi a zapsat zavady do ptislusného pro-

vozniho deniku stroje.
Povinnosti udrzbari:
e opravy a kontroly stroji podle ptislusnych piedpisi,
e odstranéni zavad a hlasenych poruch.(Interni materialy spolec¢nosti)

Pro kazdého pracovnika, ktery obsluhuje karusel, plati stejné pravidla. Je povinnosti kaz-
dého zaméstnavatele sezndmit své pracovniky s bezpecnostnimi piedpisy, kteti nasledné
musi prokéazat svou znalost, co se bezpe¢nostniho piedpisu ty¢e. Skoleni na téma bezpeg-
nost je provadéna hned pfi nastupu dle pracovniho poméru a opakuje se v pravidelnych
roénich intervalech. Skoleni ohledné karuselu provadi pracovnikiiv piimy nadiizeny nebo
bezpecnostni technik. Proto neni moZzné, aby na tomto stroji pracovali lidé, ktefi nebyli

fadn€ proskoleni nebo nepovolané osoby.(Interni materidly spole¢nosti)

Pracovnici, ktefi dany stroj obsluhuji, se musi z hlediska bezpecnosti prace fidit témito
pokyny:

e pfed zapnutim stroje, zkontrolujte funkénost ochrannych kryt a bezpecnostni prv-

ky,
¢ nedotykejte se rotujicich nastroji nebo vietena,
e CiSténi stroje provadeéjte pii neCinnosti stroje,
e neméite bezdiivodné hodnoty strojnich parametrt,
e nevstupujte do pracovniho prostoru za chodu stroje,

e pred obrabénim zkontrolujte upnuti obrobku a upinacich piipravkd,
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e pro obrabéni pouzivejte jen predepsané druhy nastroja,
e manipulace s obrobkem v pracovnim prostoru provadéjte jen pii klidu stroje,

e nenechavejte stroj pii obrabéni bez dozoru. (Interni materialy spolecnosti)

7.1.3 Pokyny obsluhy pro spravné zachazeni se strojem

Kazdy pracovnik je povinny se fidit platnymi pokyny pro trvaly a bezzdvadny chod stroje.

Pokyny jsou nasledujici:

e pfed zahdjenim kazdé smény se musi zkontrolovat, zda se stroj nachazi v bezvad-
ném technickém stavu, zjisténé nedostatky ¢i zdvady musi byt odstranény pied za-

hajenim provozu stroje,

e je nutné vénovat zvySenou pozornost ptesnému dodrzovani pfedpisu o obsluze stro-
je,

e obrobek musi byt ve stroji fadn¢ upnut a vyvazen,

e litinové nebo ocelové tiisky se musi béhem smény pravidelné odstranovat,

e jakékoliv néstroje nebo pfedméty se nesmi umist'ovat na vodici plochy stroje,

e pokud na daném stroji dochazi k opracovani litiny, je obsluha povinna zakryt kluz-

né vodici plochy, nebot’ mize dochézet k jejich niceni,

e 7 hlediska pfesnosti, Zivotnosti stroje a jeho plynulého chodu, se nesmi istit stlace-

nym vzduchem, nebot’ mize zanést pohyblivé ¢asti stroje drobnymi tiisky,

e obsluha stroje musi stroj pravidelné udrzovat a mazat na spravnych mistech urce-

nym druhem oleje dle mazaciho planu sestaveny vyrobcem,
e fazeni stupnili upinaci desky mize obsluha provadét jen za klidu stroje,
e pouzit nizsi otacky jen pfi opracovani nesymetricky nebo tézkych obrobk,

e dodrzovat pokyny a nepfekracovat maximalni stanoveni limity, které byly na stroji
urceny,
e je povinnosti kazdého pracovnika u stroje provadét kazdodenni prohlidky, ¢isténi a

mazani,

e obsluha stroje musi zavcasu nahlasit i malé zavady na stroji svému nadiizenému, na

vadném stroji je zakazano pracovat. (Interni materialy spolecnosti)
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7.1.4 Layout vyrobni haly a pracovisté karuselu

Spole¢nost ma na svém pozemku nékolik vyrobnich hal. Dany karusel se nachazi ve vy-
robni hale, kterd nese nazev obrobna. Obrobna se rozklada celkem na 4 ¢asti. Soucasti haly
jsou i administrativni Gseky, sklad a vydejna. Karusel, jenz je Ciseln€ oznacen 582 se na-

chazi v ¢asti 2 a je zakrouzkovan ¢ernou barvou. (Interni materialy spole¢nosti)

Obrazek 8. Layout obrobny a umisténi karuselu
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SERIZENI KARUSELU

Tato kapitola se zaobira analytickou ¢asti, ve které bude upiesnéna analyza soucasné¢ho
stavu na zafizeni karusel. Analyza se tyka procesu sefizeni. A budou vyuzity nasledujici

metody:
e analyza videozdznamu procesu sefizeni,
e spaghetti diagram,

e audit 5S.

vvvvvv

stav a dale probihajici rozhovory s technologem, sefizova¢em a primyslovym inzenyrem.

8.1 Pracovni postup a sefizeni na karuselu

Za pomoci vysokozdvizného voziku se na pracovisté¢ karuselu dovazi pottebny produkt a to
vzdy v pravidelnych intervalech dle pracovniho postupu. Pracovisté karuselu ma dle layou-
tu stanoveny materidlovy tok a to na vystup a vstup, kde se produkty vykladaji nebo nakla-
daji. Déle se dany produkt zpracovava dle vyrobni dokumentace. Pracovnik si dany pro-
dukt upevni na jefab a presune na upinaci stil, kde uz ma vychystané Celisti, na které pro-
dukt polozi. Dale pracovnik produkt upevni za pomoci upindku a dalSich komponenti a
vycentruje tak, aby pifi praci stroje nedoSlo k pohybu produktu. Poté nasleduje operace
soustruzeni, vrtani a frézovani. VSe se samoziejmé odviji od pracovniho postupu. Po do-
konceni prace stroje pracovnik odstrani ocelové nebo litinové tiisky a vycisti upinaci stil a
komponenty a poté se z upinaciho stolu odmontuji Celisti a misto nich se umisti kostky,
které se nejdiive musi opracovat v karuselu na potfebné rozméry. Nésledné se dany pro-
dukt za pomoci jefabu nadzvedne a oto¢i a umisti na kostky a pomoci upindku a dalSich
komponentli upevni a nasleduje operace soustruzeni a vrtdni. Po opracovani se nasledny
produkt za pomoci jefdbu pfesune na ur¢ené misto na vystup, kde si ho vysokozdvizny

vozik ptevezme a odveze na dalsi operace.

Sefizeni na karuselu vzdy za€ina po dokonceni zakazky, kterd kon¢i operaci dle pracovni-
ho postupu a vizualni kontrolou posledniho kusu zakazky a jejim odvozem. Po téhle opera-

ci zapoc¢ne proces sefizeni a pfiprava na novou zakazku.

Jednotlivé zakazky se vzdy skladaji z pfredem urcenych davek. V tomto piipad¢ se jedna o

davku péti kust. Takze, nejdiive dojde ke zpracovani produktu z jedné strany, a to za po-
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moci operaci soustruzeni, vrtani a frézovani. Po této operaci, nazvéme ji operace ¢. 1, do-
chazi ke zpracovani opacné strany produktu a to tentokrat jen s operacemi soustruzeni a

vrtani. Tuto operaci nazveme operace €. 2.

Pro kazdou operaci a davku jsou stanovené Casy, jak dlouho by dané operace m¢ly trvat.
Tyto Casy byly stanoveny technologem a jsou zapisovany do technologického postupu.

Vyuzivaji se dva Casy:
e Tbc Cas
e Tac Cas

Tbe Cas neboli normovany davkovy cas(Time Batch Corrected) nebo také Cas ptipravny.
Jedna se o pfipravny cas na jednotlivou operaci napt. sefizeni. Je zadavan na celou vyrobni

davku.

Tac ¢as nebo také normovany kusovy ¢as(Time Amplitude Corrected) nebo také ¢as jedni-
covy. Nam urcuje potiebny Cas k provedeni dané operace technologického postupu na jed-

nom kusu vyrobku.

Tabulka 2. Thc a Tac cas pro operace

Tbc ¢as (min.) Tac ¢as (min.)
Operace €. 1 105 750
Operace €. 2 120 800

Data v tabulce se tykaji celé davky, kterd obsahuje 5 ks. Celkovy Tbc €as pro obé operace
¢ini 225 min. Cilem této diplomové prace je snizit Tbc ¢as, aby mohlo dojit ke zlepSeni
materidlového toku. Z tabulky jde poznat, ze obé operace se Casové€ lisi a operace €. 2 je
vyvazeni. Obrobek se pak misto na celisti poklada na kostky, které se nejdiive musi opra-

covat a ptizpusobit danému obrobku.

8.2 Analyza pretypovani

Aby vysledna analyza byla opravdu podrobna, cely proces sefizeni byl natocen na video-
kameru, kterd byla poskytnuta spolecnosti. Celkova délka pfestavby se pohybuje v fadu

nckolika hodin a proto je tento proces sefizeni komplikovanéjsi, neptipadal obycejny sni-
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mek v tvahu. Vyhoda pofizeni videozaznamu je jeho zpétné prehravani, ptipadnad zpétna

kontrola. Za dalsi vyhodu povazuji v ptipad¢ neporozuméni urcitych operaci, jejich dovy-

svétleni kvalifikovanymi pracovniky. Poté pomoci videozdznamu bude vyhotoven Spa-

ghetti diagram, ktery mtize pomoci pii prestavb¢ layoutu pracovisté karuselu.

Je vhodné podotknout, ze kazdou operaci d¢€lal jiny pracovnik, a tak pouzival jiné nastroje

a m¢l jiny systém v Cisténi a sefizeni stroje. Oba pracovnici jsou zkuSeni a ve spolecnosti

pracuji mnoho let.

8.2.1 Rozbor Cinnosti procesu sefizeni operace ¢. 1

Tabulka 3. Rozbor jednotlivych cinnosti operace ¢. 1(vilastni zpracovani)

ID (Ez.s Cg;l:(' tI: 3:; Cinnost operatora - sefizovace Kat. Navrh
1 0:00:00 | 0:00:11 | 0:00:11 | Sbér pomocnych pomucek interni interni
2 | 0:00:11 | 0:00:15 | 0:00:04 | Odnaseni pomticek (chiize) interni interni
3 | 0:00:15 | 0:00:34 | 0:00:19 | Odkladani pomucek do skiing ¢. 2 interni interni
4 1 0:00:34 | 0:00:37 | 0:00:03 | Chuize ke stroji interni interni
5 1 0:00:37 | 0:00:39 | 0:00:02 | Odstranéni ochranné bariéry interni interni
6 | 0:00:39 | 0:00:48 | 0:00:09 | Vyjmuti a odlozeni pomuicky interni interni
7 | 0:00:48 | 0:00:58 | 0:00:10 | Vyjmuti pomicek interni interni
8 | 0:00:58 | 0:01:01 | 0:00:03 | Chtize ke skiini ¢. 2 interni interni
9 | 0:01:01 | 0:01:28 | 0:00:27 | Odlozeni a odsroubovani pomicek do skiiné interni interni
10 | 0:01:28 | 0:01:32 | 0:00:04 | Chize ke stroji interni interni
11 | 0:01:32 | 0:01:39 | 0:00:07 | Odstranéni Spon interni interni
12 | 0:01:39 | 0:01:51 | 0:00:12 | Vyjmuti a o€i§téni pomuicky interni interni
13 | 0:01:51 | 0:01:58 | 0:00:07 | Chuze ke skiini ¢. 2 interni interni
14 | 0:01:58 | 0:02:16 | 0:00:18 | Odlozeni a odSroubovani pomucky do skiiné interni interni
17 | 0:02:20 | 0:02:26 | 0:00:06 | Chize ke stroji interni interni
18 | 0:02:26 | 0:02:33 | 0:00:07 | Uvolnéni zbylych upinakt interni interni
19 | 0:02:33 | 0:02:37 | 0:00:04 | Odkladani pomocného naradi interni interni

20 | 0:02:37 | 0:02:49 | 0:00:12 | Vyjmuti zbylych pomocnych pomticek interni interni

21 | 0:02:49 | 0:02:53 | 0:00:04 | Chize ke skfini ¢. 2 interni interni

22 | 0:02:53 | 0:03:30 | 0:00:37 | Odlozeni a odsroubovani pomuicek do skiiné interni interni

23 | 0:03:30 | 0:03:35 | 0:00:05 | Chuze k odkladacimu prostoru, vzeti hacku interni interni

24 | 0:03:35 | 0:03:38 | 0:00:03 | Chuze k upinaci desce interni interni

25 | 0:03:38 | 0:03:48 | 0:00:10 | Odstranéni Spon ze stroje hackem interni interni

26 | 0:03:48 | 0:03:57 | 0:00:09 | Chuze ke kontejneru se Sponami interni interni

27 | 0:03:57 | 0:04:17 | 0:00:20 | Odstranéni Spon ze stroje hackem interni interni

28 | 0:04:17 | 0:04:26 | 0:00:09 | Chuze ke kontejneru se Sponami interni interni
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29 | 0:04:26 | 0:04:50 | 0:00:24 | Odstranéni Spon ze stroje hackem interni interni
30 | 0:04:50 | 0:04:55 | 0:00:05 | Odlozeni hacku vzeti ockového klice interni interni
31 | 0:04:55 | 0:04:57 | 0:00:02 | Chtze pro pistoli kompresoru interni interni
32 | 0:04:57 | 0:05:40 | 0:00:43 | Cisténi &elisti od $pon za pomoci vzduchu interni interni
33 | 0:05:40 | 0:05:44 | 0:00:04 | OdloZeni pistole kompresoru interni interni
34 | 0:05:44 | 0:06:00 | 0:00:16 | Uvolnéni Sroubu podpéry interni interni
35 | 0:06:00 | 0:06:05 | 0:00:05 | Chtze a odlozeni klice interni interni
36 | 0:06:05 | 0:06:39 | 0:00:34 | Odejmuti a ukladani podpér na misto uréené interni interni
38 | 0:07:10 | 0:07:48 | 0:00:38 | Uvolnéni Sroubu Celisti interni interni
39 | 0:07:48 | 0:07:56 | 0:00:08 | Odlozeni T-klice, vzeti méticiho nastroje interni interni
42 | 0:08:10 | 0:08:23 | 0:00:13 | Odtazeni celisti ke kraji upinaci desky interni interni
43 | 0:08:23 | 0:09:35 | 0:01:12 | Rucni odtaZeni Sroubt Celisti interni interni
45 | 0:09:41 | 0:09:45 | 0:00:04 | Chtize pro vozik interni interni
46 | 0:09:45 | 0:09:57 | 0:00:12 | Chtize s vozikem ke stroji interni interni
48 | 0:10:31 | 0:13:32 | 0:03:01 | Cekani interni | zbytecné
50 | 0:13:40 | 0:13:45 | 0:00:05 | Pfipnuti magnetu k Celisti interni interni
51 | 0:13:45 | 0:13:51 | 0:00:06 | Chiize pro ovladaé jefabu interni interni
52 | 0:13:51 | 0:14:15 | 0:00:24 | Ovladani jefabu a stroje interni interni
53 | 0:14:15 | 0:14:32 | 0:00:17 | Nasazeni magnetu na jefdb, vyjmuti Selisti La | oo | oy
umisténi na vozik

54 | 0:14:32 | 0:14:55 | 0:00:23 | OddCleni magnetu od Celisti 1, nasazeni na interni | interni
jetab, ovladani karuselu

55 | 0:14:55 | 0:15:33 | 0:00:38 | Nasazeni magnetu, vyjmuti Celisti 2 aumisténi | o0 | jnterng
na vozik

56 | 0:15:33 | 0:15:48 | 0-:00:15 Oddé¢leni magnetu od Celisti 2, ovladani jefabu a interni interni
karuselu

57 | 0:15:48 | 0:16:14 | 0:00:26 | Nasazeni magnetu, vyjmuti elisti 3 aumisténi | o0l e
na vozik

53 | 0:16:14 | 0:16:31 | 0:00:17 Oddé¢leni magnetu od Celisti 3, ovladani jetabu a interni interni
karuselu

59 | 0:16:31 | 0:17:03 | 0:00:32 | Nasazeni magnetu, vyjmut celisti 4 a umisténi i | jngerni
na vozik

60 | 0:17:03 | 0:17:11 | 0:00:08 | OQddelent magnetu od Celisti 4, ovlddani jefdbu, | 5o | inierni
odlozeni ovladace jefabu

61 | 0:17:11 | 0:17:32 | 0:00:21 | Chiize pro vozik a s vozikem na ur¢ené misto interni interni

62 | 0:17:32 | 0:17:38 | 0:00:06 | Chuze k regalu u stroje interni interni

63 | 0:17:38 | 0:18:32 | 0:00:54 | Docisténi upinaci desky za pomoci hacku interni interni

64 | 0:18:32 | 0:19:36 | 0:01:04 | Zavirani stroje a spousténi otaceni karuselu interni interni

65 | 0:19:36 | 0:19:44 | 0:00:08 | Otevirani karuselu interni interni

66 | 0:19:44 | 0:19:48 | 0:00:04 | Chuze pro pistoli kompresoru interni interni

67 | 0:19:48 | 0:20:53 | 0:01:05 | Cisténi upinaci desky za pomoci vzduchu interni interni

68 | 0:20:53 | 0:20:58 | 0:00:05 | Odlozeni kompresorové pistole, chlize ke stroji interni interni

69 | 0:20:58 | 0:21:34 | 0:00:36 | Zavirani stroje a spousténi otaceni karuselu interni interni

70 | 0:21:34 | 0:21:51 | 0:00:17 | Otevirani karuselu interni interni

71 | 0:21:51 | 0:22:04 | 0:00:13 | Ovladani stroje a odejmuti vrtaku z hlavy stroje | interni interni

72 | 0:22:04 | 0:22:07 | 0:00:03 | OdloZeni vrtakt vzeti hadru interni interni
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73 | 0:22:07 | 0:22:12 | 0:00:05 | Chtze pro pistoli kompresoru interni interni
74 | 0:22:12 | 0:22:22 | 0:00:10 | Cisténi hlavy za pomoci vzduchu interni interni
75 | 0:22:22 | 0:22:26 | 0:00:04 | Odlozeni kompresorové pistole interni interni
76 | 0:22:26 | 0:22:42 | 0:00:16 | Docisténi hlavy a vyméniku karuselu interni interni
77 | 0:22:42 | 0:22:50 | 0:00:08 | Ovladani stroje interni interni
78 | 0:22:50 | 0:23:00 | 0:00:10 | Odlozeni hadru, nasazovani rukavic interni interni
79 | 0:23:00 | 0:23:08 | 0:00:08 | Docisténi upinaciho stolu za pomoci hacku interni interni
80 | 0:23:08 | 0:23:30 | 0:00:22 | Chlze a kontrola vypousténi $pon karuselem interni interni
81 | 0:23:30 | 0:24:24 | 0:00:54 | Docisténi upinaciho stolu za pomoci hacku interni interni
82 | 0:24:24 | 0:24:26 | 0:00:02 | Odlozeni hacku a vzeti naradi interni interni
83 | 0:24:26 | 0:24:32 | 0:00:06 | Chuze ke skiini ¢. 3 interni interni
84 | 0:24:32 | 0:24:36 | 0:00:04 | OdlozZeni vrtaka do skiiné ¢. 3 interni interni
89 | 0:25:12 | 0:25:28 | 0:00:16 | Chize pro vozik s elisti interni interni
90 | 0:25:28 | 0:25:40 | 0:00:12 | Ovladani stroje interni interni
91 | 0:25:40 | 0:25:59 | 0:00:19 | Cisténi hlavy karuselu a vyméniku interni interni
92 | 0:25:59 | 0:26:51 | 0:00:52 | Ovladani stroje interni interni
96 | 0:27:08 | 0:27:14 | 0:00:06 | Nastavovani stroje interni interni
99 | 0:27:57 | 0:28:01 | 0:00:04 | Nastavovani magnetu na Celist interni interni
100 | 0:28:01 | 0:29:19 | 0:01:18 | Umistovani Celisti 1 na upinaci desku interni interni
101 | 0:29:19 | 0:29:52 | 0:00:33 | Qddeleni magnetu od Eelisti 1, nasazeni na interni | interni

Celist 2, ovladani karuselu a jetabu

102 | 0:29:52 | 0:30:25 | 0:00:33 | Umistovani Celisti 2 na upinaci desku interni interni

103 | 0:30:25 | 0:31:03 | 0:00:3g | Qddeleni magnetu od Eelisti 2, nasazeni na interni | interni
Celist 3, ovladani karuselu a jetabu

104 | 0:31:03 | 0:31:36 | 0:00:33 | Umistovani Celisti 3 na upinaci desku interni interni

105 | 0:31:36 | 0:32:18 | 0:00:42 | QddCleni magnetu od Eelisti 3, nasazeni na interni | interni
Celist 4, ovladani karuselu a jetabu

106 | 0:32:18 | 0:32:39 | 0:00:21 | Umistovani Celisti 4 na upinaci desku interni interni
107 | 0:32:39 | 0:32:58 | 0:00:19 | Oddéleni magnetu od celisti 4, ovladani jetabu interni interni
108 | 0:32:58 | 0:33:04 | 0:00:06 | Odejmuti magnetu a odloZeni na regal interni interni
109 | 0:33:04 | 0:33:17 | 0:00:13 | Chize a piesunuti voziku na vyhrazené misto interni interni
112 | 0:33:27 | 0:33:34 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni interni
113 | 0:33:34 | 0:33:38 | 0:00:04 | Vzeti Sroubd, naradi interni interni
114 | 0:33:38 | 0:35:07 | 0:01:29 | Instalovani Sroubli a méteni interni interni
115 | 0:35:07 | 0:35:14 | 0:00:07 | Chlize k odkladacimu panelu, odklad pomicek interni interni
116 | 0:35:14 | 0:35:22 | 0:00:08 | Posouvani Celisti 1 smérem ke stiedu stolu interni interni
117 | 0:35:22 | 0:36:23 | 0:01:01 | Ovladani stroje a do-umisténi Celisti 1 interni interni
118 | 0:36:23 | 0:36:26 | 0:00:03 | Posouvani Celisti 2 smérem ke stfedu stolu interni interni
119 | 0:36:26 | 0:36:35 | 0:00:09 | Odkladani ovladace a nasazovani rukavic interni interni
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120 | 0:36:35 | 0:36:39 | 0:00:04 | Posouvani Celisti 2 smérem ke stiedu stolu interni interni
121 | 0:36:39 | 0:36:44 | 0:00:05 | Odlozeni rukavic, vzeti ovladace interni interni
122 | 0:36:44 | 0:37:54 | 0:01:10 | Ovladani stroje a do-umisténi Celisti 2 interni interni
123 | 0:37:54 | 0:37:59 | 0:00:05 | Posouvani Celisti 3 smérem ke stfedu stolu interni interni
124 | 0:37:59 | 0:38:08 | 0:00:09 | Odkladani ovladace a nasazovani rukavic interni interni
125 | 0:38:08 | 0:38:12 | 0:00:04 | Posouvani Celisti 3 smérem ke stfedu stolu interni interni
126 | 0:38:12 | 0:38:16 | 0:00:04 | Chize a vzeti pomucky k posunuti ¢elisti 3 interni interni
127 | 0:38:16 | 0:38:24 | 0:00:08 | Posouvani Celisti 3 smérem ke stfedu stolu interni interni
128 | 0:38:24 | 0:38:31 | 0:00:07 OdloZevn i pomiicky, sundéni rukavice, vzeti interni interni
ovladace
129 | 0:38:31 | 0:39:11 | 0:00:40 | Ovladani stroje a do-umisténi Celisti 3 interni interni
130 | 0:39:11 | 0:39:14 | 0:00:03 | Posouvani Celisti 4 smérem ke stfedu stolu interni interni
131 | 0:39:14 | 0:39:20 | 0:00:06 Odlozeni ovladace, vzeti pomiicky a nasazovani interni interni
rukavic
132 | 0:39:20 | 0:39:37 | 0:00:17 | Posouvani Celisti 4 smérem ke stfedu stolu interni interni
133 | 0:39:37 | 0:39:42 | 0:00:05 | Qdlozeni pomicky, sundéni rukavice, vzeti interni | intern
ovladace
134 | 0:39:42 | 0:40:11 | 0:00:29 | Ovladani stroje a do-umisténi Celisti 4 interni interni
135 | 0:40:11 | 0:40:39 | 0:00:28 | Ovladani stroje, vraceni na ptivodni misto interni interni
136 | 0:40:39 | 0:40:42 | 0:00:03 | Odlozeni ovladace stroje, nasazovani rukavice interni interni
138 | 0:41:07 | 0:41:50 | 0:00:43 | Dotazeni Sroubu za pomoci klice na Celisti 1 interni interni
139 | 0:41:50 | 0:42:29 | 0:00:39 | Dotazeni Sroubu za pomoci klice na Celisti 2 interni interni
140 | 0:42:29 | 0:43:11 | 0:00:42 | Dotazeni Sroubu za pomoci klice na Celisti 3 interni interni
141 | 0:43:11 | 0:43:22 | 0:00:11 | Ovladéani stroje k otoceni stolu karuselu interni interni
142 | 0:43:22 | 0:44:06 | 0:00:44 | Dotazeni Sroubu za pomoci kli¢e na Celisti 4 interni interni
143 | 0:44:06 | 0:44:12 | 0:00:06 | Odlozeni T velkého klice na pracovni panel interni interni
144 | 0:44:12 | 0:44:16 | 0:00:04 | Uprava pracovnich pomicek interni interni
145 | 0:44:16 | 0:44:29 | 0:00:13 | Vychystavani, Sroubovani podpéry interni interni
146 | 0:44:29 | 0:44:31 | 0:00:02 | Vlozeni podpéry do karuselového stolu interni interni
147 | 0:44:31 | 0:44:33 | 0:00:02 | Pfemisténi podpér interni interni
148 | 0:44:33 | 0:44:39 | 0:00:06 | Ovladani stroje interni interni
149 | 0:44:39 | 0:44:51 | 0:00:12 Eéarsaze“i rukavice, Sroubovdni a umisténi pod- | . e e
150 | 0:44:51 | 0:44:56 | 0:00:05 | Ovladani stroje interni interni
151 | 0:44:56 | 0:45:06 | 0:00:10 ngazeni rukavice, Sroubovdni a umisténi pod- | . e e
152 | 0:45:06 | 0:45:12 | 0:00:06 | Ovladani stroje interni interni
153 | 0:45:12 | 0:45:18 | 0:00:06 ngazeni rukavice, Sroubovdni a umisténi pod- | . e e
154 | 0:45:18 | 0:45:24 | 0:00:06 | Sundani a odlozeni rukavic interni interni
155 | 0:45:24 | 0:48:04 | 0:02:40 | Vyftizeni hovoru interni | zbyte¢né
156 | 0:48:04 | 0:48:28 | 0:00:24 | Nasazeni rukavic, ovladani jefabu interni interni
157 | 0:48:28 | 0:48:44 | 0:00:16 | Nasazeni nového obrobku na jetab interni interni
158 | 0:48:44 | 0:49:00 | 0:00:16 | Ovladani jetabu - zaneseni obrobku do karuselu | interni interni
159 | 0:49:00 | 0:49:32 | 0:00:32 | Umistovani obrobku na celisti interni interni
160 | 0:49:32 | 0:49:40 | 0:00:08 | Ovladani karuselu interni interni
161 | 0:49:40 | 0:49:47 | 0:00:07 | Nasazeni rukavice, vzeti klice interni interni
162 | 0:49:47 | 0:50:47 | 0:01:00 | Vycentrovani a utahovani podpéry za klicem interni interni
163 | 0:50:47 | 0:50:52 | 0:00:05 | Chize a odlozeni klice interni interni
164 | 0:50:52 | 0:51:24 | 0:00:32 | Do-centrovani obrobku jetdbem, kontrola interni interni
165 | 0:51:24 | 0:51:30 | 0:00:06 | Sundavani jetabu z obrobku interni interni
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166 | 0:51:30 | 0:51:47 | 0:00:17 | Ovladani jefabu interni interni
167 | 0:51:47 | 0:51:48 | 0:00:01 | Odlozeni ovladace jetabu interni interni
168 | 0:51:48 | 0:51:53 | 0:00:05 | Chize k odkladacimu panelu interni interni
169 | 0:51:53 | 0:52:00 | 0:00:07 | Vzeti pomicek, chiize k obrobku interni interni
170 | 0:52:00 | 0:54:09 | 0:02:09 Dotazeni a c'ezltrpvtémi Celisti za pomoci métidla interni interni
a dotahovani Celisti
171 | 0:54:09 | 0:54:14 | 0:00:05 | Chize k panelu, odlozeni pomticek interni interni
172 | 0:54:14 | 0:54:18 | 0:00:04 | Chize pro rukavici a jeji nasledné odlozeni interni interni
173 | 0:54:18 | 0:55:48 | 0:01:30 Ovladani stroje a umisténi hlavy k obrobku, interni interni
kontrola
174 | 0:55:48 | 0:55:56 | 0:00:08 | Chize pro kli¢, navrat interni interni
175 | 0:55:56 | 0:56:14 | 0:00:18 | Dotahovani podpéry, kontrola interni interni
176 | 0:56:14 | 1:00:08 | 0:03:54 | Ovladani stroje, kontrola piesnosti, dotahovani interni interni
177 | 1:00:08 | 1:00:12 | 0:00:04 | Chize a odlozeni klice interni interni
178 | 1:00:12 | 1:00:20 | 0:00:08 | Nasazeni rukavic, vzeti metru interni interni
179 | 1:00:20 | 1:00:22 | 0:00:02 | Chiize k obrobku v karuselu interni interni
180 | 1:00:22 | 1:00:30 | 0:00:08 | Méfeni vysky obrobku interni interni
181 | 1:00:30 | 1:00:34 | 0:00:04 | Chiize ke skfini €. 2 interni interni
182 | 1:00:34 | 1:00:37 | 0:00:03 | Otevirani skiiné interni interni
183 | 1:00:37 | 1:00:48 | 0:00:11 | Vzeti a Sroubovani pomicky interni interni
184 | 1:00:48 | 1:00:52 | 0:00:04 | Hledani ve skiini interni | zbyte¢né
185 | 1:00:52 | 1:01:00 | 0:00:08 | Vzeti dal$ich pomtcek interni interni
186 | 1:01:00 | 1:01:04 | 0:00:04 | Chlze k obrobku interni interni

Nastavovani pomocnych uchycovadel obrobku,

187 | 1:01:04 | 1:01:36 | 0:00:32 o interni interni
méfeni a kontrola
188 | 1:01:36 | 1:01:42 | 0:00:06 | Chuze ke skiini ¢. 2 interni interni
189 | 1:01:42 | 1:01:52 | 0:00:10 | Vzeti a Sroubovani pomucky interni interni
190 | 1:01:52 | 1:01:54 | 0:00:02 | Hledani ve skiini interni | zbytecné
191 | 1:01:54 | 1:01:59 | 0:00:05 | Vzeti zbylych pomicek interni interni
192 | 1:01:59 | 1:02:04 | 0:00:05 | Chlze k obrobku interni interni
193 | 1:02:04 | 1:02:18 | 0:00:14 | Nastavovani pomocnych uchycovadel obrobku interni interni
194 | 1:02:18 | 1:02:23 | 0:00:05 | Chize ke skfini ¢. 2 interni interni
195 | 1:02:23 | 1:02:27 | 0:00:04 | Vyména pomicky interni interni
196 | 1:02:27 | 1:02:32 | 0:00:05 | Chize k obrobku interni interni
197 | 1:02:32 | 1:02:39 | 0:00:07 | Nastavovani a méteni pomicky interni interni
198 | 1:02:39 | 1:02:44 | 0:00:05 | Chize ke skfini ¢. 2 interni interni
199 | 1:02:44 | 1:02:49 | 0:00:05 | Vzeti pomiicky interni interni
200 | 1:02:49 | 1:02:53 | 0:00:04 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
201 | 1:02:53 | 1:02:56 | 0:00:03 | Vzeti upinky interni interni
202 | 1:02:56 | 1:02:58 | 0:00:02 | Chlze k obrobku interni interni
203 | 1:02:58 | 1:03:19 | 0:00:21 | Nastavovani pomocnych uchycovadel obrobku interni interni
204 | 1:03:19 | 1:03:33 | 0:00:14 | M¢éfeni interni interni
205 | 1:03:33 | 1:03:37 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni interni
206 | 1:03:37 | 1:03:43 | 0:00:06 | Ovladani karuselu interni interni
207 | 1:03:43 | 1:03:48 | 0:00:05 | Chize ke skfini ¢. 2 interni interni
208 | 1:03:48 | 1:03:53 | 0:00:05 | Vzeti pomulcek interni interni
209 | 1:03:53 | 1:03:58 | 0:00:05 | Chize k obrobku interni interni
210 | 1:03:58 | 1:04:16 | 0:00:18 | Méteni vysky obrobku interni interni

212 | 1:04:22 | 1:04:25 | 0:00:03 | Hledani pomticky ve skiini interni | zbyte¢né
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214 | 1:04:52 | 1:04:57 | 0:00:05 | Chize k obrobku interni interni
215 | 1:04:57 | 1:05:54 | 0:00:57 | Nastavovani pomocnych uchycovadel obrobku interni interni
216 | 1:05:54 | 1:05:59 | 0:00:05 | Chize ke skfini €. 2 interni interni
217 | 1:05:59 | 1:06:17 | 0:00:18 | Vzeti Sroubt interni interni
218 | 1:06:17 | 1:06:22 | 0:00:05 | Chlze k obrobku interni interni
219 | 1:06:22 | 1:07:02 | 0:00:40 | Ruéni Sroubovani uchycovadel interni interni
220 | 1:07:02 | 1:07:06 | 0:00:04 | Chulze ke skiini ¢. 2 interni interni
221 | 1:07:06 | 1:07:07 | 0:00:01 | Vzeti Sroubu interni interni
222 | 1:07:07 | 1:07:12 | 0:00:05 | Chlze k obrobku interni interni
223 | 1:07:12 | 1:07:22 | 0:00:10 | Ruc¢ni dosroubovani uchycovadel obrobku interni interni
224 | 1:07:22 | 1:07:25 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
225 | 1:07:25 | 1:07:26 | 0:00:01 | Odlozeni metru, vzeti klice interni interni
226 | 1:07:26 | 1:07:29 | 0:00:03 | Chize k obrobku interni interni
227 | 1:07:29 | 1:08:04 | 0:00:35 | Utazeni a dotdhnuti uchycovadel interni interni
228 | 1:08:04 | 1:08:09 | 0:00:05 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
229 | 1:08:09 | 1:08:13 | 0:00:04 | Odlozeni kliCe, rukavic, vzeti Sroubovaku interni interni
230 | 1:08:13 | 1:08:16 | 0:00:03 | Chuze k hlave karuselu interni interni
231 | 1:08:16 | 1:08:23 | 0:00:07 | Odsroubovani noze z hlavy karuselu interni interni
232 | 1:08:23 | 1:08:26 | 0:00:03 | Chize a vzeti kompresorové pistole interni interni
233 | 1:08:26 | 1:08:28 | 0:00:02 | Cisténi hlavy interni interni
234 | 1:08:28 | 1:08:30 | 0:00:02 | Odlozeni kompresorové pistole interni interni
235 | 1:08:30 | 1:08:51 | 0:00:21 | Stelovani hlavy interni interni
236 | 1:08:51 | 1:08:52 | 0:00:01 | Vzeti kompresorové pistole interni interni
237 | 1:08:52 | 1:08:58 | 0:00:06 | Cisténi noZe a hlavy interni interni
238 | 1:08:58 | 1:09:01 | 0:00:03 | Odlozeni kompresorové pistole interni interni
239 | 1:09:01 | 1:09:05 | 0:00:04 | Kontrola noze interni interni
240 | 1:09:05 | 1:09:17 | 0:00:12 | Vlozeni a utahovani interni interni
241 | 1:09:17 | 1:09:20 | 0:00:03 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
242 | 1:09:20 | 1:09:23 | 0:00:03 | Odlozeni Sroubovaku na uréené misto interni interni
243 | 1:09:23 | 1:09:26 | 0:00:03 | Chize ke kompresoru interni interni
244 | 1:09:26 | 1:09:29 | 0:00:03 | Usporadani véci interni interni
251 | 1:10:10 | 1:10:23 | 0:00:13 | Hledani ve skfini interni | zbytecné
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269 | 1:12:14 | 1:12:31 | 0:00:17 | Hledani ve skfini interni | zbyte¢né
273 | 1:12:41 | 1:12:46 | 0:00:05 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
274 | 1:12:46 | 1:13:01 | 0:00:15 | Programovani stroje interni interni
275 | 1:13:01 | 1:13:06 | 0:00:05 | Cekéni na stroj interni interni
276 | 1:13:06 | 1:13:09 | 0:00:03 | Chize do karuselu interni interni
277 | 1:13:09 | 1:13:13 | 0:00:04 | Procisténi vrtaku a misto jeho uchytu vzduchem | interni interni
278 | 1:13:13 | 1:13:20 | 0:00:07 | Uchycovani vrtaku interni interni
279 | 1:13:20 | 1:13:22 | 0:00:02 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
280 | 1:13:22 | 1:13:24 | 0:00:02 | Ovladani stroje interni interni
282 | 1:13:35 | 1:13:54 | 0:00:19 | Ovladani - programovani stroje interni interni
283 | 1:13:54 | 1:13:59 | 0:00:05 | Chize do karuselu interni interni
284 | 1:13:59 | 1:14:03 | 0:00:04 | Kontrola ¢istoty vyméniku vrtaku interni interni
285 | 1:14:03 | 1:14:07 | 0:00:04 | Chiize pro hadfik interni interni
286 | 1:14:07 | 1:14:10 | 0:00:03 | Cisténi vyméniku interni interni
287 | 1:14:10 | 1:14:17 | 0:00:07 | Ptipevnéni vrtaku na kotouc interni interni
288 | 1:14:17 | 1:14:20 | 0:00:03 | Ocisteni vrtaku interni interni
289 | 1:14:20 | 1:14:22 | 0:00:02 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
290 | 1:14:22 | 1:14:23 | 0:00:01 | Ovladani stroje interni interni
292 | 1:14:32 | 1:14:36 | 0:00:04 | Ovladani stroje interni interni
293 | 1:14:36 | 1:14:40 | 0:00:04 | Chize k vyméniku interni interni
294 | 1:14:40 | 1:14:45 | 0:00:05 | Ocisteéni kotouce interni interni
295 | 1:14:45 | 1:14:52 | 0:00:07 | Pfipevnéni vrtaku na kotouc interni interni
296 | 1:14:52 | 1:14:55 | 0:00:03 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
297 | 1:14:55 | 1:14:56 | 0:00:01 | Ovladani stroje interni interni
301 | 1:15:19 | 1:15:28 | 0:00:09 | Ovladani stroje interni interni
302 | 1:15:28 | 1:15:31 | 0:00:03 | Chize k vyméniku interni interni
303 | 1:15:31 | 1:15:40 | 0:00:09 | Cisténi kotouce vyméniku interni interni
304 | 1:15:40 | 1:15:48 | 0:00:08 | Ptipevnéni vrtaku na kotouc interni interni
305 | 1:15:48 | 1:15:51 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
306 | 1:15:51 | 1:15:52 | 0:00:01 | Ovladani stroje interni interni
307 | 1:15:52 | 1:15:54 | 0:00:02 | Cekani na stroj interni interni
308 | 1:15:54 | 1:15:57 | 0:00:03 | Ovladani stroje interni interni
309 | 1:15:57 | 1:15:59 | 0:00:02 | Vzeti vrtaku z regalu interni interni
310 | 1:15:59 | 1:16:03 | 0:00:04 | Chize k vyméniku interni interni
311 | 1:16:03 | 1:16:10 | 0:00:07 | Cisténi kotouce vyméniku interni interni
312 ] 1:16:10 | 1:16:18 | 0:00:08 | Pfipevnéni vrtaku na kotouc interni interni




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58
313 | 1:16:18 | 1:16:21 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
314 | 1:16:21 | 1:16:22 | 0:00:01 | Ovladani stroje interni interni
328 | 1:17:33 | 1:17:42 | 0:00:09 | Ovladani stroje interni interni
329 | 1:17:42 | 1:17:46 | 0:00:04 | Vzeti hadiiku interni interni
330 | 1:17:46 | 1:17:49 | 0:00:03 | Chize k vyméniku interni interni
331 | 1:17:49 | 1:17:53 | 0:00:04 | Cisténi kotouce interni interni
332 | 1:17:53 | 1:17:59 | 0:00:06 | Pfipevnéni vrtaku na kotoud interni interni
333 | 1:17:59 | 1:18:01 | 0:00:02 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
334 | 1:18:01 | 1:18:08 | 0:00:07 | Ovladani stroje interni interni
335 | 1:18:08 | 1:18:10 | 0:00:02 | Vzeti vrtaku z regalu interni interni
336 | 1:18:10 | 1:18:12 | 0:00:02 | Chize k vyméniku interni interni
337 | 1:18:12 | 1:18:20 | 0:00:08 | Cisténi kotouce interni interni
338 | 1:18:20 | 1:18:26 | 0:00:06 | Ptipevnéni vrtaku na kotou¢ interni interni
339 | 1:18:26 | 1:18:29 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu interni interni
340 | 1:18:29 | 1:18:31 | 0:00:02 | Ovladani stroje interni interni
341 | 1:18:31 | 1:18:33 | 0:00:02 | Cekani interni | zbytecné
342 | 1:18:33 | 1:18:34 | 0:00:01 | Odlozeni hadiiku interni interni
343 | 1:18:34 | 1:18:35 | 0:00:01 | Ovladani stroje interni interni
344 | 1:18:35 | 1:18:37 | 0:00:02 | Chuize pro pistoli kompresoru interni interni
345 | 1:18:37 | 1:18:39 | 0:00:02 | OdloZeni na své misto interni interni
346 | 1:18:39 | 1:18:46 | 0:00:07 | Chuze a uklid ovladace od karuselu interni interni
347 | 1:18:46 | 1:18:48 | 0:00:02 | Chiize k obrobku interni interni
348 | 1:18:48 | 1:18:54 | 0:00:06 | Pfemétovani interni interni
349 | 1:18:54 | 1:18:58 | 0:00:04 | Chiize a odkladani metru na regal interni interni
355 | 1:19:29 | 1:19:37 | 0:00:08 | Pfemétovani obrobku interni interni
356 | 1:19:37 | 1:19:40 | 0:00:03 | Odlozeni métici pomucky interni interni
357 | 1:19:40 | 1:20:12 | 0:00:32 | Ovladani - programovani stroje interni interni
358 | 1:20:12 | 1:20:41 | 0:00:29 | Ovladani stroje skrz ovladac interni interni
359 | 1:20:41 | 1:21:34 | 0:00:53 | Ovladani - programovani stroje interni interni
360 | 1:21:34 | 2:31:34 | 1:10:00 | Chod stroje interni interni
361 | 2:31:34 | 2:32:03 | 0:00:29 | Otvirani a ovladani karuselu interni interni
362 | 2:32:03 | 2:32:05 | 0:00:02 | Vzeti rukavic interni interni
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363 | 2:32:05 | 2:32:09 | 0:00:04 | Chize pro pistol kompresoru interni interni
364 | 2:32:09 | 2:32:32 | 0:00:23 | Cisténi obrobku od §pon za pomoci vzduchu interni interni
365 | 2:32:32 | 2:32:36 | 0:00:04 | Odlozeni pistole kompresoru, vzeti rucni frézky | interni interni
366 | 2:32:36 | 2:33:41 | 0:01:05 | Rucni frézovani hran interni interni
367 | 2:33:41 | 2:33:49 | 0:00:08 gldlozeni frézky a premisténi pistole kompreso- | oo o | it
368 | 2:33:49 | 2:33:55 | 0:00:06 | Chiize k pracovnimu stolu interni interni
371 | 2:34:07 | 2:34:38 | 0:00:31 V,yfrégovéni dér za pomoc vrtacky se specidl- interni interni
nim ndstaveem
372 | 2:34:38 | 2:34:44 | 0:00:06 | Chiize k pracovnimu stolu interni interni
373 | 2:34:44 | 2:34:46 | 0:00:02 | Odlozeni vrtacky a zavieni krabice interni interni
374 | 2:34:46 | 2:34:51 | 0:00:05 | Chuize k regalu interni interni
375 | 2:34:51 | 2:34:52 | 0:00:01 | Vzeti klice interni interni
376 | 2:34:52 | 2:34:57 | 0:00:05 | Ovladani stroje, chtize k obrobku interni interni
377 | 2:34:57 | 2:35:24 | 0:00:27 | Uvoliovani upinaku interni interni
378 | 2:35:24 | 2:35:35 | 0:00:11 | Chiize a vyména nafadi interni interni
379 | 2:35:35 | 2:35:44 | 0:00:09 | Uvoliovani Sroubti interni interni
380 | 2:35:44 | 2:35:47 | 0:00:03 | Chiize k regélu, odlozeni naradi interni interni
381 | 2:35:47 | 2:35:52 | 0:00:05 | Chiize pro ovladac jetabu interni interni
382 | 2:35:52 | 2:36:19 | 0:00:27 | Ovladani jerabu interni interni
383 | 2:36:19 | 2:36:31 | 0:00:12 | Ptipeviiovani haku k obrobku interni interni
384 | 2:36:31 | 2:36:40 | 0:00:09 | Ovladani jefabu interni interni
385 | 2:36:40 | 2:36:42 | 0:00:02 | Vzeti pistole kompresoru interni interni
386 | 2:36:42 | 2:36:54 | 0:00:12 | Docisténi obrobku za pomoci vzduchu, kontrola | interni interni

Celkovy ¢as vymeény trval 2 hodiny 36 minut a 54 sekund a celkovy Tbc ¢as €inil v tomto

ptipad€ 58 minut a 37 sekund. Tbc €as je v obou operacich rozkouskovany, protoze pra-

covnici maji svlij systém, co se tyce samotného sefizeni. Jedna se o to, ze jakmile jde pra-

covnik pro obrobek, mél by koncit Tbc Cas a zacinat ¢as Tac. V tomto ptipad¢ to tak nejde,

protoze piiprava vrtaki a jejich umisténi a atd. nemizu povazovat za Tac Cas, ale za Tbc.

V tomto ptipad¢ Tbc €as zacina Cinnosti s Ciselnym oznacenim 1 — Sbér pomocnych po-

mucek a trva do ¢innosti 155 — Vytizeni hovoru a déle pokracuje od ¢innosti s ¢islem 230

— chtize k hlavé karuselu a kon¢i ¢innosti 346 — chiize a uklid ovladace od karuselu. Stano-

veny Tbc €as je 105 minut. Rozdil mezi €asy je 46 minut a 23 sekund.

8.2.2 Rozbor ¢innosti procesu serizeni operace ¢. 2

Tabulka 4. Rozbor jednotlivych cinnosti operace ¢. 2 (vlastni zpracovani)

ID 5;.5 Cg::(’ t]::/):l?l, Cinnost operatora - sefizovace Kat. Navrh
1 0:00:00 | 0:00:02 | 0:00:02 | Vzeti pomiicek z karuselu interni interni
2 | 0:00:02 | 0:00:06 | 0:00:04 | Chtze ke skiini ¢. 2 interni interni
3 0:00:06 | 0:00:21 | 0:00:15 | Odlozeni pomticek do skiing interni interni
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4 ] 0:00:21 | 0:00:25 | 0:00:04 | Chiize pro pomucky interni interni
5 1 0:00:25 | 0:00:43 | 0:00:18 | Odsroubovani pomicek interni interni
6 | 0:00:43 | 0:00:46 | 0:00:03 | Vzeti pomocnych pomicek interni interni
7 | 0:00:46 | 0:00:50 | 0:00:04 | Chiize ke skfini €. 2 interni interni
8 | 0:00:50 | 0:00:59 | 0:00:09 | Odlozeni pomticek do skiiné interni interni
9 | 0:00:59 | 0:01:03 | 0:00:04 | Chiize pro pomicky interni interni
10 | 0:01:03 | 0:01:09 | 0:00:06 | Vzeti pomtcek, odlozeni na regal interni interni
11 | 0:01:09 | 0:01:19 | 0:00:10 | OdSroubovani pomticek, vzeti interni interni
12 | 0:01:19 | 0:01:23 | 0:00:04 | Chiize ke skfini €. 2 interni interni
13 | 0:01:23 | 0:01:50 | 0:00:27 | Odsroubovani pomticek, ukladani do skiiné interni interni
14 | 0:01:50 | 0:01:55 | 0:00:05 | Chuize pro zbylé Srouby a matky interni interni
15 | 0:01:55 | 0:02:09 | 0:00:14 | Vzeti Sroubt a matek interni interni
16 | 0:02:09 | 0:02:13 | 0:00:04 | Chuize ke skfini ¢. 2 interni interni
17 | 0:02:13 | 0:02:20 | 0:00:07 | Odlozeni pomticek do skiiné interni interni
18 | 0:02:20 | 0:02:24 | 0:00:04 | Chuze ke stroji interni interni
19 | 0:02:24 | 0:02:31 | 0:00:07 | Nastavovani pneumatického utahovaku interni interni
20 | 0:02:31 | 0:03:32 | 0:01:01 | Odmontovavani Sroubu ¢elisti a podpér interni interni
21 | 0:03:32 | 0:03:38 | 0:00:06 | Vyména nastavci od kompresoru interni interni
22 | 0:03:38 | 0:04:02 | 0:00:24 | Cisténi od $pon, posouvéni &elisti interni interni
23 | 0:04:02 | 0:04:08 | 0:00:06 | Vyména nastavci od kompresoru interni interni
24 | 0:04:08 | 0:04:11 | 0:00:03 | Odmontovavani Sroubu zbylé Celisti interni interni
25 | 0:04:11 | 0:04:16 | 0:00:05 | Vyména nastavci od kompresoru interni interni
26 | 0:04:16 | 0:04:20 | 0:00:04 | Ci3téni od $pon, posouvani &elisti interni interni
27 | 0:04:20 | 0:04:52 | 0:00:32 | Cisténi a oddélavani podpér interni interni
28 | 0:04:52 | 0:04:54 | 0:00:02 | Odlozeni hlavice kompresoru interni interni
29 | 0:04:54 | 0:05:03 | 0:00:09 | Odklizeni podpér na ur¢ené misto interni interni
30 | 0:05:03 | 0:05:12 | 0:00:09 | Chuize pro vozik interni interni
31 | 0:05:12 | 0:05:23 | 0:00:11 | Chuze s vozikem ke stroji interni interni
32 | 0:05:23 | 0:06:04 | 0:00:41 | Chtize pro magnet interni externi
33 | 0:06:04 | 0:06:10 | 0:00:06 | Umisténi magnetu na Celist 1 interni interni
34 | 0:06:10 | 0:06:15 | 0:00:05 | Ovladani karuselu interni interni
35 | 0:06:15 | 0:06:25 | 0:00:10 | Nasazeni helmy, vzeti ovladace od jetabu interni interni
36 | 0:06:25 | 0:06:48 | 0:00:23 | Ovladani jetabu interni interni
37 | 0:06:48 | 0:07:20 | 0:00:32 | Nasazent magnet na jetdb, vyjmuti Eelisti La 1 o | interni
38 | 0:07:20 | 0:07:40 | 0:00:20 | Odejmuti magnetu, ovladani karuselu a jetabu interni interni
39 | 0:07:40 | 0:08:16 | 0:00:36 | Nasazen! magnet na Celist 2, vyjmutia umis- | omni | internd
40 | 0:08:16 | 0:08:40 | 0:00:24 | Odejmuti magnetu, ovladani karuselu a jerabu interni interni
41| 0:08:40 | 0:09:21 | 0:00:41 | Fs7en! magnet na Celist 3, vyjmutia umis- | orni | internd
42 | 0:09:21 | 0:09:42 | 0:00:21 | Odejmuti magnetu, ovladani karuselu a jerabu interni interni
43 | 0:09:42 | 0:10:22 | 0:00:40 | NN Magne na Celist 4, vyjmutia umis- | orni | internd
44 | 0:10:22 | 0:10:36 | 0:00:14 g(ﬁlg’;:g ovladace jefébu, vyjmuti magnetu, |y orni | intern
45 | 0:10:36 | 0:10:53 | 0:00:17 | Chtze s vozikem na urcené misto interni interni
46 | 0:10:53 | 0:11:08 | 0:00:15 | Chuize k regalu, vzeti hacku na ¢isténi Spon interni interni
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47 | 0:11:08 | 0:12:03 | 0:00:55 | Cisténi upinaciho stolu interni interni
48 | 0:12:03 | 0:12:07 | 0:00:04 | Odlozeni hacku interni interni
49 | 0:12:07 | 0:12:53 | 0:00:46 | Ovladani jetabu a karuselu, zavirani karuselu interni interni
50 | 0:12:53 | 0:13:02 | 0:00:09 | Otvirani karuselu, vzeti ru¢niho magnetu interni interni
51 | 0:13:02 | 0:15:18 | 0:02:16 | Odstraniovani Spon za pomoci ru¢niho magnetu | interni interni
52 | 0:15:18 | 0:15:22 | 0:00:04 | Odlozeni ru¢niho magnetu interni interni
53 | 0:15:22 | 0:15:27 | 0:00:05 | Vzeti kompresorové hlavy interni interni
54 | 0:15:27 | 0:16:24 | 0:00:57 | Docisténi upinaciho stolu za pomoci vzduchu interni interni
55 | 0:16:24 | 0:16:32 | 0:00:08 | Ovladani karuselu interni interni
56 | 0:16:32 | 0:16:56 | 0:00:24 | Docisténi upinaciho stolu za pomoci vzduchu interni interni
57 1 0:16:56 | 0:17:00 | 0:00:04 | Odlozeni kompresorové hlavy interni interni
58 | 0:17:00 | 0:17:03 | 0:00:03 | Chuize k ovladacimu panelu, odloZeni rukavic interni interni
59 | 0:17:03 | 0:17:43 | 0:00:40 | Zavirani karuselu, ovladani karuselu interni interni
60 | 0:17:43 | 0:17:44 | 0:00:11 | Otvirani karuselu interni interni
61 | 0:17:44 | 0:17:55 | 0:00:11 | posazovani rokavie, oviddantkaruselu, vzeti | ipierni | ingerni
62 | 0:17:55 | 0:19:02 | 0:01:07 | Cisténi upinaciho stolu hadrem interni interni
63 | 0:19:02 | 0:19:06 | 0:00:04 | Odlozeni hadru interni interni
64 | 0:19:06 | 0:19:12 | 0:00:06 | Cekani interni | zbyte¢né
65 | 0:19:12 | 0:19:15 | 0:00:03 | Vzeti ovladace od jetabu interni interni
66 | 0:19:15 | 0:19:20 | 0:00:05 | Hledani helmy interni | zbytecné
67 | 0:19:20 | 0:19:25 | 0:00:05 | Chtize pro helmu interni interni
68 | 0:19:25 | 0:19:27 | 0:00:02 | Nasazeni helmy interni interni
69 | 0:19:27 | 0:19:34 | 0:00:07 | Chuze k jetabu, nasazeni rukavice interni interni
70 | 0:19:34 | 0:20:08 | 0:00:34 | Ovladani jetabu, chiize ke kostkam interni interni
71 | 0:20:08 | 0:20:19 | 0:00:11 | Nasazeni haku jefabu na kostky interni interni
72 | 0:20:19 | 0:20:56 | 0:00:37 | Ovladani jetabu, pfesunuti kostek ke stolu interni interni
73 | 0:20:56 | 0:21:05 | 0:00:09 | Odhaknuti kostek, zahaknuti kostky 1 interni interni
74 | 0:21:05 | 0:21:53 | 0:00:48 | Umisténi kostky 1 na upinaci stil interni interni
75 | 0:21:53 | 0:21:59 | 0:00:06 | Odhaknuti kostky 1, zahaknuti kostky 2 interni interni
76 | 0:21:59 | 0:22:45 | 0:00:46 | Umisténi kostky 2 na upinaci stil interni interni
77 | 0:22:45 | 0:22:48 | 0:00:03 | Odhaknuti kostky 2, zahaknuti kostky 3 interni interni
78 | 0:22:48 | 0:23:36 | 0:00:48 | Umisténi kostky 3 na upinaci stil interni interni
79 | 0:23:36 | 0:23:40 | 0:00:04 | Odhaknuti kostky 3, zahaknuti kostky 4 interni interni
80 | 0:23:40 | 0:24:13 | 0:00:33 | Umisténi kostky 4 na upinaci stil interni interni
81 | 0:24:13 | 0:24:27 | 0:00:14 | Odhaknuti kostky 4, ovladani jefabu interni interni
82 | 0:24:27 | 0:24:29 | 0:00:02 | Odlozeni ovladace jefabu interni interni
83 | 0:24:29 | 0:24:33 | 0:00:04 | Chuze ke stroji interni interni
84 | 0:24:33 | 0:24:37 | 0:00:04 | OdloZeni helmy interni interni
85 | 0:24:37 | 0:24:54 | 0:00:17 | Rucni dotazeni kostek do stfedu stolu interni interni
86 | 0:24:54 | 0:25:18 | 0:00:24 | Rucni odsroubovani uchytu z kostek interni interni
87 | 0:25:18 | 0:25:25 | 0:00:07 | OdloZeni ichytu na pracovni stil interni interni
88 | 0:25:25 | 0:25:30 | 0:00:05 | Chize k ovladacimu panelu interni interni
89 | 0:25:30 | 0:25:42 | 0:00:12 | Ovladani stroje - hlavy interni interni
90 | 0:25:42 | 0:25:44 | 0:00:02 | Odlozeni rukavice interni interni
91 | 0:25:44 | 0:25:59 | 0:00:15 | Ovladani stroje - hlavy, oddélani vrtdku z hlavy | interni interni
92 | 0:25:59 | 0:26:04 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 3 interni interni
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93 | 0:26:04 | 0:26:06 | 0:00:02 | Odlozeni vrtaku do skiiné interni interni
94 | 0:26:06 | 0:26:11 | 0:00:05 | Chuize k ovladacimu panelu interni interni
95 | 0:26:11 | 0:26:24 | 0:00:13 | Ovladani stroje interni interni
96 | 0:26:24 | 0:26:35 | 0:00:11 | Nasazenirukavice, veetthadru, v2etiKOmpre: | prerni | ingerni
97 | 0:26:35 | 0:26:40 | 0:00:05 | Cisténi hlavy a vyméniku interni interni
98 | 0:26:40 | 0:26:43 | 0:00:03 | Odlozeni kompresorové hlavy interni interni
99 | 0:26:43 | 0:27:00 | 0:00:17 | Cisténi hlavy a vyméniku hadrem interni interni
100 | 0:27:00 | 0:27:08 | 0:00:08 | Ovladani stroje interni interni
101 | 0:27:08 | 0:27:33 | 0:00:25 | Cekéni na stroj interni interni
102 | 0:27:33 | 0:27:51 | 0:00:18 | Chuize ke stolu a studovani dokumentace interni externi
103 | 0:27:51 | 0:29:02 | 0:01:11 | Hledani spravné dokumentace interni | zbytecné
104 | 0:29:02 | 0:29:07 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni externi
105 | 0:29:07 | 0:29:10 | 0:00:03 | Odejmuti staré dokumentace z panelu interni externi
106 | 0:20:10 | 0:29:16 | 0:00:06 | 7€ K pracovnimu stolu, odlozent dokumen- | iy | extern
107 | 0:29:16 | 0:29:25 | 0:00:09 | Chiize k panelu, ¢teni dokumentace interni externi
108 | 0:29:25 | 0:29:29 | 0:00:04 | OdloZeni ¢asti dokumentu na panel interni externi
109 | 0:29:29 | 0:29:49 | 0:00:20 | RozloZeni a pfipindni nové dokumentace interni externi
110 | 0:29:49 | 0:29:56 | 0:00:07 | Cteni pfipnutého vykresu interni externi
111 | 0:29:56 | 0:30:23 | 0:00:27 | Psani a pocitani hodnot interni externi
112 | 0:30:23 | 0:30:32 | 0:00:09 | Programovani stroje interni interni
113 | 0:30:32 | 0:30:36 | 0:00:04 | Cekéni na stroj interni interni
114 | 0:30:36 | 0:30:40 | 0:00:04 | Nasazeni rukavice interni interni
115 | 0:30:40 | 0:30:56 | 0:00:16 | Ovladani stroje, cekani na stroj interni interni
116 | 0:30:56 | 0:31:00 | 0:00:04 | Vzeti ovladace od stroje, chlize do karuselu interni interni
117 | 0:31:00 | 0:33:11 | 0:02:11 | Ovladani hlavy, karuselu, centrovani kostek interni interni
118 | 0:33:11 | 0:33:14 | 0:00:03 | Odlozeni ovladace interni interni
119 | 0:33:14 | 0:33:17 | 0:00:03 | Vzeti rukavic interni interni
120 | 0:33:17 | 0:33:27 | 0:00:10 gigijuke kompresoru, vyména ndstavee kom- | o | ingerni
121 | 0:33:27 | 0:34:06 | 0:00:39 | Utahovani Sroubt kostek interni interni
122 | 0:34:06 | 0:34:21 | 0:00:15 | OdloZeni a vyména nastavce kompresoru interni interni
123 | 0:34:21 | 0:34:24 | 0:00:03 | Chize k panelu, odlozeni rukavic interni interni
124 | 0:34:24 | 0:34:30 | 0:00:06 | Vzeti pomicky a ovladace karuselu interni interni
125 | 0:34:30 | 0:34:41 | 0:00:11 | Ovladani karuselu interni interni
126 | 0:34:41 | 0:35:13 | 0:00:32 | Nastavovani pfesnosti hlavy podle pomucky interni interni
127 | 0:35:13 | 0:35:21 | 0:00:08 | Chuize a odlozeni pomucky interni interni
128 | 0:35:21 | 0:35:39 | 0:00:18 | Programovani stroje interni interni
129 | 0:35:39 | 0:35:46 | 0:00:07 | Chize ke skfini ¢. 1 interni externi
130 | 0:35:46 | 0:35:49 | 0:00:03 | Odemykani a otvirani skiiné interni externi
131 | 0:35:49 | 0:35:51 | 0:00:02 | Vzeti métidla interni externi
132 | 0:35:51 | 0:35:58 | 0:00:07 | Chize ke kostkam interni interni
133 | 0:35:58 | 0:36:06 | 0:00:08 | Méfeni kostky a nastavovani miry interni interni
134 | 0:36:06 | 0:36:10 | 0:00:04 | Odlozeni métaku na regal interni interni
135 | 0:36:10 | 0:38:23 | 0:02:13 fa“’gram“é‘“i stroje, zavirdni karuselu, kontro- | 50| i erni
136 | 0:38:23 | 0:38:35 | 0:00:12 | Otvirani karuselu interni interni
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137 | 0:38:35 | 0:38:41 | 0:00:06 | Chiize ke skfini ¢. 1 interni externi
138 | 0:38:41 | 0:38:45 | 0:00:04 | Vzeti méridla, zavieni skiiné interni externi
139 | 0:38:45 | 0:38:54 | 0:00:09 | Chiize ke kostkam interni externi
140 | 0:38:54 | 0:39:35 | 0:00:41 | M¢éfeni vzdalenosti kostek interni interni
141 | 0:39:35 | 0:39:41 | 0:00:06 | Chuze k pracovnimu stolu, odlozeni métaku interni | zbytecné
142 | 0:39:41 | 0:39:46 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | zbytecné
143 | 0:39:46 | 0:41:59 | 0:02:13 | Zavirani karuselu, nastavovani stroje interni interni
144 | 0:41:59 | 0:42:09 | 0:00:10 | Otvirani karuselu interni interni
145 | 0:42:09 | 0:42:13 | 0:00:04 | Chuze pro merak k prac. stolu, vzeti meéraku interni | zbytecné
146 | 0:42:13 | 0:42:20 | 0:00:07 | Chuze ke kostkdm interni | zbytecné
147 | 0:42:20 | 0:42:28 | 0:00:08 | Pfemétovani vzdalenosti kostek interni interni
148 | 0:42:28 | 0:42:35 | 0:00:07 | Chuze a odloZeni méfaku na prac. sttl interni interni
149 | 0:42:35 | 0:42:40 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni interni
150 | 0:42:40 | 0:43:06 | 0:00:26 | Zavirani karuselu, programovani stroje interni interni
151 | 0:43:06 | 0:44:54 | 0:01:48 | Chod stroje interni interni
152 | 0:44:54 | 0:45:50 | 0:00:56 | Ovladani a programovani stroje interni interni
153 | 0:45:50 | 0:57:15 | 0:11:25 | Chod stroje, obrabéni kostek interni interni
154 | 0:57:15 | 0:58:11 | 0:00:56 | Ovladani stroje, otvirani karuselu interni interni
155 | 0:58:11 | 0:58:18 | 0:00:07 | Cekéni na stroj interni interni
156 | 0:58:18 | 0:58:28 | 0:00:10 I};iaessizreni rukavic, vzeti hadry, chiize pro kom- | 4o i | jntemni
157 | 0:58:28 | 0:58:32 | 0:00:04 | Ocisténi kostek vzduchem interni interni
158 | 0:58:32 | 0:58:38 | 0:00:06 | Nasazeni rukavice, odlozeni kompresoru interni interni
159 | 0:58:38 | 0:58:49 | 0:00:11 | Cisténi kostek hadrem interni interni
160 | 0:58:49 | 0:58:53 | 0:00:04 | Odlozeni hadru interni interni
161 | 0:58:53 | 0:58:56 | 0:00:03 | Upraveni rukavic interni interni
162 | 0:58:56 | 0:59:01 | 0:00:05 | Chtze ke skiini €. 3 interni externi
163 | 0:59:01 | 0:59:05 | 0:00:04 | Hledani interni | zbyte¢né
164 | 0:59:05 | 0:59:08 | 0:00:03 | Vzeti vrtaku ze skiiné interni externi
165 | 0:59:08 | 0:59:16 | 0:00:08 | Chtize k ovladacimu panelu interni externi
166 | 0:59:16 | 0:59:24 | 0:00:08 | Cekéni na stroj interni interni
167 | 0:59:24 | 0:59:46 | 0:00:22 | Ovladani stroje interni interni
168 | 0:59:46 | 1:00:05 | 0:00:19 | Chize k hlave, vsunuti vrtakd, ovladani stroje interni interni
169 | 1:00:05 | 1:00:31 | 0:00:26 gf;;’:e“i rukavic, vzeti pomiicky, ovladani interni |  interni
170 | 1:00:31 | 1:00:48 | 0:00:17 | Cekéni na stroj interni interni
171 | 1:00:48 | 1:00:51 | 0:00:03 | Ovladani karuselu interni interni
172 | 1:00:51 | 1:02:32 | 0:01:41 | Ovladani karuselu, kontrola pfesnosti interni interni
173 | 1:02:32 | 1:02:35 | 0:00:03 | Odlozeni ovladace karuselu, pomicky interni interni
174 | 1:02:35 | 1:02:56 | 0:00:21 | Ovladani karuselu interni interni
175 | 1:02:56 | 1:02:58 | 0:00:02 | Nasazeni rukavice interni interni
176 | 1:02:58 | 1:03:16 | 0:00:18 | Ovladani stroje, vyjmuti vrtaku z hlavy interni interni
177 | 1:03:16 | 1:03:18 | 0:00:02 | OdloZeni vrtaku na regal interni interni
178 | 1:03:18 | 1:03:22 | 0:00:04 | Navléknuti rukavice, vzeti hadru interni interni
179 | 1:03:22 | 1:03:24 | 0:00:02 | Chtze k vyméniku interni interni
180 | 1:03:24 | 1:03:33 | 0:00:09 | Cisténi vyméniku a hlavy hadrem interni interni
181 | 1:03:33 | 1:03:35 | 0:00:02 | OdloZeni hadru, vzeti vrtaku interni interni
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182 | 1:03:35 | 1:03:40 | 0:00:05 | Chuze ke skiini ¢. 3 interni interni
183 | 1:03:40 | 1:03:42 | 0:00:02 | Odlozeni vrtaku do skiiné interni interni
184 | 1:03:42 | 1:04:34 | 0:00:52 | Chuze pro nastavce k uchyceni obrobku interni externi
185 | 1:04:34 | 1:04:42 | 0:00:08 | Upnuti nastavcii na obrobek interni interni
186 | 1:04:42 | 1:04:46 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni interni
187 | 1:04:46 | 1:04:50 | 0:00:04 | Ovladani stroje interni interni
188 | 1:04:50 | 1:04:59 | 0:00:09 | Nasazeni helmy a rukavic interni interni
189 | 1:04:59 | 1:05:04 | 0:00:05 | Chuze pro ovladac jetabu interni interni
190 | 1:05:04 | 1:05:31 | 0:00:27 | Ovladani jetabu interni interni
191 | 1:05:31 | 1:05:36 | 0:00:05 | Zahaknuti obrobku za tichyty interni interni
192 | 1:05:36 | 1:05:43 | 0:00:07 | Ovladani jefabu interni interni
193 | 1:05:43 | 1:05:46 | 0:00:03 | Pfemisténi uchytu na obrobku interni interni
194 | 1:05:46 | 1:05:52 | 0:00:06 | Ovladani jetabu interni interni
195 | 1:05:52 | 1:05:56 | 0:00:04 | Pfemisténi uchytu na obrobku interni interni
196 | 1:05:56 | 1:06:17 | 0:00:21 | Premisténi obrobku interni interni
197 | 1:06:17 | 1:06:22 | 0:00:05 | Kontrola a odstranéni §pony z obrobku interni interni
198 | 1:06:22 | 1:06:27 | 0:00:05 | Odneseni $pony, vzeti hadru interni interni
199 | 1:06:27 | 1:06:47 | 0:00:20 | Ocisténi obrobku hadrem interni interni
200 | 1:06:47 | 1:06:49 | 0:00:02 | Odlozeni hadry interni interni
201 | 1:06:49 | 1:06:53 | 0:00:04 | Chuze ke skfini ¢. 1 interni externi
202 | 1:06:53 | 1:06:59 | 0:00:06 | Hledani pilniku interni | zbytecné
203 | 1:06:59 | 1:07:04 | 0:00:05 | Vzeti pilniku ze stolu interni externi
204 | 1:07:04 | 1:07:12 | 0:00:08 | Chuze k regalu, vzeti pomicky interni interni
205 | 1:07:12 | 1:07:16 | 0:00:04 | Chuze k obrobku interni interni
206 | 1:07:16 | 1:07:28 | 0:00:12 | Znaceni obrobku interni interni
207 | 1:07:28 | 1:07:34 | 0:00:06 | OdloZeni pomucek, vzeti brusného kamene interni interni
208 | 1:07:34 | 1:07:51 | 0:00:17 | Obrusovani hran interni interni
209 | 1:07:51 | 1:07:53 | 0:00:02 | Odlozeni brusného kamene interni interni
210 | 1:07:53 | 1:08:00 | 0:00:07 | Chize pro hadr, do¢isténi obrobku interni interni
211 | 1:08:00 | 1:08:04 | 0:00:04 | Odlozeni hadru, vzeti ovladace jefabu interni interni
212 | 1:08:04 | 1:08:56 | 0:00:52 | Umistovani obrobku na kostky interni interni
213 | 1:08:56 | 1:09:08 | 0:00:12 | Odd¢lovani haku od obrobku, ovladani jetabu interni interni
214 | 1:09:08 | 1:09:11 | 0:00:03 | Odlozeni ovladace interni interni
215 | 1:09:11 | 1:09:17 | 0:00:06 | Chuize a odloZeni helmy na regal interni interni
216 | 1:09:17 | 1:09:21 | 0:00:04 | Chuze k obrobku interni interni
217 | 1:09:21 | 1:09:30 | 0:00:09 | Odd¢€lovani uchytu od obrobku interni interni
218 | 1:09:30 | 1:09:34 | 0:00:04 | Chuze a odlozeni uchytu interni interni
219 | 1:09:34 | 1:09:42 | 0:00:08 | Kontrola obrobku interni interni
220 | 1:09:42 | 1:09:45 | 0:00:03 | Chuze ke skiini ¢. 2 interni externi
221 | 1:09:45 | 1:09:47 | 0:00:02 | Otvirani skiiné interni externi
222 | 1:09:47 | 1:09:49 | 0:00:02 | Vzeti krabice s podlozkami interni externi
223 | 1:09:49 | 1:09:55 | 0:00:06 | Chuze a polozeni krabice k obrobku interni externi
224 | 1:09:55 | 1:10:02 | 0:00:07 | Chuize k pracovnimu stolu interni externi
225 | 1:10:02 | 1:10:04 | 0:00:02 | Vzeti metru interni externi
226 | 1:10:04 | 1:10:11 | 0:00:07 | Chiize k obrobku interni externi
227 | 1:10:11 | 1:10:20 | 0:00:09 | Méfeni vysky interni interni
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228 | 1:10:20 | 1:10:24 | 0:00:04 | Chtze a odloZeni metru na regal interni interni
229 | 1:10:24 | 1:10:29 | 0:00:05 | Chuize do skiin¢ ¢. 2 interni externi
230 | 1:10:29 | 1:10:42 | 0:00:13 | Vzeti a kontrola svorniktl interni externi
231 | 1:10:42 | 1:10:48 | 0:00:06 | Chuize k obrobku interni interni
232 | 1:10:48 | 1:10:51 | 0:00:03 | Vzeti kompresorové hlavy interni interni
233 | 1:10:51 | 1:10:57 | 0:00:06 | Cisténi otvor kostek vzduchem interni interni
234 | 1:10:57 | 1:11:01 | 0:00:04 | Odlozeni hlavy kompresoru interni interni
235 | 1:11:01 | 1:11:05 | 0:00:04 | Chystani svornika interni interni
236 | 1:11:05 | 1:11:52 | 0:00:47 | Umistovani svorniku do otvoru kostek interni interni
237 | 1:11:52 | 1:11:56 | 0:00:04 | Chuze k regalu interni interni
238 | 1:11:56 | 1:12:10 | 0:00:14 | Rozmisténi upinek interni interni
239 | 1:12:10 | 1:13:34 | 0:01:24 | Nastaveni uchyceni obrobku interni interni
240 | 1:13:34 | 1:13:43 | 0:00:09 | Chuze ke skiini ¢. 2 interni interni
241 | 1:13:43 | 1:13:58 | 0:00:15 | OdOZentkrabice s podlozkami, vacti Sroubta | e | interni
242 | 1:13:58 | 1:14:04 | 0:00:06 | Chuze k obrobku interni interni
243 | 1:14:04 | 1:14:16 | 0:00:12 | Rozmisténi Sroubti a matek na uchycovadla interni interni
244 | 1:14:16 | 1:14:47 | 0:00:31 | Rucni Sroubovani interni interni
245 | 1:14:47 | 1:14:53 | 0:00:06 | Chuze k regalu pro kli¢ interni interni
246 | 1:14:53 | 1:15:29 | 0:00:36 | Dotazeni Sroubt interni interni
247 | 1:15:29 | 1:15:33 | 0:00:04 | Chuize a odloZeni kli¢e do regalu interni interni
248 | 1:15:33 | 1:15:48 | 0:00:15 | Vzeti a rozmisténi podpér interni interni
249 | 1:15:48 | 1:15:56 | 0:00:08 | Chiize a vzeti Sroubovaku a klice z regalu interni interni
250 | 1:15:56 | 1:15:59 | 0:00:03 | Chiize k obrobku interni interni
251 | 1:15:59 | 1:16:29 | 0:00:30 | Umisténi podpéry 1 interni interni
252 | 1:16:29 | 1:16:47 | 0:00:18 | Umisténi podpéry 2 interni interni
253 | 1:16:47 | 1:17:17 | 0:00:30 | Umisténi podpéry 3 interni interni
254 | 1:17:17 | 1:17:41 | 0:00:24 | Umisténi podpéry 4 interni interni
255 | 1:17:41 | 1:17:52 | 0:00:11 S:;‘:e kregalu, odloZeni nastrojt, vzeti malého | o\ e
256 | 1:17:52 | 1:17:55 | 0:00:03 | Chuze k obrobku interni interni
257 | 1:17:55 | 1:18:39 | 0:00:34 | Dotazeni podpéer interni interni
258 | 1:18:39 | 1:18:42 | 0:00:03 | Chuze a odlozeni klice do regalu interni interni
259 | 1:18:42 | 1:18:59 | 0:00:17 | Ovladani stroje interni interni
260 | 1:18:59 | 1:19:04 | 0:00:05 | Chuze pro pistoli kompresoru interni interni
261 | 1:19:04 | 1:19:09 | 0:00:05 | Ocisténi noze a hlavy interni interni
262 | 1:19:09 | 1:19:12 | 0:00:03 | Odlozeni kompresorové pistole interni interni
263 | 1:19:12 | 1:19:25 | 0:00:13 | Nasazeni rukavic, chiize a vzeti Sroubovaku interni interni
264 | 1:19:25 | 1:19:29 | 0:00:04 | Chuze k hlavé karuselu interni interni
265 | 1:19:29 | 1:19:37 | 0:00:08 | Odmontovani noze interni interni
266 | 1:19:37 | 1:19:41 | 0:00:04 | Chuze a vzeti kompresorové pistole interni interni
267 | 1:19:41 | 1:19:44 | 0:00:03 | Ocisténi noze, hlavy vzduchem interni interni
268 | 1:19:44 | 1:19:45 | 0:00:01 | OdlozZeni kompresoru interni interni
269 | 1:19:45 | 1:19:49 | 0:00:04 | Chuze k hlavé karuselu interni interni
270 | 1:19:49 | 1:20:09 | 0:00:20 | Instalovani noze do hlavy karuselu interni interni
271 | 1:20:09 | 1:20:14 | 0:00:05 | Chuze k regalu, odloZeni a vzeti nastroje interni interni
272 | 1:20:14 | 1:20:17 | 0:00:03 | Chuze k hlavé karuselu interni interni
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273 | 1:20:17 | 1:20:25 | 0:00:08 | Odmontovani noze interni interni
274 | 1:20:25 | 1:20:28 | 0:00:03 | Chtize ke kompresoru, vzeti interni interni
275 | 1:20:28 | 1:20:34 | 0:00:06 | Ocisténi noze a hlavy interni interni
276 | 1:20:34 | 1:20:37 | 0:00:03 | Odlozeni pistole kompresoru interni interni
277 | 1:20:37 | 1:20:50 | 0:00:13 | Kontrola noze interni interni
278 | 1:20:50 | 1:20:55 | 0:00:05 | Chiize k pracovnimu stolu interni interni
279 | 1:20:55 | 1:21:05 | 0:00:10 | Vzeti klice a odemykani Supliku interni externi
280 | 1:21:05 | 1:21:14 | 0:00:09 | Vybirani spravného noze interni interni
281 | 1:21:14 | 1:21:22 | 0:00:08 | Chuze k hlavé karuselu interni interni
282 | 1:21:22 | 1:21:39 | 0:00:17 | Instalovani noze do hlavy karuselu, utahovani interni interni
283 | 1:21:39 | 1:21:42 | 0:00:03 | Chuze k regalu, odloZeni Sroubovaku interni interni
284 | 1:21:42 | 1:23:25 | 0:01:43 | Sundani rukavice, ovladani stroje, zavirani interni interni
285 | 1:23:25 | 2:53:25 | 1:30:00 | Chod stroje interni interni
286 | 2:53:25 | 2:53:54 | 0:00:29 | Otvirani a ovladani karuselu interni interni
287 | 2:53:54 | 2:54:14 | 0:00:20 | Kontrola obrobku interni interni

Celkovy cas sefizeni operace €. 2 trval 2 hodiny 54 minut a 14 sekund. V tomto ptipad¢ je
to podobné jako u pfedchozi operace, kdy je Tbc Cas rozkouskovan. Tbe €as za¢ina ¢innos-
ti s ¢iselnym oznacenim 1 — Vzeti pomucek z karuselu a trva do ¢innosti 183 — Odlozeni
vrtaku do skiin¢€ a pak pokracuje od ¢innosti 259 — Ovladani stroje a kon¢i ¢innosti s ¢is-
lem 283 — Chiize k regalu, odlozeni Sroubovéku a celkové trva 1 hodinu 6 minut a 42
sekund. Podle technologického postupu je u této operace stanoveny ¢as 120 minut. Rozdil

mezi témito ¢asy €ini 53 minut a 18 sekund.

8.3 Analyza pohybu pracovnika

V prubéhu analyzy byly zaznamenany casté pohyby pracovnikil a za pomoci videozazna-
mu byly vyhotoveny Spaghetti diagramy, které nam nazorn¢ ukazuji, kde se dany pracov-
nik nejcastéji pohyboval. VSe bylo peclivé zaznamenéano na layoutu pracoviste, které bylo
poskytnuto spolecnosti. Jsou zaznamenany vSechny pohyby, at’ uz pohyby, které musi byt
vykonavany, tak i pohyby zbytecné. Za pomoci této analyzy, miZeme piehodnotit nebo

zmeénit celkovy layout pracoviste, aby se minimalizovaly pohyby pracovnik.

Na obrazcich mizeme zietelné videt, ze nejcastéjsi pohyby u obou operaci jsou od karuse-
lu k ovladacimu panelu ¢i regélu a dale ke skiini ¢. 2, kde se nachdzi nejvétsi mnozstvi
nastroji a pomucek potfebnych k upindni obrobkli a dile k pracovnimu stolu, kde maji

pracovnici ulozeny v Suplicich dalsi potfebné nastroje.
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Layout pracoviété =S
Pracoviste: Titan s.&. 582
( Sfedisko: Obrobna do 12t / 4440 ]

Legenda:

Materidlovy tok —vstup

Materidlovy tok - vystup

R 2%

Pracovni stil

Misto pro vstupni material a
hotové vyrobky

Sfifi / Regél s materialem a
néaradim

Prostor pro pfipravky

0070

Srojni zafizeni

] owm

Obrazek 9. Spaghetti diagram operace ¢. 1 (vlastni zpracovani)

Layout pracovisté n=5
_Pracoviste: Titan s.c. 582

( Stfedisko: Obrobna do 12t / 4440

Legenda:

Materialovy tok - vstup

‘ Materidlovy tok - vjstup
J

| Pracovni stal

Misto pro vstupni material a
hotové vyrobky

'-':ﬁ SkFifi / Regdl s materilem a
{/ ~. naradim

D Prostor pro pripravky
D Strojni zafizeni
[ oome

Obrazek 10. Spaghetti digram operace ¢. 2 (viastni zpracovani)
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8.4 AuditSS

Ve spolecnosti je jiz n€kolik let zavedena metoda 5S, ktera byla stanovena a zavedena ex-
ternimi firmami. Pro audit 5S jsem se rozhodla z toho diivodu, Zze pracovnik v piedchozi
analyze hledal nastroje jak v Suplicich, tak ve skiinich a taky z toho diivodu, Ze je tato me-
toda tzce spjata s metodou SMED. I kdyz ve spole¢nosti maji sviij vlastni formuléf
k auditu, rozhodla jsem se udélat zjednoduseny a ohodnotit, jak se pracovnikiim daii dodr-

zovat potradek na pracovisti karuselu.

Tabulka 5. Kontrolni formular k 5S (vlastni zpracovani)

SEIRI Hodnoceni
1. | Na pracovisti karuselu se nachazi jen nutné naradi castecné
2. | Na pracovisti karuselu se nachdzi jen nutné néstroje a

ano
dily
3. | Na pracovisti se nachazi jen nutna dokumentace ano
4. | Na pracovisti se nachazi jen potiebny nabytek a vyba-
ano
veni

SEITON

1. | Nastroje jsou ulozeny na svém misté a spravné ozna-
castecne
ceny
2. | Néradi je uloZeno na svém misté a oznaceno castecné
3. | Dokumentace jako je napiiklad standard pracovisté a
ano
58S je jasné viditelné pro pracovniky
4. | Stoly, skiing atd. se nachazi na svém misté dle layoutu ano

SEISTO
1 | Cesty a ulicky jsou Cisté ano
2. | Naradi a néstroje se nachazi v ¢istém a neposkozeném

ano

stavu
3. | Uklid pracoviste je jasné stanoveny ano
4. | Prosttedky pro tklid jsou snadno dostupné a oznac¢ené ano
5. | Ochranné prostiedky jsou Cisté a na bezpe¢ném misté ano

SEIKETSU
1. | Standard ¢isténi ma jasné stanové odpoveédnosti za

. ano
Cistotu




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

2. | Zaznamy o udrzbé jsou umistény na pracovisti ne
3. | Odpady jsou pravidelné odvazeny ano
SHITSUKE
1. | Existuji standardy 5S a jsou dodrzovany ano
2. | Pracovnici jsou proskoleni ohledné 5S ano
3. | Provadéni auditu 5S zaméstnanci firmy ano
Vyhodnoceni 33

Audit jsem hodnotila nésledujici Skalou:
Ano — 2 body; Casteén& — 1 bod; Ne — 0 bodii. Maximalni poéet bodii je 38.

V ptipad¢€, ze vyhodnoceni dosahuje 80% a vice, mizeme konstatovat, ze metoda 5S je
dodrzovana a neni potieba velkych zmén dodrzovani této metody. Mé hodnoceni je 33

bodi z 38 moznych, coZ odpovida 87%.

Dale byly potizeny i fotografie, které znazornuji chyby, které byly pfi auditu zjistény.

Obrazek 11. Nedostatky v 5S (vlastni zpracovani)
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Obrazek 12. Nedostatky v 5S 11 (viastni zpracovani)

8.4.1 Popis zjisténych chyb
Podle ptedchozich obrazki doslo k chybam a to:

1. Na magnetické tabuli nesedi popisky néradi s jednotlivym nafadim takto ulozenym.
Navic nékteré natradi dle popisku chybi.

2. Ve skiini chybély popisky k ur¢itym nastrojim.

3. V dalsi skiini se nachéazely dievéné podlozky, které nemély své umisténi a navic
byly v misté&, které je vyhrazeno pro jiné néstroje.

4. V obou dvou Suplicich se nachazelo nafadi, které tam ziejm¢ ani patfit nemélo, pro-
toze absolutné nesedi s popisky. Navic se zde nachazi metr, ktery pracovnik v pri-

béhu sefizeni hledal.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

9 PROJEKT ZAVEDENI METODY SMED

Projekt se zaméfuje na zavedeni metody SMED u obrabéciho stroje karusel Titan ve spo-
le¢nosti TES Vsetin, s.r.0. z diitvodu zkraceni doby pretypovani daného stroje. Tento stroj
byl vybran z diivodu castého ptetypovani, a také z diivodu zjisténi skutecného Tbc Casu.
Pokud dojde k vyraznému snizeni Tbc ¢asu, dojde i ke zlepSeni materidlového toku ve spo-
le¢nosti. V ramci projektu bude provedena analyza soucasného stavu piretypovani a navrh-
nuty feSeni ke zkraceni operaci, které jsou provadény v ramci pietypovani stroje a tim by
se m¢la docilit tspora ¢asu i pro budouci operace na daném zatizeni. V této ¢asti je vyme-
zeni projektu, jeho nazvu, tymu a jsou zde stanovené cile za pomoci metody SMART. Dale
se zde bude rozebirat SWOT analyza projektu. V dal$im kroku logicky ramec a v posledni
fad€ metoda RIPRAN.

9.1 Definovani projektu
Nazev projektu:
Projekt aplikace metody SMED na vybraném zafizeni ve spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o.
Projektovy tym:
e pramyslovy inZenyr
e technolog
e student
Cile projektu:
Specificky — cilem je snizeni Tbc Casu sefizovani na karuselu TITAN SG33

Meéfitelny — snizeni sefizovaciho ¢asu je méfitelné a 1ze ho jednoduse vyjadtit v jednotkach

1 procentech
Akceptovatelny — Cil byl ptijat v§emi ¢leny tymu
Realisticky - Cil projektu byl fadné zkonzultovan se ¢leny tymu a potvrdili jeho redlnost

Terminovany — harmonogram projektu je v logickém ramci projektu
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9.1.1 SWOT analyza

SWOT analyza projektu je vyobrazena v tabulce niZe. Zobrazuje silné a slabé stranky, kte-
ré se tykaji projektu a dale pak hrozby a piilezitosti. Pozitivni a negativni faktory oznacu-
jeme Skalou od 1 do 5. 1 ndm znaci nejmensi vliv a 5 ten nejvétsi. Hodnoceni u slabych
stranek a hrozeb je stejné, akorat je oznaCovano v minusovych bodech, aby zobrazovaly

negativni charakter.

Tabulka 6. SWOT analyza projektu (vlastni zpracovani)

SWOT analyza

Silné stranky Vaha | Body | Slabé stranky Vaha | Body

Kvalifikace operatora 0,20 3 Nedostatek nastrojil 0,3 -2

Spoluprace operatorti 0,25 4 EeCthke vybaveni 0,3 -1

irmy

Podpora vedeni 0,30 4 l\{lalevovlwnem vyrob- 0,4 -3
nich cast

Nizké néklady na projekt 0,10

Znalost metod PI 0,15

Celkem 1

Prilezitosti Vaha

Spoluprice s VS 0.20 ) Flruktuacevkvahﬁlfova- 0.40 3
nych zamé&stnanct

tzolligsem materialoveho 030 | 3 |Nedodrzovéni zmén 030 | -2

Z\iysem S?Okoj enosti za- 0,30 3 Neshody s vedenim 0,20 -1

mestnancu

Zvys,em spokojenosti za- 0.20 5 V’ZIllk Elodatecnych 0.10 1

kaznika nakladi

Celkem 1 2,6 | Celkem 1 -2,4

SWOT analyza ndm ukazuje, ze pievazuji silné stranky nad slabymi a pfiileZitosti nad

hrozbami. Z toho vyplyva, Ze projekt bude tspésny.

Co se tyce silnych stranek, musim vyzdvihnout podporu vedeni a spolupraci operatoru.
Vedeni ma silny zdjem na tom, aby spolecnost prosperovala a snizovala své ndklady a to za
pomoci metod primyslového inzenyrstvi. Po rozhovoru s pracovniky, ktefi v dobé analyzy
pracovali na karuselu, musim podotknout, Ze oba pracovnici maji velky zajem na tom, aby
se pracovni ¢innosti zlepSovaly a tim dochdzelo ke sniZeni Casu sefizeni. Sami pak pted-
kladaji své zlepSovaci navrhy vedeni. Kvalifikaci operatorti se znamend, ze jsou zaroven

operatofi a sefizovaci v jedné osobé&. Dalsi vyhodou je fakt, ze pracovnici znaji urcité me-
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tody primyslového inZenyrstvi, protoze v minulosti byly nékteré metody zavadény, takze
pro n¢ metoda SMED nebyla piekvapenim. Posledni silnou strankou jsou nizké naklady na

projekt.

Do slabych stranek jsem zatfadila malé ovlivnéni vyrobnich Casli, jednd se o to, Ze jiz
v minulosti byla na podobném karuselu provedena metoda SMED a spolecnost navrhy,
které byly v ramci ptfedchozi SMED metody pfizpusobila i jinym podobnym typlim zatize-
ni. Technické vybaveni se tykd zaptjcené kamery, ktera jiz nebyla v dobrém technickém
stavu. Posledni slabou strankou je nedostatek nastroji, protoze nékteré si zaméstnanci musi
pujcovat.

Do prilezitosti jsem zaradila zvySeni spokojenosti zaméstnancti, protoze zmény, které mo-
hou nastat, jim mohou usnadnit praci. A tim, Ze se snizi Cas sefizeni, tim se produkt diive
dostane k zdkaznikovi. ZvySeni materidlového toku jsem tam zafadila, protoZe metoda

SMED muze mit na n¢j velky vliv.

Za nejvetsi hrozbu jsem oznadila fluktuaci kvalifikovanych zaméstnancli. Zaméstnanci,
ktefi momentaln€ pracuji na karuselu, jsou vysoce kvalifikovani a maji pfinejmensim dese-
ti letou praxi v oboru, takze nastaveni a sefizeni stroje provadi rychle a kvalitng. Dalsi

hrozbou je nedodrzovani zmén a neshody s vedenim a vznik dodate¢nych nakladu.

9.1.2 Logicky ramec

V logickém ramci je projekt celkové popsan, jeho hlavni a projektové cile také aktivity a
zdroje, které jsou nedilnou soucasti projektu. Do vystupu projektu fadime analyzu soucas-
ného stavu pretypovani, vytvoreni navrhu ke zménam cinnosti a vytvotreni nového jizdniho

fadu. Logicky ramec se nachazi v ptiloze. (Ptiloha P I)

9.1.3 RIPRAN

Rizikova analyza projektu mé celkem 6 hrozeb, které by se mohly vyskytnout. Nejdiive
jsem procentualné ohodnotila jednotlivé hrozby na zéklad¢, s jakou pravdépodobnosti by

se mohly stat. Dale jsem k nim pfifadila moZny scénaf.

Nejvétsi pravdépodobnost vzniku hrozby ma Spatné planovani, u kterého je vysoka hrozba
rizika. Mezi dalsi velké hrozby patii nedostate¢né odborné znalosti a chybné zpracovani
analyzy soucasného stavu. Mezi stfedni hrozby patii zanik spole¢nosti a malé hrozby patii
vysokym ndkladlim na realizaci a selhani techniky. Rizikova analyza se nachazi v piiloze

(Ptiloha P 1II)
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10 APLIKOVANI METODY SMED

Tato kapitolu bude ptfimo aplikovat metodu SMED a to za pomoci piedesl¢ kapitoly analy-
zy soucasného stavu na zatizeni karusel, ze kterého budou dané hodnoty vychazet. Postup
je nasledujici:

e oddéleni internich a externich ¢innosti,

e pievedeni internich ¢innosti na externi,

e redukce ¢asu internich ¢innosti.

10.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Tato Cast se zamétuje na rozdeleni internich Cinnosti a externich. Interni ¢innosti se tykaji
vSech aktivit, které byly provadény pfi stroji v necinnosti a externi ¢innosti jsou ty, které
1ze provadét za chodu stroje. Podle ptedchozi analyzy u obou operaci bylo zjisténo, ze ves-
keré ¢innosti sefizovani jsou vykonavany interné, tedy v dob¢ necinnosti stroje. To zname-
n4, zZe ani jedna ¢innost nebyla provadéna externé. Toto zjiSténi mizeme pokladat za velky
nedostatek celého procesu setfizovani. Objevovaly se zde 1 ¢innosti, které miiZzeme povazo-
vat za plytvani, a to nadbyte¢na chtize, hledani a ¢ekani.

V prvnim grafu mizeme nazorné vidét, ze bylo mozné prevést jen malou ¢ast operaci na
externi. A to jen 6%, které ¢ini 9 minut a 40 sekund. Nejvétsi ¢ast tvoii interni ¢innosti a to

celkem 90%, tedy 2 hodiny 20 minut a 5 sekund.

Tabulka 7, Rozdéleni cinnosti operace ¢. 1 (vlastni zpracovani)

Rozdéleni ¢innosti

operace €. 1
4% 6%

Mawvrh -

M externi

interni

M zbyteiné

90%
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U druhého grafu jsou vysledky o poznéni hors$i. Interni ¢innosti ndm zabiraji 96% a to je
celkem 2 hodiny 47 minut a 8 sekund. Podatilo se mi pievést jen 3 % a ta tvofi 5 minut a

12 sekund.

Tabulka 8. Rozdéleni cinnosti operace ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Rozdéleni Cinnosti

operace €. 2
1% oy

Mavrh -

| externi
interni

m zbytecné

96%

10.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Za pomoci videa bylo zjiSténo, Ze mnoho ¢innosti 1ze provést externé, tedy v dobé chodu
karuselu. Prevody téchto ¢innosti u obou operaci jsou téméf stejné, protoze se jedna o je-
den stroj. V pfipad¢ rozdilnosti zminim, o kterou operaci se jedna. V tabulce je pievod

internich na externi ¢innosti ozna¢en modrou barvou.
Priprava potiebného naradi pro praci

Pracovnici maji u ovladaciho panelu pfipevnénou magnetickou tabuli s nafadim, které vy-
uzivaji jen vyjimecné. Dale maji pod ovlddacim panelem odloZzeno par néfadi, ale nestaci
to. Pracovnici si Casto chodili do Supliku nebo do skiiné pro naradi, které si mohli nachys-
tat pred pocatkem procesu sefizeni. Jednalo se napiiklad o chlizi k vedlejSimu pracovisti
pro velky T kli¢ nebo do Supliku pro klesté na odtazeni svornikti. U operace €. 2 se i stava-
lo, ze pracovnik nem¢l skiin€ nebo Supliky odemcené, takze se zdrzoval jejim otviranim a

manipulaci s klicem.
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Priprava nastroji

Pracovnici ¢asto vyménuji pti sefizovani riizné néstroje, at’ uz se jedna piimo o vrtaky ne-
bo o nastroje, které slouzi k uchyceni obrobku. U prvni operace m¢l pracovnik u ovladaci-
ho panelu ulozen specialni drzék na vrtaky, kde si dané vrtaky po uvolnéni z kotouce ulozil
a nasledné poté je odnesl do skifing. U druhé operace tento drzak nebyl. Jinak musim po-
dotknout, Ze pracovnici neméli zadné nastroje nachystané a vSe délali az pfi sefizeni. Proto
si museli ¢asto chodit pro nastroje do skiini nebo Supliku. Pfi prvni operaci si pracovnik
teprve vychystaval vrtaky, které si prenesl ze skiin€ na pracovni stll a tam si je kontroloval
a nasledn¢ ulozil do drzéku u stroje a poté pouzival. Tato ¢innost zabrala pomérné dlouhou
dobu, proto jsem ji pfevedla na externi ¢innost. Dale musim uvést chlizi pro magnet
k vedlejSimu pracovisti. Nastésti diky zkuSenostem pracovnikil tato ¢innost netrvala moc
dlouho, protoze dokézali odhadnout, kde se dany magnet nachéazi. Diky tomu uSetfili ¢as

pii hledani magnetu. I tak 1ze ¢ekani a chtizi pro magnet povazovat za externi ¢innost.
Piiprava dokumentace

U operace €. 1 zacal pracovnik studovat dokumentaci v rdmei vychystavani vrtdku na pra-
covni stiil. K jejimu upevnéni k ovladacimu panelu dosSlo az po vlozeni vSech vrtdkt do
vyméniku. U operace €. 2 zacal pracovnik nejdiive hledat sprdvnou dokumentaci a az poté
ji studovat a to v prubéhu sefizeni. Nasledné pak vyménil nepotiebny nakres obrobku za
novy. Poté si zacal zapisovat na stroj potiebné udaje k naprogramovani karuselu. VSechny

tyto operace jsem pievedla na externi ¢innost.

Priprava méridel a dalSich méricich pomiicek

Pracovnici maji méfici nastroje ¢i pomicky vétSinou ulozeny ve skfini ¢. 1. Proto casto
chodili do této skiin€ pro rizné métaky, které mohli mit pfipraveny predem. Dale jsem
zaznamenala zbyte¢né odkladani méfaku na pracovni stlil a nasledné vraceni se pro po-

mucku. Dale pracovnik hledal metr, ktery mél umistén v Supliku.

Piiprava jerabi

Pracovnici se musi o jefab délit s vedlejSim pracovistém, protoze tento karusel nema jetab
vlastni, jak to u nékterych strojii ve spolecnosti byva. V dobé, kdy byla natacena prvni ope-

race, pracovnik vedlejSiho pracovisté jefab nevyuzival viibec, proto si ho mohl pracovnik

pii prvni operaci predem pfipravit.
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Zhodnoceni

V této tabulce mizeme vidét celkovy sefizovaci €as a jejich uspory po prevedeni internich

¢innosti na externi.

Tabulka 9. Prevedeni internich ¢innosti serizeni na externi

Celkovy cas “ < Cas po

ID | Druh operace ymény Cas uspory Cas Uspory At
1 Operace 1 2:36:54 0:09:40 6% 2:27:14

2 Operace 2 2:54:14 0:05:12 3% 2:49:02

Dalsi tabulka ndm zaznamenava Tbc Cas, ktery byl stanoven podle technologického postu-

pu. A jeho rozdily mezi skutecnym naméfenym casem.

Tabulka 10. Prevedeni internich cinnosti na externi podle Thc casu

Druh Nastaveny | Naméreny RO.Zdll Cas Cas tispo- | Cas po

ID y y mezi Tbe | s
operace Tbc cas Tbc cas R uspory ry uspoie
1 | Operace 1 1:45:00 0:58:37 46:23 0:08:24 14% 0:50:13
2 | Operace2 | 2:00:00 1:06:42 53:18 0:03:17 5% 1:03:25

10.3 Redukce ¢asu internich ¢innosti

10.3.1 Odstranéni zbyte¢nych ¢innosti

V pribéhu analyzy videozadznamu byly zjiStény 1 ¢innosti, které byly zbytecné a zplisobuji
plytvani. V ptedchozich tabulkach jsou oznaceny cervenou barvou. Jednalo se zejména o:

e hledani,

e (Cekani,

e 0sobni hovor,

e chuze.

U obou operaci nejvice figurovalo hledani. Musim ovSem podotknout, ze téchto zbytec-
nych ¢innosti na délku sefizeni nebylo mnoho.
Nejcastéjsi vyskyt u analyzy byl hledani spravného naradi nebo pomiicek, nutné k vykona-

ni sefizeni nebo Uchytu obrobku na karuselovém stole. Dale pracovnikovi trvalo nalézt
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spravnou dokumentaci, protoZze mél u sebe vice dokumentt a trvalo mu, nez se v nich ori-
entoval a nez nalezl ten spravny nékres a postup. Za dals$i zbyte¢nou ¢innost mizeme
oznacit hledani helmy, kterou si pracovnik odlozil a nepamatoval si, kde pfesné. V tomto
piipadé je vhodné se domluvit s pracovnikem, aby v piipad¢ pouzivani helmy, helmu po-
nechdval na regalu u karuselu. Dal§i zaznamenanou ¢innosti bylo vyfizeni hovoru pracov-
nikem. U operace €. 2 dochdzelo ke zbytecné chiizi kvili odkladani mérakit na pracovni
stiil, kdy pracovnik zbytecné chodil tam a zpatky pro métak. Tuto ¢innost jsem zaradila do
zbyte¢nych z toho diivodu, ze ma pracovnik moznost ulozit mérak k ovladacimu panelu a
tim se vyvarovat zbytecné chiize, kdy pozdéji mize chiizi pouzit k odlozeni méraku, ktery

jiz nebude déle vyuzivat.
Souhrn redukovanych €asu jsou uvedeny v tabulce a to podle pfedchozi analyzy ¢innosti.

Tabulka 11. Redukované cinnosti pro cely cas

Celkovy cas “ “ o Cas po

ID | Druh operace  — Cas uspory | Cas uspory [%] At
1 Operace 1 2:36:54 0:06:22 4% 2:30:32

2 Operace 2 2:54:14 0:01:54 2% 2:52:20

10.3.2 SniZeni ¢asu internich a externich ¢innosti

V tomto kroku navrhnu ur¢ité doporuceni na sniZeni internich nebo externich ¢asii sefizeni,

které by mohly vést k lepSimu Casu sefizeni a tim dosdhnout i1 lep$iho materialového toku..
Eliminace nebo sniZeni ¢asu chiize pri pripravé naradi

U obou analyz bylo velké mnozZstvi chiize, které je mozné za pouZiti urcitych pomucek
nebo nastrojli snizit. Pracovnici si chodili pro nafadi a to nejcastéji do pracovniho stolu,
kde ho méli ulozené. Déle vyuzivali i nafadi, které méli pfipnuté na magnetické tabuli,

urcéené pro naradi. Jsou zde dvé varianty feSeni této problematiky.

Prvnim ndvrhem muze byt klasicky opasek, ktery je uréen pro nafadi, které si dany pra-
covnik miize pfipnout a dat do n¢j veskeré naradi, které potrebuje. Na opasku by mohl mit
potiebné Sroubovaky, imbusovy kli¢, metr nebo i pracovni rukavice, které by si pracovnik
nemusel odkladat na jiné mista a pak se pro n¢ vracet. Na webu www.domacitechnika.cz
jsem nalezla opasek na naradi, které by mohl dané pozadavky spliiovat. Cena opasku ¢ini

277 s DPH.



http://www.domacitechnika.cz/
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Obrazek 13. Opasek na naradi (www.domacitechnika.cz)

Dalsi moznosti je rozsifeni jiz zavedené tabule s magnetickymi paskami, kde by se mohlo
vystavit veskeré pouzivané naradi, tim mam na mysli o¢kové nebo maticové klice, které
jsou umistény v Suplicich a klesté, pro které si pracovnik piedtim zasel. Tato moznost
chiizi neeliminuje, ale alespon ji zkracuje a pracovnik ma tabuli bliz nez Supliky, ve kte-
rych se naradi nachazi. Ohledn¢ magnetické tabule je zde taky moznost jen pieorganizova-
ni a to tak, ze by si pracovnik vzdy pred sefizenim nachystal potfebné naradi, protoze mi-
nimalné 90% z toho co je na ni umisténo, nevyuzil. Tim by nevznikly Zadné nédklady a za-

rovein by to bylo v souladu s 58S.
Eliminace nebo sniZeni ¢asu chiize pro nastroje, méraky a jiné pomiicky

Nejcastéjsim vyskytem byla chiize pro nastroje a dalsi komponenty nebo jejich odkladani a
to nejcastéji do skiiné s ¢islem 2 nebo 3. Pracovnik v prvni operaci po odmontovani vrtaku
z vyméniku chodil ¢asto do skiiné€ €. 3, kde vrtaky ukladal a pozdé&ji si z této skiiné vrtaky
vychystaval. Casta chiize byla i pfi vychystavani nebo uschové riznych pomicek slouzici
k upinani obrobku na upinaci sttil. Nejlep$i mozné feseni by bylo pofidit policovy vozik,
na ktery by si pracovnik mohl dat veSkeré potrebné nastroje, jako jsou nastrojové drzaky
s vrtaky nebo jinymi nastroji, svorniky, upindky, podlozky, Srouby a matice a atd. nebo i
potfebné nafadi a méraky rizného druhu. Idealnim feSenim by bylo vyuZit policového vo-
ziku s alespon tfemi policemi. Na kterych by mél vSe nachystané k setizeni a upinani ob-
robku a zbyl¢ police by mohl pouZit pro odlozeni néastroji nebo naradi, které potieboval pii
vyméng, aby nemusel chodit s kazdym nastrojem zpét do skiin€, ale aby si je vSechny od-
lozil na polici a pozdéji vSechny nardz uklidil. Tento navrh Uplné neeliminuje chizi, ale
pomiiZe k jejimu vyraznému zkraceni. Tento vozik jsem nalezla na www.manutan.cz za

6 702 s DPH.


http://www.manutan.cz/
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Obrazek 14. Navrhovany policovy vozik (www.manutan.cz)
Uprava layoutu
Uprava layoutu je vychodiskem ze spaghetti digramu, které byly provedené jiz v analyze
chiize operatora. Vysledkem spaghetti digramu bylo zjiSténi, Ze operatofi nejcastéji chodi

pro néstroje & pomiicky do skiing 2 a 3. Casto také chodili k pracovnimu stolu.

Layout pracovisté

Pracovisté: Karusel TITAN SC 33 ¢.s.: 582
( Stfedisko: Mechanické komponenty / 4440 |

= 0 2

[ Iﬁ\ -
l\\\@ /) = Materidlovy tok - vstup
|

Materialovy tok - wyjstup

Pracovni stdl

Misto pro vstupni material a
hotové wyrobky

)

Regdl/skiTh se spotiebnim
materidlem a naradim

Vozik

Odpad

BER B3]

Strojni zaffzeni

Obrazek 15. Novy layout karuselu (vlastni zpracovani)

Vysledkem je presunuti nejvice pouzivanych skfini bliz ke stroji. Skiin s ¢islem 3 jsem bliz

umistit nemohla, protoze je pied strojem poloZena ergonomicka rohozka, tak jsem ji posu-
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nula aspon nejbliz k ni a zmenSila o kousek karanténu, kde jsou vyskladany dalsi obrobky.
Skiin €. 2 jsem presunula k regalu, kde jsou umistény kostky, protoze tam ergonomicka
rohoz jiz neni. Dale jsem musela zohlednit, Ze operatofi pouzivaji jetab, proto neslo umistit
dvée skiiné vedle sebe. Diky piesunuti skiini, se mohl piesunout k pracovni stil a skiin €. 1

a vozik blize ke karuselu.

10.3.2.1 Shrnuti uspory po sniZeni ¢asu internich a externich innosti

K obéma operacim jsem vypracovala detailni analyzu, ve které se zjistovaly chiize, kterd je

zakomponovana v internich ¢innostech a mohla by byt eliminovéana nebo sniZena.

Pracovnici Casto chodi pro néjaké naradi nebo nastroje nebo je chodi ¢asto odkladat. Pro-
vedla jsem detailni analyzu a zjistila jsem, ze chiize pro naradi ¢i pomucky trvala u operace
¢. 1 celkem 6 minut a 41 sekund, za pomoci voziku se odstrani 5 minut a 57 sekund a za
pomoci opasku se eliminuje zbylych 44 sekund. U operace €. 2 je to celkem 3 minuty a 57

sekund z toho opasek eliminuje 1 minutu a 5 sekund a vozik zbylé 2 minuty a 52 sekund.

Faktem zGstava, ze tyto casy mohly byt vyssi. Z analyzy jsem u nékterych ¢innosti nepoci-
tala s celou chizi, ale stopovala jsem, jak dlouho by pracovnikovi trvalo, kdyby si pro dané
nastroje misto do skiin€ dosel k voziku, ktery by byl umistény u karuselu. Nebo jsem u

opasku pocitala 1 s tim, ze umisténi nafadi nebo rukavic do opasku zabere minimaln¢ 1

sekundu.

10.3.3 Celkové shrnuti tfetiho kroku metody SMED

Tato tabulka zobrazuje hodnoty po tetim kroku metody SMED, coZ znamena, ze ¢as uspo-

ry v sobé zahrnuje jak zbytecné ¢innosti, tak ¢innosti po sniZeni internich a externich casi.

Tabulka 12. Celkové shrnuti tietiho kroku metody SMED (viastni zpracovani)

Celkovy cas “ < Cas
ID | Druh operace B Cas tspory Cas uspory o paie
1 Operace 1 2:36:54 13:03 8% 2:13:49
2 Operace 2 2:54:14 05:51 3% 2:48:23

U Tbc casu za pomoci tfetitho kroku se ndm podatilo uspofit na prvni operaci 13% a na

druhé operaci 6%.
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Tabulka 13. Celkové shrnuti tretiho kroku pro Thc cas(vlastni zpracovani)

Druh Nastaveny | Naméteny “_ “ Cas po

1D operace Tbc Cas Tbc Cas Cas ety | Cosigimy uspofte
1 Operace 1 1:45:00 0:58:37 7:28 13% 51:09

2 Operace 2 2:00:00 1:06:42 4:04 6% 1:02:38

10.4 DalSi zlepSovaci navrhy
Navrh na sniZeni Thc ¢asu

Za pomoci metody SMED bylo zjisténo, Zze nastaveny Tbc ¢as pro sefizeni
v technologickém postupu je ptili§ vysoky, nez je skutecnd realita. V souc¢asném technolo-
gickém postupu je pro operaci €. 1 stanoven Tbc ¢as 105 minut a pro operaci ¢. 2 120 mi-
nut. Celkovy cas Uspory pro operaci €.1 €inil 18 minut a 19 sekund (31% z naméfeného
Casu) a pro operaci ¢. 2 pouze 7 minut a 17 sekund (11% =z naméteného CcCasu).
K vyslednému ¢asu jsem ptipocetla hodnotu 5% a to pro osobni potfeby operatora, navr-

hovany cas pro technologicky postup €ini pro operaci ¢. 1 42 minut a 19 sekund a pro dru-

hou operaci 1 hodina a 2 minuty a 24 sekund.

Tabulka 14. Navrh na zménu technologického postupu z hlediska casu (vilastni

zpracovani)
Druh IRV Naméteny Cas , O Cas po Navrh R.OZ(.hl opro-
= operace ny Tbe Thbc cas uspo uspory uspoie ro TP ti minulému
P das pory [%] P p TP
Opelrace 1:45:00 | 0:58:37 18:19 31% | 0:40:18 | 0:42:19 1:02:41
2 Opezrace 2:00:00 1:06:42 | 07:17 11% | 0:59:25 | 1:02:24 0:57:36

Navrh sefizovaciho postupu pro karusel

Navrh bude sestaven pro ob¢ operace a bude vychazet z predeslé analyzy a implementace
metody SMED. Tento standard bude navrzen tak, aby pracovnici védéli, co maji délat v pii
chodu stroje nebo jeho zastaveni. Tak se zamezi, Ze externi ¢innosti, které byly pfed meto-
dou SMED internimi, se nebudou opakovat. Jedna se pouze o navrh, poté bude zalezet na

spole€nosti, jestli bude tento navrh vyuZivat ¢i nikoliv nebo si ho jen poupravi.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

Je dulezité pred zavedenim standardu provést rozhovory neboli Skoleni s pracovniky a vy-
svétlit jim jednotlivé kroky postupu a vyhody provadéni tohoto standardu. Poté nasleduje

trénink sefizeni dle tohoto postupu.
Navrh k metodé 5S

Na pracovisti karuselu uz 5S standard ¢isténi existuje, ale i tak se miizou vyskytnout urcité
chybky. Chyby byly nalezeny v uspofadani nastrojii nebo naradi, které bud’ byli chybn¢
oznacené, nebo je nékdo pozapomnél vratit na ptivodni misto. Bylo by potieba pracovni-
kiim pfipomenout, aby dodrzovali uspofddani naradi a nastrojii nebo aby se s mistrem do-
mluvili a usporadani naradi si usporadali dle svych potieb a az poté oznadili prislusSnymi

Stitky. Jediné co jsem na pracovisté nenasla, byl zaznam o udrzbé nebo také kontrolni list.

Zde je navrh kontrolniho listu pro pracovniky, aby pokazdé zaznamenali, zda naSli praco-

visté podle uspotadani 5S.

Tabulka 15. Navrh kontrolniho listu pro pracovniky (vlastni zpracovani)

Kontrolni list dodrzovani standardu 5S

“ ., Ocisteéné . oy s
Cisté » Vse je ulo- Pracoviste je
Jméno Ry skiinky, | . - xx
naradi, zené na stan- | ocisténé od ne- .
Datum L stoly od . ‘1 Podpis
pracovnika | nastroje, prachu a dardnim potiebné doku-
fipravk g miste mentace
prip y necistot
6.5 PSenica v X X v
7.5 Jirasek X 4 X
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

V této kapitole dojde ke zhodnoceni celého projektu a to jak po Casové tak financni stran-

ce. Naklady na hodinu karuselu byly stanoveny na 1350 K¢.

11.1 Casové iispory

Po aplikace metody SMED doslo k u obou operaci k ¢asovym tspordm a to pro prvni sefi-

zeni 20 minut a 33 sekund a pro druhé sefizeni jen 10 minut a 24 sekund. Casové tspory a

celkové €asy po uspofe jsou znazornéni v tabulce.

Tabulka 16. Casové tispory po aplikace metody SMED (viastni zpracovaini)

Celkovy cas “ <~ Cas
ID | Druh operace . Cas uspory Cas Uspory 7o Gpaite
1 Operace 1 2:36:54 0:20:33 13% 2:16:21
2 Operace 2 2:54:14 0:10:24 6% 2:43:50

Primérny pocet setizeni za rok je 240. Pro kazdou operaci tedy 120.

Tabulka 17. Casové tispory za rok (viastni zpracovani)

ID | Druh operace | Pocet setizeni za rok Cas aspory Celkovy cas
1 Operace 1 120 0:20:33 41:00:06
2 Operace 2 120 0:10:24 20:28:00

V prvnim pitipadé je rocni ¢asova uspora 41 hodin a ve druhém piipade téméf 20 hodin.

11.2 Finan¢ni aspory

Hodina provozu karuselu se pohybuje kolem 1350 K¢.

Tabulka 18. Celkova rocni financni uspora (viastni zpracovani)

ID | Druh operace Naklady na hodinu Cel,kovy cas Finan¢ni Gspora
uspory
1 Operace 1 1350 41:00:06 55352 K¢
2 Operace 2 1350 20:28:00 27 630 K¢

Finanéni tspora celkové €ini 82 982 K¢&.
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11.3 Naklady na projekt

Naklady zahrnuji vSechny mzdové naklady, pocinaje mzdovymi néklady pracovniki.
Mzdovy naklady je naklad pracovnikt, ktefi se mi vénovali a poskytli mi cenné informace

a rady.

Tabulka 19. Celkové naklady na projekt (vlastni zpracovani)

Néklady Céstka
Mzdové naklady 5000 K¢
Nakup pracovniho opasku 277 K¢
Nékup pojizdného voziku 6 702
Celkem 11979 K&

11.4 Doba navratnost investice

Doba navratnost investic je vypocitana za pomoci pfedchozich tabulek. A vypocita se za
pomoci podilu celkovych ndkladu na projekt, které plynou z aplikace metody SMED a

souhrn finan¢nich tspor za rok,

11979
82 982

Doba navratnost investice =

Doba navratnost investice = 0,14 roku
Podle vypoctu se investice navrati zhruba za 1,5 mésice.

Tabulka 20. Navratnost investice na jednotlivy navrh (viastni zpracovani)

. s , . . . e . Navratnost in-
Roc¢ni Casova Ro¢ni finanéni Investicni na- .
uspora uspora v K¢ klady v K¢ vestice ve
dnech
Nékup opasku 03:14:00 4365 277 23,16
Nakup pojizd- 11:20:00 15 300 6702 160
ného voziku

Nejlépe z téchto navrhu dopadnul opasek na naradi ¢i néstroje, jehoz doba néavratnosti je za

pouhych 23 dnii, doba névratnosti pojizdného voziku je 160 dnd.
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ZAVER

Diplomova prace se vénovala implementovani metody SMED na zatizeni Karusel TITAN
SG33, ktery spolecnost TES Vsetin, s.r.o. pouziva jiz osmym rokem. Na karuselu se stfida-
ji dvé operace, které se technologicky odlisuji, proto byly podrobné analyzovany ob¢ ope-
race a nasledné na obou aplikovana metoda SMED. Tyto operace jsem rozliSila na operaci
¢. 1 a operaci €. 2 a to z toho divodu, Ze doposud nemély zadny specialni nazev, jen se lisi
tam pouziva vice méticich pomticek a vzhledem k tomu, Ze se misto Celisti pouzivaji kost-
ky, které se nejdiive musi specidln¢ opracovat, abychom na n¢€ pozd¢ji mohli vlozit obro-

bek, jsou u operace €. 2 technologické ¢asy delsi. Cilem diplomové prace bylo snizit Tbc

¢as o0 10%,

Teoreticka ¢ast se vénovala né€kolika oblastem. Prvni oblast byla takovym tvodem do
pramyslového inzenyrstvi, dalsi oblast kratce popsala $tihly podnik a pak se zaméfila na
Stihlou vyrobu a druhy plytvani ve vyrobé. StéZejni oblast teoretické ¢asti popisovala me-
todu SMED, jeji vyuziti, postup neboli prub¢h a piinosy. Posledni ¢asti byly metody a

koncepce, jez souvisi s praktickou ¢asti diplomové prace.

Déle nasledovalo ptedstaveni spole¢nosti a vSe co k ni patii. Po této ¢asti byl pfedstaven a
popsan stroj, povinnosti obsluhy stroje a dodrzovani zasad bezpecnosti prace. Poté byla
provedena analyza soucasného stavu sefizeni na zatizeni Karusel TTITAN SG33 a to za
pomoci videosnimku, jez byl potfizen pro obé operace a poté vyhotoven spaghetti diagram,
taktéZ pro obé pracovisté. A na zaklad¢é videosnimku bylo odhalené plytvani. Plytvani ne-
bylo takové, jaké jsem ocekdvala, ale i tak se alespon podafilo odhalit, ze technologicky

postup neni nastaven spravne.

Vystupem je novy setizovaci postup. Mym hlavnim cilem bylo snizit Tbc ¢as za pomoci
aplikace metody SMED o 10%. U prvni operace se mi podatilo snizit Tbc Cas o necelych

18% a u druhé operace o 11%. Cil byl splnén. Ro¢ni tispora ¢ini 82 982 K¢.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
Apod. A podobné

Atd. A tak dale

CNC Computer Numerical Control

C. Cislo

DPH Dan z ptidané hodnoty

EOQ Economic Order Quantity

ISO International Organization for Standardization
Kat. Kategorie
K¢ Korun ¢eskych

Napt.  Napiiklad

Prac. Pracovni

RIPRAN Risk Project Analysis

SMED  Single Minute Exchange to Die

S.r.o.  Spolec¢nost s ru¢enim omezenym

Str. Strana

SWOT  Strenght, Weakness, Opportunities, Threats

TP Technologicky postup
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Studovani dokumentace - napsani potfebnych hodnot na stroj, jestli jsou potfeba

Nastaveni i vycisténi potfebnych nastrojl a jejich prichystani na vozik

Uklid prededlé dokumentace, potfebnou dokumentaci vloZit k hotovym vyrobkém

Nachystani a vycisténi potfebného naradi, ulozeni do opasku nebo na tabuli

Nachystani méficich pomUcek a odloZeni na vozik

Zajisténi magnetu a jefabu, pokud ho nepouzivd zrovna jiny pracovnik
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Vizualni kontrola obrobku
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Ovladani stroje a otevieni vyméniki
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Cisténi vymeéniku a odmontovani vrtaku &i jinych nastrojd z vyménika
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Cisténi vrtaku
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Pfipadné odstranéni vrtaku z hlavy karuselu, nasledné ¢iSténi hlavy za pomoci
hadr( a vzduchu

26

Vycisténi nozl karuselu, v pfipadé potreby vyménit

27

Instalovani vrtaku ¢i jinych nastroji do zasobnik( podle TP

28

Ovladani jefabu a nasazovani Celisti do karuselu, dle TP

29

Vycentrovani Celisti za pomoci potfebnych méraku

30

Utahovani Celisti za pomoci pneumatického vrtaku nebo T klice

31

Ovladani jefdbu a nasazovani obrobku na jerab

32

Umisténi a centrovani obrobku v upinacim stole

33

Kontrola pomoci hlavy karuselu, metru, méridel

34

Upinani obrobku + podpéry, podlozky atd.

35

Zavirani karuselu

36

Programovani karuselu

Vyroba
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Chod stroje

38

Uklid $pon a neporadku

39

Kontrola chodu stroje




40 | Studovani nové dokumentace, pokud se nejede v davkach
41 | Priprava veskeré dokumentace potiebné k nové zakazce
) 42 | Studovani dokumentace - napsani potiebnych hodnot na stroj, jestli jsou potieba
‘_‘3 43 | Nastaveni ¢i vycisténi potfebnych nastrojl a jejich prichystani na vozik
E 44 | Uklid pFede$lé dokumentace, potfebnou dokumentaci vloZit k hotovym vyrobkiim
_§ 45 | Nachystani a vycisténi potfebného naradi, uloZzeni do opasku nebo na tabuli
§ 46 | Nachystani méficich pomUcek a odlozeni na vozik
a 47 | Zajisténi magnetu a jerabu, pokud ho nepouziva zrovna jiny pracovnik
48 | Nachystani voziku pro Celisti
49 | Ovladani a otevreni dvefi karuselu
50 | Nasazeni ochrannych pomucek
51 | Uvolnéni uchycovadel obrobku
52 | Oc¢isténi obrobku za pomoci vzduchu a hadry
53 | Proved operace dle TP, pokud je to pozadovano
54 | Nasazeni obrobku na jefdb a pfeneseni na uréené misto
55 | Vizualni kontrola obrobku
56 | Uklid a odloZeni pomdcek z karuselu na vozik nebo regél u karuselu
57 | Odstranéni velkych kus( Spon hackem
58 | Ovladani jefabu a odmontovani Celisti z karuselu
59 | Odmontovani a pripadné Cisténi svornikd, upinaku, podlozek a atd.
60 | Cidténi upinaciho stolu - ha¢kem, magnetem, za pomoci vzduchu poté hadry
:6 61 | Spousténi otaceni upinaciho stolu
(G 62 | Ovladani stroje a otevieni vyméniku
; 63 | Cisténi vyméniku a odmontovani vrtaku ¢&i jinych nastrojd z vyménika
S 64 | Cisténi vrtaku
() Pfipadné odstranéni vrtaku z hlavy karuselu, nasledné cisténi hlavy za pomoci
c 65 | hadrd a vzduchu
'a 66 | Vycisténi noz( karuselu, v pfipadé potreby vyménit
90 | Instalovat pripravené vrtaky ¢i nastroje
5 91 | Ovladani jefabu a vkladani kostek do upinaciho stolu
92 | Centrovani kostek za pomoci méraku
93 | Centrovani kostek za pomoci karuselové hlavy a pomUcek
94 | Utahovani kostek pneumatickym vrtakem nebo T klicem
95 | Zavirani karuselu
96 | Spousténi obrabéni kostek
97 | Otvirani karuselu
98 | Ocisténi kostek
99 | Ovladani jefdbu a preneseni obrobku na kostky
100 | Centrovani obrobku na kostkach
101 | Upinani obrobkd
102 | Kontrola spravného upnuti
103 | Programovani stroje
'§ 104 | Chod stroje
g. 105 | kontrola chodu stroje

106

Cteni nové dokumentace







