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ABSTRAKT

Bakalaiska prace je zaméfena na aplikaci metody SMED v useku navijarny ve vyrobni

spolecnosti M.L.S. Holice, spol. s 1. 0.
Cilem je eliminovat prostoje, které jsou nutné k pietypovani stroje. Problém je feSen po-
moci metody SMED, analyz videozdznamu a dat z firemniho programu. K vyhodnoceni

¢innosti sefizovace, na které je potieba se zaméfit, je vyuzito Paretovo pravidlo.

Vysledkem této prace je ndvrh SMED Kkarty, ve které je jasn€ definovany postup, nastroje a

role.

Kli¢ova slova: SMED, SMED karta, pfetypovani, jizdni fad, $tihla vyroba, plytvani

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on an application of the SMED method in production com-

pany M.L.S. Holice, spol. s . o.

The goal is to eliminate the downtimes which are comming from machines’s changeover.
To solve the issue it was used the SMED method, video recording and company’s figures.
For evaluation of the adjusters activities was applied the Pareto rule. The final result of the
Bachelor thesis is the suggestion of SMED Card including a clearly defined workflow,

tools and roles.

Keywords: SMED, SMED card, time schedule , changeover, lean production, waste
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UvVOoD

Kazda spolecnost chce mit dobré postaveni na trhu, byt konkurence schopna a uspokojovat
potieby zakaznikli zvySovanim kvality pii zachovavani ceny. Aby bylo mozné tyto kritéria
splnit, je potfeba stale inovovat a zavadet ve spolecnosti prvky §tihlé vyroby, snizit plytva-

ni a tim snizit ndklady na vyrobu, tedy i na cenu vyrobku.

Timto se tidi i spolecnost M. L. S. Holice, spol. s r.0., kterou jsem si vybrala. Tuto spolec-
nost jsem oslovila, protoZze jsem u ni dfive pracovala na pozici operatorka vyroby, ale také
vim, ze zavadi prvky S$tihlé vyroby.

v v .

Ujal se m¢ pan inzenyr Coufal, ktery mi navrhnul témata ke zpracovani. Nejbliz$i mi bylo
zpracovani a aplikace metody SMED na pracovisti kotev, kde jsem dfive pracovala. Za tu
dobu, co jsem tam pracovala, jsem si prosla skoro vSemi operacemi, takze pracovisté zndm
i z druhé strany. Také se pamatuji tu radost pfi zjisténi, ze budu na smén¢ pretypovavat
stroj a nejlépe dvakrat. Po tuto dobu jsem mohla sedét a jesté mi o tuto dobu byla snizena
norma poctu vyrobenych kusi. Proto jsem s vybérem tématu nevahala. Vidim v tomto té-
matu velky potencial na usporu ¢asu, nejvice pak u jiz zminovaného ¢ekéani operatora na

sefizeni v podobé reZijnich hodin.

V mé praci budu analyzovat ¢asy pretypovani z firemniho programu za 1. ¢tvrtleti. Nato-
¢im videozdznamy se souCasnym postupem pienastaveni stroje a budu hledat zbyte¢né
¢innosti, které se pokusim nasledné¢ odstranit. U operaci, které budou potieba zachovat, pak

budu hledat spravny postup.

Cilem mé prace bude navrhnout takové feSeni, které uSetii nejvice reZijnich hodin a snize

prostoje pii pietypovani stroje.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této prace je eliminovat prostoje ve vyrob¢, které jsou zptisobeny dlouhym ptetypo-

vani stroje.

Sbér dat bude realizovan ve spolecnosti na vyrobu alterndtorii, konkrétné na pracovisti

kotev v useku navijarny.

Na pracovisti se nachazi navijecka, u které dochazi k plytvani z diivodu ¢ekani operatora.
Dal$im problémem je postup pfetypovani stroje, ktery neni standardizovany, a tak si kazdy
sefizovaC postupuje dle svych zvyklosti. Na pracovisti nejsou umistény nastroje, a tak je

prostoj prodluzovan o dobu hledani.

Zaméfim se na vyuziti Casu operatora a setfizovace. Data, kterd budu analyzovat, budou
naméfena za 1. Ctvrtleti tohoto roku. V kazdém mésici bude natocen jeden videozdznam
s pretypovanim stroje a rozhovorem se sefizovacem. Z firemniho programu si vyexportuju
udaje o délce cekani a pretypovani stroje za kazdy mésic. U kazdého sefizovace zvlast si
spocitam praméry daného mésice a za celé Ctvrtleti. Poté porovnam s jizdnimi fady, které

vytvofim na zaklad€ videozaznami.

Jizdni fady budou vytvoreny pomoci aplikace metody SMED, kdy si kazdou ¢innost z vi-
deozaznamu rozd€lim na interni ¢innosti (nezbytné k pretypovani, musi byt vypnuty stroj),

externi (Ize je délat za chodu stroje) a plytvani — ¢innosti, které je potieba Gplné odstranit.

Vsechny ¢innosti, které jsou nutné k pfetypovani stroje — tedy externi, zpriiméruji a pomo-
ci paretova pravidla ur€im, na které ¢innosti bude potieba se zamétit. Nakonec navrhnu
postup pietypovani stroje, kde budou urCeny role i potiebné pomicky. Vytvoiim néavrh

SMED Kkarty, ktera bude ndvodem na pietypovani stroje.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyroba je transformace vyrobnich faktori do ekonomickych statki a sluzeb, které pak
prochazeji spotfebou. Vyrobnimi faktory rozumime praci, pidu (pfirodni zdroje), kapital a

informace. (Ketkovsky, 2002, s. 2)

\yrobni faktory Kapital
Plda \
Prace \_\ Vystupy:
s . Statk
Kapital Firma > Siuzby
Informace
Management

Obr. 1: Kolobéh vyrobnich faktori ve firmé (vlastni zpracovani dle Ketkovsky,

2002, 5.2)

1.1 Rizeni vyroby

Jak zminuje pani Chromjakova (2011, s. 30), fizeni a organizace vyroby je dnes Casto
oznacovano jako ,Stihla vyroba®“. Tyto pojmy pochazi 1 firem Tyota Production Sytem

nebo Henryho Forda.

1.2 Rizeni procesu

Rizeni procesu je cinnost, kterd vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstrojii a systéemu
k tomu, aby identifikovala, popisovala, mérila, vidila, hodnotila a zlepsovala procesy se

zameérem efektivniho pokryti potreb zakaznika procesu.

(cit. podle Svozilova Alena, 2011, s. 18)
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2 STIHLY PODNIK

Stihla vyroba je paradigma a zpiisob mysleni o vyrobé. Je to filozofie, kterd zkracuje prii-
bezny cas eliminaci plytvani, aby byly véas dodavany vyrobky vysoke kvality pri nizkych
nakladech.

(Mike Rother, cit. podle Kosturiak, Jan a Zbynék FROLIK, 2006, s. 17)
Dle pana Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) si pod pojmem S§tihly podnik pfedstavime ta-
kovy podnik, ve kterém provadime pouze ¢innosti nezbytné, délame je spravné, rychleji
nez ostatni a s mensimi naklady.
Stihla vyroba nemiize dobie fungovat, pokud spoleéné tzce nespolupracuji oddéleni ve
spolecnosti. VSe zacind uZ v planovani vyroby, pokraCuje pies vyvoj, ptipravu vyroby,
vyrobu, administrativu aZ k logistice. Cilem je zkratit Cas, za ktery se hotovy vyrobek do-

stane k zakaznikovi, a zaroven eliminovat plytvani v tomto procesu.

m objednavka zakaznika sAkaznik

dodavatel - } h _--— }

cas

objednavka zakaznika - -
zakaznik
dodavatel - >< -

w

cas

Obr. 2: Stihly proces (vlastni zpracovani Kosturiak, Frolik, 2006, s. 18)
Pan Kosturiak a Frolik (2006, s. 19) zminuje, ze klicovy pojem ve §tihlém podniku je plyt-
vani, Japonci jej oznacuji jako MUDA. VSechno, co nezvySuje hodnotu vyrobku a zvySuje

naklady na vyrobu, je plytvani.
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2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba neboli ,,Lean Production® a je jeden ze zakladnich kament §tihlého podniku.
Dle pana Masina a Vytlacila (2000, s. 45) je plytvani ¢innost, dusevni i manudalni, ktera
nepiidava hodnotu produktu. Tzv. ,,Cistd prace™ je napt. lakovani vyrobku. U dusevnich

praci, je to prace ocisténa od administrativnich ¢innosti.

Plytvani je vétSinou snadné odhalit a odstranit je. Ve vyrobnim procesu se ale také nachézi
skryté plytvéani, které lze identifikovat az pomoci rliznych metod a nastroji. Pfikladem

skrytého plytvani je transport dilti nebo ptetypovani stroje.
Klasifikace plytvani dle Toyoty:

1. Nadvyroba

2. Cekani

3. Nadbytecna manipulace
4. Spatny pracovni postup
5. Vysoké zasoby

6. Zbytec¢né pohyby

7. Chyby pracovnikt

8.

Nevyuziti lidského potencidlu

2.1.1 Nadvyroba

Prvnim druhem plytvani je nadvyroba. Jak zmifiuje pan MasSin a Vytlacil (2000, s. 46-47),
v nékterych vyrobach je vyrabéno nad plan. Neuvédomuji si vSak, ze zvySuji naklady na
uskladnéni, poptipadé na likvidaci z divodu neprodejnosti.

2.1.2 Cekani

Zjevnym druhem plytvani je ¢ekani. NejCastéji je to pak Cekéani na sefizeni, na material
nebo na opravu stroje.

2.1.3 Nadbyte¢na manipulace

Nejéastéjsim plytvanim je nadbyteéna manipulace. Casto se prevazi material, pozdgji polo-

tovar mezi skladem a vyrobou.
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2.1.4 Spatny pracovni postup

Pokud nezvolime spravny pracovni postup, mizeme délat praci navic a u toho spotiebova-
vat zdroje, napt. zvoleni Spatného materialu.

2.1.5 Vysoké zasoby

Vysoké zdsoby pro nds znamenaji vysoké naklady na uskladnéni, ale také skryvaji nedo-
statky ve vyrob¢. Potfad mame z ¢eho dodavat, tak nefeSime tizka mista ve vyrobé.

2.1.6 Zbyte¢né pohyby

Jedna se o pohyby, které nevytvareji hodnotu vyrobku. Jde o zbyte¢nou chlizi v chaoticky
usporddaném pracovisti nebo zbyte¢né natahovani pro material.

2.1.7 Chyby pracovniki

Ke zvySovani ndkladi dochdzi také z diivodu chyb zaméstnancl.. Zejména se pak jedna
opakovanou kontrolu, opravu, nalezeni vhodného mista pro neshodné kusy. Pokud jsou
chyby objeveny az u zdkaznika, mtze to vést i ke ztraté odbératele.

2.1.8 Nevyuziti lidského potencialu

Posledni druh plytvani je nevyuziti lidského potencidlu, tento druh plytvani byl diive za-

pominan.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 47)
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Newyuziti
lidského potencialu

Obr. 3: 7+1 druht plytvani (Svét produktivity, ©2012)

2.2 Nastroje Stihlé vyroby

2.2.1 PétS

58S je jednim z nastroji Stihlé vyroby a oznacuje 5 kroku, které vedou k prehlednému, or-

ganizovanému pracovisti bez neporadku. Mezi tyto kroky patfi:

1. Seiri

2. Seiton

3. Seiso

4. Seiketsu

5. Shitsuke
SEIRI

V prvnim kroku probihd uklid pracovisté. V tomto kroku se zbavuje piebytecnych véci,

které na pracovisti nepotiebujeme, napi. nepotiebné nadhradni dily, nepotiebny nabytek atd.

Na pracovisti si do¢asné ur¢ime misto, kam budeme ukladat predméty, které jsou urceny

k odstranéni.
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SEITON

V druhém kroku ulozime predméty na spravné misto, abychom eliminovali hledani. Vyu-
zivame 3 zékladni otazky: Kde? Co? Kolik? Kazdy pfedmét, stroj, ndbytek musi mit své

misto.
SEISO

V tomto kroku se zbavime $piny a necistot na pracovisti. Stanovime, co a jak dlouho se
bude Ccistit a jaké Cistici pomlcky budou k tomu potieba. Ur¢ime také, kdo za uklid bude
zodpovédny.
SEIKETSU

vvvvvv

cem, NE nepofddku a NE Spiné. Standardizujeme vSechny potiebné kroky, které je potfeba
dodrzovat. Na vytvareni standardu se musi podilet vSichni, ktefi budou muset tyto stan-

dardy dodrzovat. VSichni tito pracovnici musi byt také fadné proskoleni.
SHITSUKE

V poslednim kroku musime dbat na to, aby se dodrzovaly standardy a pravidla. VyuZzivame
fotografie pted a po, kontrolni listy, prezentace. Pfikladem v dodrzovani pravidel by mél

byt vzdy vedouci pracovnik, ten by mél i pravidelné provadét kontrolni audity.

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 114-119)
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3 ZMENY VE VYROBE

Dle pana Masina a Vytlacila (2000, s. 205) se metody Stihlé vyroby nejcastéji aplikuji ve
vyrobnich operacich, ale Casto se zapomina na rezijni ¢innosti. Proto je ¢asto opomijeno,
ze v Cinnostech sefizeni, udrzbé nebo vymeéné nastrojii lze Casto usetfit vyznamnou Cast

nakladu.

3.1 EOQ

V roce 1913 vysel ¢lanek F. W. Harrise - ,,Kolik dilt vyrabét najednou?”, ve kterém byla

feSena ekonomicka velikost dodavky, ve zkratce ECQ (Economic Order Quantity).

ECQ je takovad vyrobni davka, ktera vychazi z optimalizace nakladii spojenych s prostoji

z ditvodii vymén ndastrojii a serizovani strojii a nakladii spojenych s drzenim zdasob.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 205)

naklady

\ naklady na sefizovani

ekonimicka davka

|
|

Pl ! ki
|
1

-
-

velikost vyrobni davky

Obr. 4: Ekonomickd davka (vlastni zpracovani dle MaSina a Vytlacila, 2000, s.
206)

Po dobu osmdesati let byly zvySovany vyrobni davky, aby se snizily nédklady na sefizeni a
pretypovani stroje. Aby se zvysila produktivita spolecnosti, je nutné tuto situaci feSit. Na
kazdou zménu je potieba vynalozit n¢jaké usili v podobé nakladl a spotfebovanymi zdroji
pfi prostoji. Jsou pouze dvé moznosti, jak tyto naklady a spotfebu zdrojii snizovat a to:

prodlouzit dobu beze zmény, zkratit dobu zmény.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 206)
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3.2 Tradié¢ni pristup ke zménam

Tradi¢ni pristup mluvi o zménach a sefizovani jako nutném zlu, doba zmén téchto operaci
se neméii ani nevyhodnocuje. Nezaméiuje se na tyto operace jako ty hlavni a operatoii
jsou vétSinou po dobu zmény a sefizeni prevedeni na jinou praci.

Setizovani se obecné skladalo z téchto operaci:

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 207-208)

3.3 SMED

SMED je jednou z metod Stihlé vyroby, jedna se o zkratku z anglického ndzvu Single-

Minute Exchange of Die, v piekladu vyména néstrojit béhem jedné minuty.
Metoda SMED se aplikuje pro rychlé zmény vyrobniho sortimentu a jeji dva zakladni cile

jsou:

e Pokud je stroj izkym mistem, zrychlit ¢as pfetypovani stroje, abychom ziskali ¢ast
kapacity stroje
e Zrychlit ¢as pfetypovani stroje, umoznit vyroba v malych davkach, a tim zajistit
vys$8§i pruznost vyroby
(Kosturiak, Frolik a kolektiv, 2006, s. 26)

Operace pii sefizeni rozd¢élujeme na tyto 2 kategorie:

1. Interni operace (stroj musi byt vypnuty — napf. vyména navijeci hlavy)

2. Externi operace (lze vykonavat i za chodu stroje — napft. ptiprava nastroji)
Koncepce systému SMED je zaloZena na téchto krocich:

1. krok — oddéleni externi a interni ¢innosti
2. krok — snazime se co nejvice internich ¢innosti pretransformovat na externi

3. krok — zlepSovani externich 1 internich ¢innosti

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 214-215)
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Puvodni doba zmény

>

Interni | Externi
¢innosti :| €innosti

Extemi
4 ¢innosti

Externi
¢éinnosti

4—@-) Nova doba zmény

Obr. 5: Tti kroky SMED (Masin, Vytlacil, 2000, s. 214)

Dle pana Masina a Vytlacila (2000, s. 215-217) je potieba ve fazi ptipravy fadné zanalyzo-
vat podminky na pracovisti, sledovat interni a externi ¢innosti. NejlepSim postupem je na-
toCit videozaznam, ktery obsahuje postup ptetypovani stroje a rozhovor se zainteresova-
nymi pracovniky. Toto video jim pak miZeme piehrat, abychom se ndm k nému mohli
vyjadfit.

V dal$im kroku separujeme externi a interni ¢innosti. Nejcastéjsi externi ¢innost, ktera je
provadéna interné je pfiprava nastroji. Pokud pfevedeme interni ¢innosti na externi, mi-
Zeme uSetiit az 30-50% casu.

Ve druhém kroku se snaZime transformovat interni ¢innosti na externi. Dillezité pak je pfi-

jmout tyto zmény v provozu a zménit stavajici zvyklosti.

Ve tfetim kroku se zamétime na detailné€jsi analyzu externich €innosti, napf. na proces pii-
pravy nastrojii a u internich ¢innosti se pak zaméfime na zkracovani doby demontovani

piipravkd, standardizaci dill atd.

Dle pana Shinga (citace Masin, Vytlacil, 2000, s. 217) se po aplikaci metody SMED v 90.

letech zkratilo sefizovani stroje na 2,5 % ptivodniho Casu.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

M. L. S. Holice, spol. s r. 0. navazuje na tradici narodniho podniku MEZ (Moravské elek-
trotechnické zavody), ktery byl v roce 1993 privatizovan. Olomoucké pobocka spada pod
francouzskou spolecnosti Leroy Somer a v roce 2017 se stala soucésti japonské korpora-
ce Nidec. Spolecnost M. L. S. Holice sidli v Olomouci, stejné jako jeji dva vyrobni zavo-

dy.

Spolegnost je nejvétsim vyrobcem elektrickych generatorii v Ceské republice. Vyrabi a
dodava kompletni portfolio nizkonapétovych generator v rozsahu vykonu od 10 do 3900
kva. Mezi nejvétsi odbératele spolecnosti patii: Caterpillar, SDMO, GE Jenbacher, Rolls-

Royce Power Systems a dalsi.

(M.L.S. Holice, spol. s r.0. ©)

4.1 Historie

1922 ZaloZeni spole¢nosti Janem Wagnerem

- Opravna elektromotorti

Obr. 6: Jan Wagner (interni materialy spole€nosti

1948 Soudast narodniho podniku MEZ

- Opravna a vyroba specialnich elektromotort
1954 Soucast MEZ Mohelnice

- odstépny zavod MEZu Mohelnice

1994 Vznik M.L.S. Holice, spol. s r.o.
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- Privatizace skupinou Leroy Sommer (vlastnénou nadnédrodni spolec¢nosti

Emerson)
- Vyroba elektromotorti a opravna — dnes jiz neni
- Vyroba alternatort
2001 Zahajeni vyroby v novém ziavodu OLO2 na ulici Primyslova
- Ptevod velkych alternatorti z Francie/Sillac (LSA47-LSAS50)
2006 Rozsireni vyroby na OLO2

- Presun vyroby 3 MW generatori pro vétrné elektrarny a fady LSAS1 z

Francie/Orléans
2017 Novy vlastnik Leroy Somer — japonska spole¢nost Nidec
- Spolecnost kupuje skupina Nidec

(interni materialy spole¢nosti)

4.2 Vypisz OR

Datum vzniku a zapisu: 17. zari 1993
Obchodni firma: M.L.S. Holice, spol. s r. o.
Sladkovského 149/43, Holice, 779 00 Olo-
Sidlo: mouc
Identifikacni Cislo 47674270
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Predmét podnikani: vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a

pfistroju, elektronickych a telekomunikacnich
zafizeni

vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilo-
hach 1 az 3 zivnostenského zdkona

Zakladni kapital: 386 973 000,- K¢

Spolecnik se 100% podilem: | NIDEC LEROY-SOMER HOLDING

16915 Angouléme Cedex 9, boulevard Mar-
cellin Leroy CS 10015, Francouzska republi-
ka

Registracni ¢islo: 671 820 223

Prévni forma: akciova spolecnost existujici
dle pravniho fadu Francouzské republiky

Tabulka 1: Vypis z OR (Vefejny rejstiik a Sbirka listin © 2012)
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4.3 Nidec

Spolecnost Nidec byla zalozena v roce 1973 v Kjotu v Japonsku. Zakladatelem a preziden-

tem spolecnosti je Shigenobu Nagamori.

Nide=r

—All fordreams

Obr. 7: Logo spolecnosti (interni materialy)

Nyni mé spole¢nost zhruba 107 000 zaméstnancii. Pisobi ve 40 zemich (Asie, Severni a
Jizni Amerika, Evropa) prostfednictvim 297 firem. Cisty obrat spole¢nosti v roce 2015
¢inil 1 178 miliard yenu, v pfepoctu 11,5 miliard dolarg.

Skupina Nidec nabizi na svété Sirokou Skéalu produktli, od malych pfesnych motorti az po

velké motory. Vykonové rozsahy motort od 0,2 W az po 75 MW (75 000 000 W).

4.4 Produkty spolecnosti

Spole¢nost M. L. S. Holice je vyrobcem elektrickych generatorii. Vyroba je rozdélena do
dvou zavodl v Olomouci — OLO1 a OLO2. Zajistuje vyrobu dodavky nizkonapétovych

alternatord v rozsahu vykonu od 10 do 3900 KW, které se vyuzivaji jako:

* vétrné elektrarny

elektrocentraly

»  zaloZni agregaty
* lodé

*  tézafsky pramysl
* Telekomunikace

(interni materialy spole¢nosti)
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kVA:

OLO1

Premium

Standard

=
=

OLOZ2

Premium

Standard

180-365

46.3

400-600

LSA 47.2

70-150

LSA 443

=

TAL 044

580-990

C )

LSA 49.3

TAL 047

.

Obrazek 1: Produktové portfolio (interni materialy)
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TRACTELEC

¢

960-1640 1860-2500

LSA 50.2 LSA 52.3
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5 PRACOVISTE

Data k analyze jsem cerpala v zavodu OLOI, ktery se nachazi na ulici Sladkovského
v Olomouci. Tento zavod se sklada ze socialni budovy, kde je umisténa vratnice, zavodni
jidelna, bufet a personalni a mzdové oddéleni. Pomérné velkou ¢ast tvoii sklady - materia-
ly, hoflavin, vyrobkt. Dalsi velkou ¢ast tvofi dilna, ktera se déli na 2 hlavni tseky a to je
navijarna a montdz. Navijarna se pak déli na pracovisté kotev, rotord a stator, montaz pak

na montazni linky. (interni materidly spole¢nosti)

Obr. 8: Zavod OLOI1 (interni materidly spolecnosti)

OLO1 (= Sladkovského)

| 321009 HOLYIS
vL+ 01 SMd

| 12 VANIT INZYLNOW

| 3TYLNOW YAVHd|Yd
| 22 N NZvINOW | |

| 972 VHNITINZYANOW ||

o

7
{NALRLSINIWY

_BUOVA |

Obr. 9: Layout zavodu OLO1 (interni materidly spole¢nosti)
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Druhy zavod, mensi zadvod, OLO2 se nachazi na Primyslové ulici v Olomouci. Oba zévo-

dy jsou od sebe vzdaleny zhruba 1 kilometr vzduSnou ¢arou. Vyrabi se zde alternatory

W

s vétSim vykonem, ale 1 velikostné vEtsi.

— —

L L e s

Obr. 10: Zavod OLO1 (interni materialy spolecnosti)

OLO2 (Pramyslova)

HANGAR
HANGAR

25-6F TYLNOW

ovarms |

B |

Obr. 11: Layout zdvodu OLO2 (interni materialy spolecnosti)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Mistr vyroby mi poskytnul seznam stroji, u kterych bylo potieba naméiit délku prehazo-
vani a aplikovat na n¢ metodu SMED. Zam¢fila jsem se na stroj, u kterého byla nejdelsi

doba pretypovani. Jedna se o navijecku kotev €. 279.

V soucasné dobé¢ trva pretypovani navijecky okolo 28 minut a primérna délka ¢ekani na

sefizovace je 2,5 minuty. Tyto data jsem Cerpala za posledni 3 mésice z firemniho systému.

Kazdé pretypovani navijecky €. 279 ma na starost pouze sefizovac. Operator, ktery stroj

obsluhuje, ¢eka na dokonceni sefizeni a nevykazuje zadnou ¢innost.

Kazdé ptetypovani stroje z vyrobku A na vyrobek B probiha ndsledovné: Operator pred
zacatkem navijeni posledniho kusu vyrobku A zavola sefizovaci, Ze bude potieba pietypo-
vat stroj a sdéli mu Cas, za jak dlouho ma pfijit. Protoze jsou na sméné pouze 2 nebo 3 se-
fizovaci na cely zavod, ne vzdy ptijdou na ¢as a tak se do ¢asu pfehazovani zacina pricitat i
¢as Cekani. Po navinuti posledniho kusu, operator zastavi stroj a ptepne ho do stavu sefize-
ni. Sefizova¢ vypne piivod vzduchu a demontuje néstavec, na ktery se vklada kus
k navinuti. Dale namontuje hlavu na vyrobek B, ten mu operator sdéli. Nejvétsi cast preha-
zovani zabere vymeéna bubnu, ve kterém se kusy navijeji. Na bubnu jsou pfipevnény drza-
ky dratu, které je potieba nejprve demontovat, vymeénit buben pomoci jefabu a pak vlozit
buben na spravny typ vyrobkll a namontovat drzaky dratd. Pied uvedenim stroje do auto-
matického reZimu je jeSt€ nutné zapnout piivod vzduchu a navijecka je pfipravena

k ndvinu prvniho kusu vyrobku B.

6.1 Sbér dat

Aby bylo mozné data spravné zanalyzovat, bylo potfeba natoc€it videozdznam procesu pie-
typovani. Z davodu vétsi presnosti byl namér videa opakovan tfikrat. Osobu, ktera prova-
dé€la pretypovani stroje, jsem poprosila, aby mi pfesné popisovala kazdy krok, ktery vyko-
na. U tohoto videa jsem se zamé&fovala i na pomucky, které setfizovac pouzival a kde byly

umistény.

Abych mohla video 1épe vyhodnotit, vytvofila jsem si pomocnou tabulku, do které jsem

z n¢ho vepsala veskeré namétené udaje — ptiloha P I: Jizdni fad — vzor.

V prvnim sloupci je pro vétsi prehlednost Cislo operace. Ve druhém a tietim sloupci je Cas,

od kdy do kdy dana operace probihala. V ¢tvrtém sloupci je doba, po kterou ukon trval.
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V dalsim sloupci je udaj, zda provedeny tkon vykonal sefizova¢ nebo operator a nakonec

sloupec s popisem tkonu.

V hlavicce dokumentu jsou uvedeny udaje o stroji — Cislo stroje, nazev stroje a udaj, ze
kterého typu, na jaky typ vyrobku byl stroj piehazovan. Také je zde uveden datum méteni

a jméno operatora a sefizovace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

7 ANALYZA DAT

7.1 Prvni méreni

Prvni méteni se uskutecnilo 15. 1. 2019 za ucasti operatora 1 a sefizovace 1. Po navinuti
posledniho kusu se sefizovace ¢ekalo 7 minut. Kdyz pfisel sefizovac, uvedl stroj do stavu
sefizeni. Dle pfilozené tabulky je zde vidét, ze sefizovac¢ 1 zacal demontovat nastavec na
kotvy a az potom si vzpomnél, Ze nevypnul ptivod vzduchu do stroje. Pierusil tedy demon-
taz hlavy a vypnul vzduch. Poté se opét vratil k demontazi hlavy, ktera je uchycena 4 Srou-
by. Srouby jsou na mén& dostupném misté, proto jejich demontaz, imbusovym klicem, je
hledaji, viz nize. Sefizova¢ ztratil 10 sekund hledanim spadené¢ho Sroubu. DalSich 22
sekund stravil kontrolou hlavy, zda se na ni nenachdzi otfepy. Hlavu mohl zkontrolovat
operator, ktery ¢ekal na pretypovani stroje a nic nedélal. Navic sefizova¢ hlavu zkontrolo-
val, az je namontoval do stroje, takze pokud by naSel na hlavé otfepy, musel by hlavu opét
demontovat. To by byly dal$i 4 minuty navic, kter¢ by mohl usettit, kdyby hlavu zkontro-

loval jesté pfed namontovanim.

Kdyz chtél setfizova¢ namontovat drzaky dratl, zjistil, Ze nejsou u stroje Stipacky, tak je Sel
hledat, ztratil 20 sekund ¢asu. Jesté nez uvedl stroj do automatického rezimu, zkontroloval,
zda nejsou otfepy na piipravku k navijeni kotvy. Tuto zhruba minutovou kontrolu opét

mohl provést operator, zatimco cekal.

Celkova doba tohoto pfetypovani vcetné prvniho spravné navinutého kusu byla 57 minut a

49 sekund. Pokud nebudeme pocitat vyrobu prvniho kusu, ¢as byl zhruba 33 minut.
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Cislo stroje:

279

Datum méreni: 15.1.2019

Nazev stroje: Navijecka ]

Operator: Operator 1
Sefizovac: Sefizovac 1

Prehazovani:
Operace fas , Cai , l?oba Op:e.rator'/ Popis ukonu
zahajeni ukonceni ukonu Serizovac
1 0:00:00 0:00:31 0:00:31 U Uvedeni stroje do rezimu serizeni
2 0:00:32 0:00:52 0:00:20 U Demontovani nastavce na kotvy
. Demontovani pfipravku na upnuti
3 0:01:01 0:01:20 0:00:19 U
hlavy
4 0:01:21 0:01:34 0:00:13 U Vypnuti vzduchu
0:01:35 0:03:23 0:01:48 U Demontovani hlavy
0:03:24 0:05:17 0:01:53 U Namontovani hlavy
. Kontrola hlavy (zda na ni neni ostra
7 0:05:18 0:05:40 0:00:22 U .
hrana, otfep)
8 0:05:41 0:05:52 0:00:11 U Hledani spadeného Sroubu
. Namontovani pfipravku na upnuti
9 0:05:53 0:06:50 0:00:57 U
hlavy
10 0:06:51 0:07:15 0:00:24 U Namontovani nastavce na kotvy
11 0:07:16 0:07:28 0:00:12 U Kontrola
12 0:07:29 0:07:44 0:00:15 U Popis postupu
13 0:07:45 0:11:34 0:03:49 U Demontovani driak( dratd
14 0:11:55 0:16:00 0:04:05 U Demontovani bubnu na navijeni
15 0:16:01 0:20:26 0:04:25 U Namontovani bubnu na navijeni
16 0:20:27 0:20:47 0:00:20 U Hledani stipacek
17 0:20:48 0:32:10 0:11:22 U Namontovani drzaku drata
18 0:32:36 0:33:34 0:00:58 U Kontrola pripravku
19 0:33:35 0:34:01 0:00:26 U Uvedeni stroje do automatického
reZimu
20 0:34:01 0:40:00 0:05:59 U Chystani prvniho kusu k navinu
21 0:41:00 1:00:00 0:19:00 U Navinuti prvniho kusu
CELKEM 0:57:49

Tabulka 2: Jizdni fad 1. méteni (vlastni zpracovani)

7.2 Druhé méren

Druhé méteni se uskutecnilo 12. 2. 2019 za ucasti operatora 2 a sefizovace 2.

Celkova doba tohoto pietypovani véetné prvniho spravné navinutého kusu byla 56 minut a

18 sekund. Pokud nebudeme pocitat vyrobu prvniho kusu, ¢as byl zhruba 34 minut. Jedna

se o nejdelsi naméfeny Cas pietypovani.

V jizdnim tadu se Castokrat opakuje rozhovor s operatorem, protoze setfizovac¢ nebyl opera-

torem fadné seznamen, na jaky typ se bude navijecka pietypovavat. S tim bylo také spoje-

no dlouhé vkladani drath do pravlaki v bubnu na navijeni. Sefizovac tak nevédél, jaké

potadi dratd nachystat, navic se tam jesté vyskytnul problém s konvi, ve které je drat.
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Cislo stroje:

279

Datum méfeni: 12.2.2019

Nazev stroje: Navijecka -

prehazovani: (NN

Operator: Operator 2
Sefizovaé: Sefizovac 2

Tabulka 3: Jizdni fad 2. méteni (vlastni zpracovani)

7.3 Treti méreni

Cas Cas Doba Operator/ o
Operace . . . ’ . . Popis Gikonu
zahajeni ukonceni ukonu Sefizovac
0:00:00 0:00:06 0:00:06 U Uvedeni stroje do rezimu sefizeni
0:00:07 0:00:16 0:00:09 U] Vypnuti vzduchu
0:00:17 0:01:30 0:01:13 U Demontovani nastavce na kotvy
. Demontovani pfipravku na upnuti
4 0:01:31 0:01:50 0:00:19 u
hlavy
0:01:51 0:03:33 0:01:42 U Demontovani hlavy
0:03:34 0:04:00 0:00:26 U Rozhovor s operatorem
0:04:01 0:05:45 0:01:44 U Namontovani hlavy
8 0:05:46 0:05:51 0:00:05 U Hledani spadeného imbusového klice
. Namontovani pripravku na upnuti
9 0:05:52 0:06:50 0:00:58 U
hlavy
10 0:06:51 0:07:07 0:00:16 U Rozhovor s operatorem
11 0:07:08 0:07:30 0:00:22 U Namontovani nastavce na kotvy
12 0:07:31 0:10:35 0:03:04 U Demontovani drzaka dratd
13 0:10:36 0:12:45 0:02:09 U Demontovani bubnu na navijeni
14 0:12:46 0:16:25 0:03:39 o/U Namontovani bubnu na navijeni
15 0:16:26 0:19:30 0:03:04 U Namontovani drzakh dratd
16 0:19:31 0:19:40 0:00:09 U Rozhovor s operatorem
17 0:19:41 0:24:30 0:04:49 U VloZeni drat( do privlaka bubnu
18 0:24:31 0:28:38 0:04:07 U Hledani spravného poradi drath
. Pokragovani vloZeni dratt do
19 0:28:39 0:30:31 0:01:52 u . .
pravlakd bubnu
., Uvedeni stroje do automatického
20 0:30:32 0:31:20 0:00:48 U ..
rezimu
21 0:31:21 0:33:23 0:02:02 U Chystani prvniho kusu k névinu
22 0:33:24 0:53:24 0:20:00 U Navinuti prvniho kusu
CELKEM 0:53:03

Treti méfeni se uskutecnilo 25. 3. 2019 za Ucasti operatora 3 a sefizovace 3. Zacatek sefi-

zovani probihal bez zbyte¢ného plytvani ¢asem az do 7. minuty, kdy si sefizova¢ zacal

chystat jetab k pfemisténi bubnu, ale zjistil, Ze na n¢j nema ptipravek. Ten byl na jiném

pracovisti a nastésti ho nikdo nepouzival, takZze doba hledani byla pouze pll minuty. Po

namontovani drzakl na draty se sefizova¢ opét plil minuty zdrzel vracenim piipravku na

jetab.
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Celkova doba tohoto pretypovani vcetné prvniho spravné navinutého kusu byla 43 minut a
30 sekund. Pokud nebudeme pocitat vyrobu prvniho kusu, ¢as byl zhruba 18 minut. I ptes

par zbytecnych tkonii, byl tento ¢as pretypovani nejkratsi.

Cislo stroje: 279 Datum méfeni: 25.3.2019 Operator: Operéator 3
Nazev stroje: Navijecka [ ] Sefizovad: Sefizovac 3

prehazovni: [N

Operace Cf? ., Caf . E)oba Op:ra'tor! Popis ukonu
zahajeni ukongteni ukonu Sefizovac
1 0:00:00 0:00:25 0:00:25 U Uvedeni stroje do reZimu sefizeni
2 0:00:26 0:00:36 0:00:10 U Vypnuti vzduchu
3 0:00:37 0:00:47 0:00:10 U Demontovani nastavce na kotvy
4 0:00:48 0:01:35 0:00:47 U Demontovani pfipravku na upnuti hlavy
5 0:01:36 0:02:33 0:00:57 U Demontovani hlavy
6 0:02:34 0:04:11 0:01:37 U Namontovani hlavy
7 0:04:12 0:04:33 0:00:21 U Namontovani pfipravku na upnuti hlavy
8 0:04:39 0:05:05 0:00:26 U Namontovani nastavce na kotvy
9 0:05:06 0:07:06 0:02:00 U Demontovani drzakd dratt
10 0:07:07 0:07:27 0:00:20 U Chystani jefabu
11 0:07:28 0:07:59 0:00:31 U Hledani pripravku na jerab
12 0:08:00 0:09:59 0:01:59 U Demontovani bubnu na navijeni
13 0:10:00 0:12:49 0:02:49 U Namontovani bubnu na navijeni
14 0:12:50 0:17:20 0:04:30 U Namontovani drzakd drath
15 0:17:21 0:17:54 0:00:33 U Vraceni jefabu na misto
16 0:17:55 0:18:20 0:00:25 U Uvedeni stroje do automatického rezimu
17 0:18:21 0:23:51 0:05:30 U Chystani prvniho kusu k navinu
18 0:23:52 0:43:52 0:20:00 U Navinuti prvniho kusu
CELKEM 0:43:30

Tabulka 4: Jizdni fad 3. méfeni (vlastni zpracovani)

7.4 Vyhodnoceni videozaznamu

Na zéklad¢ vSech videozaznamii byly vytvotfeny jizdni fady ptetypovani. U kazdého jizd-
niho fadu jsem si operace rozd¢lila na interni ¢innosti (nezbytné k pietypovani, musi byt
vypnuty stroj), externi (lze je délat za chodu stroje) a plytvani — ¢innosti, které je potieba
uplné odstranit. Pro vétsi pfehlednost jsem je barevné odliSila — interni operace jsou vyzna-
ceny Cerveng, externi modie a plytvani zeleng.

Vesker¢ interni operace a vlozila je do tabulky 5. Externi ¢innosti 1ze odstranit spravnym
postupem nebo spravnym umisténim nastroju.

V tabulce je uvedeno ¢islo operace, popis tkonu, déle jsou tam sloupce sefizovac 1-3, ve
kterych jsou uvedeny data na zakladé nato¢eného videozaznamu, a v poslednim sloupci je

uveden prumér téchto méteni. Primérny cas pretypovani je vychédzi zhruba na 23 minut a
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21 sekund, pficemz nejnizsi naméfeny Cas z videozdznamu je 16 a pil minuty a z firemni-

ho programu dokonce 13 minut.

Operace [Popis ukonu Serizovac 1 | Sefizovat 2 | Sefizovac 3 Pramér
1 Uvedeni stroje do rezimu sefizeni 0:00:31 0:00:06 0:00:25 0:00:21
2 Vypnuti vzduchu 0:00:13 0:00:09 0:00:10 0:00:11
3 Demontovani nastavce na kotvy 0:00:20 0:01:13 0:00:10 0:00:34
4 Demontovani pfipravku na upnuti hlavy 0:00:19 0:00:19 0:00:47 0:00:28
5 Demontovani hlavy 0:01:48 0:01:42 0:00:57 0:01:29
6 Namontovani hlavy 0:01:53 0:01:44 0:01:37 0:01:45
7 Namontovani pripravku na upnuti hlavy 0:00:57 0:00:58 0:00:21 0:00:45
8 Namontovéni nastavce na kotvy 0:00:24 0:00:22 0:00:26 0:00:24
9 Demontovani drzakd dratd 0:03:49 0:03:04 0:02:00 0:02:58
10 Demontovani bubnu na navijeni 0:04:05 0:02:09 0:01:59 0:02:44
11 Namontovani bubnu na navijeni 0:04:25 0:03:39 0:02:49 0:03:38
12 Namontovani drzakd drath 0:11:22 0:06:41 0:04:30 0:07:31
13 Uvedeni stroje do automatického rezimu 0:00:26 0:00:48 0:00:25 0:00:33
CELKEM 0:30:32 0:22:54 0:16:36 0:23:21

Tabulka 5: Vyhodnoceni videozadznamu (vlastni zpracovani)

Operace jsem si setfidila sestupné dle primérného ¢asu do tabulky 6. Piidala jsem sloupec
procenta, ve kterém je vyjadien procentudlni podil ikonu na celém pietypovani sloupec,
kde je kumulativni soucet. Na zéklad¢ dat z této tabulky jsem vytvofila Paretlv diagram

obr. 12.

Operace Popis ukonu Pramér Procenta | Kumulativné
14  |Cekani operatora 0:23:21 50,00% 50,00%
12 |Namontovani drzak( dratl 0:07:31 16,10% 66,10%
11 Namontovani bubnu na navijeni 0:03:38 7,77% 73,87%
9 Demontovani drzakd drata 0:02:58 6,34% 80,21%
10 [Demontovani bubnu na navijeni 0:02:44 5,87% 86,08%

Namontovani hlavy 0:01:45 3,74% 89,81%
5 Demontovani hlavy 0:01:29 3,18% 92,99%
7 Namontovani pfipravku na upnuti hlavy 0:00:45 1,62% 94,61%
3 Demontovani nastavce na kotvy 0:00:34 1,23% 95,84%
13 [Uvedeni stroje do automatického rezimu 0:00:33 1,18% 97,01%
4 Demontovani pripravku na upnuti hlavy 0:00:28 1,01% 98,02%
8 Namontovani nastavce na kotvy 0:00:24 0,86% 98,88%
1 Uvedeni stroje do rezimu sefizeni 0:00:21 0,74% 99,62%
2 Vypnuti vzduchu 0:00:11 0,38% 100,00%

CELKEM 0:46:41 100,00%

Tabulka 6: Data k Paretovu diagramu (vlastni zpracovani)
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Nize vidime Paretiv diagram, kde jsou na ose x zobrazeny Cisla operaci a na ose y cas. Na
pomocné ose jsou nanesena procenta. V diagramu jsou znazornény prumérné ¢asy jednot-
livych operaci a na vedlej$i ose procentualni podil. Dle Paretova pravidla je potieba se
zamétit na 80% cast. Jedna se zejména na cekdni operdtora v celé délce pretypovani, na-

montovani a demontovani drzakt dratli a namontovani bubnu na navijeni.

0:25:55 120,00%
23:21
0:23:02 ?
o5 pas 97,01% 9B02% 9888% 99.62% 100,00%
sogy 2% 94,61% =™ oo
v . * ?
0:20:10 86,08%
80,21%
0:17:17 73,87% oo
66,10%
0:14:24 -
60,00%
0:11:31 -+ 5
0:08:38 07:31 oo
0:05:46
03:38
02:58  02:44 20,00%
0:02:53 0145 p1.29
00:45  00:3¢  00:33  00:28  00:24  00:21 00:11
0:00:00 o

14 12 11 9 10 6 5 7 3 13 4 8 1 2

 Pramér === Kumulativng

Obr. 12: Parettiv graf (vlastni zpracovani)

7.5 Data ze systému

Z firemniho systému jsem ziskala data za posledni tfi mésice. Jedna se o data z prehazova-
ni, konkrétn¢ datum a evidencni ¢islo pfehazovani, jméno sefizovace, Cas pretypovani a
¢ekani. Jak jsem jiz dfive zminila, operdtor zavola sefizovaci pied vloZenim posledniho
kusu daného typu do navijecky. Po tom, co praci dokon¢i a sefizovac neni u stroje, zvoli na
monitoru ¢ekani na sefizovace. Jakmile sefizova¢ dojde, zvoli na monitoru pfetypovani

stroje a tim ukon¢i ¢ekdni. Po dokonceni pietypovani zvoli konec piehazovani. VSechny

tyto Udaje jsou zasilany do firemniho systému.

Tyto data jsou do firemniho systému zasilany, ale nejsou uz dal zpracovavany. Jsou tam
uvedeny pouze prehledy za dané mésice. U tohoto stroje neni uveden udaj, jak dlouho by

mélo pretypovani primérné trvat, a tak neni mozné hlidat ptekro¢ni Casti prehazovani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

7.5.1 Leden

V tabulce 7 je piehled dat za mésic leden, oproti ostatnim mésicim je zde nizsi pocet pre-
typovani nez v ostatnich mésicich a to z divodu vysoké nemocnosti zaméstnanct. Celkovy
¢as prostojli navijecky (Cas ¢ekani a €as pretypovani) v mésici lednu je 9 hodin a 47 minut.
Jedna se pouze o udaj, kdy stroj nevyrabél. Redlné je tento ¢as dvojndsobny a to zhruba 20

hodin — rezie operatora a sefizovace.

V tabulce 10 vidime, ze nejdel$i ¢as pretypovani v tomto mésici sefizovac¢ 2 a nejkratsi

sefizovac 3. Cekalo se pouze na setfizovace 3 a to 18 minut.

Obdobi: Leden 2019
Stroj: ¢. 279 Navijecka
Pracovisté: Navijarna

1 03.01.19 00:00 0:32 Sefizovac 5
2 09.01.19 00:00 0:37 Sefizovac 5
3 14.01.19 00:00 0:23 Sefizovac 2
4 15.01.19 00:00 0:46 Sefizovac 1
5 17.01.19 00:00 0:27 Sefizovac 3
6 18.01.19 00:55 0:26 Sefizovac 3
7 21.01.19 00:18 0:18 Sefizovac 3
8 22.01.19 00:00 0:58 Sefizovac 2
9 23.01.19 00:00 0:29 Sefizovac 1
10 23.01.19 00:00 0:33 Sefizovac 5
11 25.01.19 00:00 0:17 Sefizovac 3
12 25.01.19 00:00 0:23 Sefizovac 4
13 28.01.19 00:00 0:30 Sefizovac 5
14 29.01.19 00:00 0:28 Sefizovac 4
15 29.01.19 00:00 0:25 Sefizovac 4
16 30.01.19 00:00 0:34 Sefizovac 4
17 31.01.19 00:00 0:28 Setizovac 4

CELKEM

PRUMER

MIN

MAX

*Casy jsou ve formatu hh:mm

Tabulka 7: Data z firemniho systému leden 2019 (vlastni zpracovani)
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7.5.2 Unor

V tomto meésici bylo provedeno 28 pretypovani stroje. V tabulce 8 je uvedeno pouze 24,
protoze 4 zaznamy jsem nehodnotila z diivodu chybného naméru — setfizova¢ zapomn¢l
zadat idaj o ukonceni pietypovani, takze se tam nachazely Casy piesahujici ptl dne nebo si

Spatné orazil pfetypovani a nachazel se zde nulovy udaj.

V meésici tnoru byl celkovy Cas prostoji navijecky (¢as ¢ekani a ¢as pretypovani) 12 hodin

a 21 minut. Redlny ¢as je pak zhruba 1 den (rezie operatora a setfizovace).
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Obdobi: Unor 2019
Stroj: €. 279 Navijecka
Pracovisté: Navijarna

1 01.02.2019 0:00:00 0:24:00 Sefizovac 5
2 04.02.2019 0:21:00 0:49:00 Sefizovac 2
3 05.02.2019 0:34:00 0:45:00 Sefizovac 1
4 05.02.2019 0:00:00 0:43:00 Sefizovac 3
5 06.02.2019 0:00:00 0:17:00 Sefizovac 3
6 07.02.2019 0:00:00 0:20:00 Sefizovac 4
7 08.02.2019 0:00:00 0:13:00 Sefizovac 3
8 08.02.2019 0:00:00 0:18:00 Sefizovac 3
9 11.02.2019 0:00:00 0:31:00 Sefizovac 3
10 12.02.2019 0:00:00 0:23:00 Sefizovac 5
11 12.02.2019 0:00:00 0:26:00 Sefizovac 4
12 13.02.2019 0:00:00 0:29:00 Sefizovac 3
13 14.02.2019 0:00:00 0:18:00 Sefizovac 3
14 14.02.2019 0:00:00 0:23:00 Sefizovac 4
15 15.02.2019 0:00:00 0:50:00 Sefizovac 4
16 16.02.2019 0:00:00 0:14:00 Serizovac 3
17 22.02.2019 0:00:00 0:32:00 Sefizovac 4
18 25.02.2019 0:12:00 0:35:00 Sefizovac 5
19 26.02.2019 0:00:00 0:19:00 Sefizovac 3
20 26.02.2019 0:00:00 0:47:00 Sefizovac 3
21 26.02.2019 0:00:00 0:24:00 Sefizovac 4
22 27.02.2019 0:00:00 0:24:00 Sefizovac 4
23 27.02.2019 0:02:00 0:29:00 Sefizovac 3
24 28.02.2019 0:00:00 0:19:00 Sefizovac 3

CELKEM

PRUMER

MIN

MAX

Tabulka 8: Data z firemniho systému tnor 2019 (vlastni zpracovani)

7.5.3 Brezen

V mésici bieznu bylo provedeno 30 pietypovani stroje. V tabulce 9 je uvedeno pouze 21,

protoZe opét jsem 9 zaznamil nehodnotila z divodu chybného ndméru.

V tomto mésici byl celkovy €as prostoji navijecky 9 hodin a 40 minut. Avsak tento celko-
vy Cas je hodné zkresleny o 9 namért, které nemohly byt hodnoceny. Pokud bychom pfi-

Cetli 9x primérny Cas, stoupla by tato hodnota na 14 hodin.
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Obdobi: Brezen 2019
Stroj: €. 279 Navijecka
Pracovisté: Navijarna

1 04.03.2019 0:00:00 0:38:00 Sefizovac 2
2 05.03.2019 0:00:00 0:45:00 Sefizovac 1
3 05.03.2019 0:00:00 0:16:00 Sefizovac 4
4 06.03.2019 0:00:00 0:19:00 Sefizovac 3
5 08.03.2019 0:00:00 0:18:00 Sefizovac 3
6 08.03.2019 0:00:00 0:48:00 Serizovac 2
7 09.03.2019 0:00:00 0:25:00 Sefizovac 4
8 11.03.2019 0:00:00 0:31:00 Sefizovac 4
9 11.03.2019 0:12:00 0:47:00 Sefizovac 5
10 12.03.2019 0:00:00 0:29:00 Sefizovac 5
11 13.03.2019 0:00:00 0:15:00 Sefizovac 5
12 14.03.2019 0:00:00 0:34:00 Sefizovac 5
13 15.03.2019 0:00:00 0:29:00 Sefizovac 5
14 20.03.2019 0:00:00 0:20:00 Sefizovac 4
15 21.03.2019 0:00:00 0:15:00 Sefizovac 4
16 22.03.2019 0:00:00 0:34:00 Sefizovac 2
17 25.03.2019 0:00:00 0:17:00 Sefizovac 3
18 25.03.2019 0:00:00 0:19:00 Sefizovac 3
19 25.03.2019 0:00:00 0:23:00 Sefizovac 4
20 26.03.2019 0:00:00 0:21:00 Serizovac 3
21 27.03.2019 0:00:00 0:25:00 Sefizovac 4

CELKEM

PRUMER

MIN

MAX

Tabulka 9: Data z firemniho systému biezen 2019 (vlastni zpracovani)

7.5.4 Shrnuti

V tabulce 10 mame celkovy piehled priimérnych cast pretypovani jednotlivych setizovacii
za 1. ¢tvrtleti. Dle téchto hodnot je ziejmé, ze nejdéle trva pretypovani sefizovaci 2, za to
sefizovac¢ 3 dokaze pretypovat stroj za polovinu ¢asu, co sefizovac¢ 3. Tento sefizova¢ mél i

nejkratsi Cas z videozaznamtl.
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Pretypovani Leden Unor Bfezen Primér
Sefizovac 1 0:37:30 0:45:00 0:45:00 0:42:30
Serizovac 2 0:40:30 0:49:00 0:40:00 0:43:10
Serizovac 3 0:22:00 0:24:45 0:18:48 0:21:51
Serizovac 4 0:27:36 0:28:26 0:22:09 0:26:03
Serizovac 5 0:33:00 0:27:20 0:30:48 0:30:23

Tabulka 10: Primérné Casy pietypovani jednotlivych operatorti za 1. Ctvrtleti

(vlastni zpracovani)

V tabulce 11 je celkovy piehled primérnych casii ¢ekani jednotlivych sefizovacu za 1.
ctvrtleti. Nejdelsi primérny Cas ¢ekéni je u sefizovace 1, ale jednalo se pouze o 1 vykyv
v mésici tnoru, a protoze pretypovaval stroj pouze jednou, jeho primér ¢ekani za mésic

unor je vysoky.

Cekani Leden Unor Bfezen | Pramér
Sefizovac 1 0:00:00 0:34:00 0:00:00 0:11:20
Sefizovac 2 0:00:00 0:21:00 0:00:00 0:07:00
Sefizovac 3 0:18:15 0:00:10 0:00:00 0:06:08
Sefizovac 4 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
Serizovac 5 0:00:00 0:04:00 0:02:24 0:02:08

Tabulka 11: Primérmé casy Cekani jednotlivych operatort za 1. ctvrtleti (vlastni

zpracovani)

Celkovy prehled za prvni ctvrtleti je v tabulce 12. Zde vidime soucet Casii pfehazovani a
¢ekani, které ¢ini 31 hodin a 44 minut, kdy tam nejsou zapocitany 4 zdznamy na nor a 9
zdznamu za bfezen, tj. zhruba 6,5 hodiny (13x 30 minut). Celkovy ¢as by tedy byl zhruba
38 hodin, a pokud pricteme ¢ekani operatora, jedna se o 76 rezijnich hodin za mésic leden

az brezen.

Pretypovani Cekani
Leden Unor Bfezen Leden Unor Bfezen
Soucet 8:30:00 | 11:12:00 | 9:28:00 29:10:00 1:13:00 | 1:09:00 | 0:12:00 | 2:34:00
Pramér 0:30:00 | 0:28:00 | 0:27:03 0:28:21 0:04:00 | 0:02:53 | 0:00:34 | 0:02:29
Min 0:17:00 | 0:13:00 | 0:15:00 0:13:00 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00
Max 0:58:00 | 0:50:00 | 0:48:00 0:58:00 0:55:00 | 0:34:00 | 0:12:00 | 0:55:00

Tabulka 12: Celkovy piehled za 1. Ctvrtleti (vlastni zpracovani)
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8 NAVRH APLIKACE METODY SMED

Prvnim krokem aplikace metody SMED bylo vytvofeni jizdnich fad na zakladé potize-
nych videozaznamu. Tyto jizdni fady jsem zanalyzovala a zjistila jsem, Ze kazdy setfizovac
ma jiny postup pretypovani. Na pracovisti nejsou potiebné nastroje, a tak se prostoj navy-
Suje o hledani pomucek a nastroji. Nejveétsi plytvani vSak vidim v ¢ekani operatora, ktery

se vibec neucastni pietypovani stroje.

Po odstranéni veskerych operaci, které nesouvisely s pietypovanim stroje, jsem vytvofila

navrh postupu pretypovani stroje, které se uiastni jak operator, tak sefizovac.

Uvedeni stroje do stavu sefizeni 0:00:21
0:00:22 | 0:00:33 |Vypnutivzduch 0:00:11
0:00:34 | 0:01:08 |Demontovani nadstavce na kotvy 0:00:34
0:01:09 | 0:01:37 |Demontovani pfipravku na upnuti hlavy 0:00:28 Demontovéni driaki dratd 0:02:42
0:01:38 | 0:03:07 |Demontovani hlavy 0:01:29
0:03:08 | 0:04:00 |Pomoc operatorovi s demontovanim dratu 0:00:52
0:04:00 | 0:06:00 |Demontovéani bubnu na navijeni 0:02:00 |Demontovani bubnu na navije|] 0:02:00
0:06:01 | 0:09:01 |Namontovani bubnu na navijeni 0:03:00 [Namontovani bubnu na navijel 0:03:00
0:09:02 | 0:10:47 |Namontovani hlavy 0:01:45
0:10:48 | 0:11:33 Namontov&?m: p'r:l'pravku na upnuti hlavy 0:00:45 Namontovani dr3ske drétd 0:05:55
0:11:34 | 0:11:54 |Namontovani nadstavce na kotvy 0:00:20
0:11:55 | 0:15:00 |Pomoc operatorovi s namontovanim dratl 0:03:05

0:15:01 | 0:15:34 |Uvedeni stroje do automatického reZzimu 0:00:33

Tabulka 13: Navrh pfetypovani stroje s pomoci operatora (vlastni zpracovani)

Jak je uvedeno v tabulce 13, pfetypovani navijecky zaina sefizova¢ a to tim, ze uvede
stroj do stavu sefizeni. Poté pracuje kazdy na svém Ukolu, kazdy na jiné strané stroje. Na
jedné stran¢ setfizova¢ demontuje veskeré ptipravky, na které se upind kotva, operator me-
zitim demontuje drzéky drati na bubnu. Tato operace zabere vice €asu, takZze mu sefizovac

pomuze s dokon¢enim, jakmile bude hotov s demontovanim.

Pak nasleduje operace, viz Zluté, kterou by mél délat sefizova¢ spolecné s operatorem.
V soucasném stavu ji vykonava sam sefizovac a 1 pii natdCeni videozdznamu se stalo, Ze
buben malem vypadnul z pfipravku na jefabu. Proto jsem navrhla, aby demontovéni i na-
montovani bubnu vykonavaly spolecné. Oba mohou povolit/zasroubovat Srouby, kazdy
z jedné strany a pak pomoci jetdbu vyméni buben. Jeden z nich bude ovladat jetab a druhy

piidrzovat buben na piipravku.
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Déle pokracuji zase kazdy samostatng, sefizova¢ namontuje ptipravky na upindni kotvy,
které predtim demontoval a operator mezitim montuje drzaky drati. Opét je tam prostor,

aby sefizovaC pomohl operatorovi s montovanim dratu.
Nakonec sefizovac uvadi stroj do automatického rezimu a jde si orazit konec pretypovani.

Uvedené Casy jsou primeéry z ¢asu, které byly naméteny na videozdznamu. Ke koneénému

Casu si firma jest¢ pfipocita svij koeficient. My budeme pocitat s koeficientem 1,3

(11m13s * 1,33 = 14m55s = 15min).

Na zékladé téchto poznatkil jsem navrhla SMED kartu, ktera by byla u stroje (Ptiloha II-
VI). Na prvni stran€ se nachéazi nové navrzeny postup, kdy se na setizeni podili operator i
sefizovac. V horni ¢asti tabulky je uveden Cas pfenastaveni. Jsou zde rozdéleny operace a
role, které maji byt vykonany. U vétSiny operaci je upozornéni, na co si dat pozor a jak to
popiipade tesit. V ptiloze IV-VI jsou vizualni pomuicky ve formé fotografii. Ve spodni
¢asti je seznam pomtcek a nafadi, které je potfeba k pfetypovani. Nové je tam uvedena
racna, kterou maji sefizovaci k dispozici, ale nepouZzivaji ji k pretypovani tohoto stroje.

V tézko ptistupnych mistech by se jim Iépe povolovaly Srouby a matice.

Na dalsi karté se nachdzi Gpln¢ stejny postup, ale vykonava ho pouze operator. Dle zjisté-
nych skutecnosti, neni pretypovani stroje tak slozité, aby ho nezvladl samotny operator.
Tato varianta je tu uvedend pro piipad, Ze sefizovac nahlési, Ze nema cas a Ze by musel na
n¢j operator ¢ekat nebo pro pfipad, Ze operator nahlasi sefizovani, sefizova¢ mu ho potvrdi,
ale ani po 10 minutach nedojde. V tuto chvili za¢ina pietypovévat stroj sam operator. Cas
na pretypovani vychazi z primérného ¢asu sefizovace, zhruba 30 minut a k tomuto €asu je

jesté prictena jeho polovina, protoZe operator neni tak rychly a zkuSeny jako sefizovac.

Pro spolecnost je vyhodnéjsi, kdyz nevznikaji zbytecné rezijni hodiny, zptisobené cekanim
operatora. Tyto data jsou pouze orientacni a pro dal$i praci s nimi by bylo potfeba natocit

videozaznam s aplikaci tohoto postupu.

U videozdznamt jsem si vS§imla, Ze na pracovisti neni pfipravek na jefab a Ze si ho sefizo-
vaci musi chodit piijcovat na jiné pracovisté. Proto navrhuji koupit pfipravek na jetab na
pracovisté¢ kotev a umistit ho blizko stroje. Pied zahajenim sefizeni je pak potieba tento

ptipravek nachystat.

ProtoZe sefizovactim stale padaly imbusové klic¢e, protoze je pokladaly na rizné mista na

stroji, doporucuji koupit opasek na naradi. Imbusové kli¢e by vracely zpatky do opasku a
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tak by zamezily jejich padu a méli by je stale po ruce. Do tohoto opasku se vejdou i Stipac-

ky, které¢ také Casto nebyly po ruce. Cena opasku neni pfilis vysoka. Nejlevnéjsi se pohy-

buje kolem 300 K¢ a ty drazsi pak kolem 1000 K¢.

Obr. 13: Opasek na natradi (Ru¢ni-néfadi.cz, ©2003-2019)

Dalsim navrhem pro zlepSeni sledovani ¢ast pietypovani stroje je opakované proskoleni
pracovnikd, jak razit zacatek a konec pretypovani stroje a upozornit je, aby tyto kroky ne-
zapominaly. Tato situace by se dala ¢aste¢né vyfesit tim, Ze do firemniho programu se zada
pramérny &as pienastaveni stroje Operator/Udrzbat a Operator. Pokud bude primérny ¢as
piekrocen o 15%, bude mistrovi vyroby odeslan email s upozornénim o ptekroceni Casu.
Toto upozornéni bude pouze v piehledu za cely den. Pokud by primérny ¢as byl piekrocen
o vice jak 15%, email bude odeslan ihned mistrovi vyroby a sefizovac/operator bude muset

zduvodiovat toto prekroceni.

8.1 Standardizace postupu

V ramci sbéru dat na pracovisti kotev jsem natocila videozdznam je$té na 2 strojich, na
obsivacim stroji a na izolovacce. Casy pietypovani obou strojii jsou kratsi jak 5 minut, tak-

ze jsem celkovy Cas zaokrouhlila na 5 minut. Na téchto strojich jsem nevidé€la zadnou for-
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mu plytvani v podobé cekani, takze jsem zde vytvofila pouze navrh postupu ve formée

SMED karet.
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ZAVER
Hlavnim cilem mé bakalaiské prace byla aplikace metody SMED ve spole¢nosti M. L. S.

Holice, spol. s r.0.

Po analyze vSech potiebnych dat bylo navrzeno feSeni aplikace metody SMED. Byly pofi-
zeny videozaznamy, na zakladé kterych jsem vytvofila jizdni fady a nasledn€ z nich od-
stranila vSechny formy plytvani casem a urcila externi a interni Cinnosti stroje. Pak jsem
zanalyzovala Casy pfetypovani za posledni 3 mésice, vysledkem byly primérné Casy pte-
hazovani a ¢ekéani na sefizovace. Na téchto datech bylo vidno, na kterého sefizovace se

nejdéle cekalo a kterému nejdéle trvalo pfetypovani stroje.

Na zékladé videozaznamu a dat z vyrobniho systému jsem stanovila primérny Cas ptety-
povani navijecky a postup. V nové navrzeném postupu se zapojuje i operator, abych elimi-
novala plytvani z divodu c¢ekéani operatora. Na tento postup jsem vytvorila dokument —
SMED kartu, ve kterém jsou uvedeny 2 varianty pietypovani stroje. V prvni varianté stroj
pfenastavuje operator se sefizovacem a v druhé variant€ sam operator, v piipadé dlouhého
¢ekani na sefizovace. Soucasnd délka casu pietypovani stroje za 1. Ctvrtleti ¢ini v priméru
28 minut a 21sekund a po pficteni primérného Casu Cekani 2 minuty a 29 sekund se tato
hodnota zvySuje zhruba na 31 minut prostoje stroje za 1 pretypovani. Kdyz k této ptilhodi-

né priteme jesté rezijni hodiny operatora, ktery ceka, pak tato hodnota piekroc¢i hodinu.

V ptipad¢€ prvni navrZené varianty, kde byl celkovy rezijni ¢as sniZen na 15 minut, je uspo-
ra rezijniho ¢asu 45 minut na jedno pfetypovani. Primérnd Cetnost pietypovani v daném

meésici je 25, tj. 25*45 minut = 18 hodin 45 minut uSetfenych reZijnich hodin.

Reélné se doba prostoje snizi 015 minut, tj. 25*15 minut = 6 hodin a 15 minut. Pokud tento

¢as prevedeme na kusy, které se daji za tu dobu vyrobit, bylo by to 18 kust za mésic.

Pokud bychom chtéli analyzovat druhou navrzenou variantu, ve které figuruje pouze ope-

rator, pak by uspora reZijnich hodin ¢inila: 25*15 minut = 6 hodin a 15 minut.

Navrh byl vytvoten, a aby bylo mozné jej aplikovat do vyroby, je potieba ovéfit fungovani
téchto navrhli ve vyrob€ a az na zéklad¢ zjisténych faktd a odladéni drobnych nedostatkli
standardizovat. Namérem nového videozdznamu postupy standardizovat. Je potieba pro-

Skolit vSechny zaméstnance, kterych se to tyka a seznamit je s témito dokumenty a postu-

py.
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Pokud je vytvofen n&jaky standard a je vyzadovano jeho dodrzovani, je potfeba provadét
pravidelné interni kontroly, zda se se postupuje dle daného postupu a pouzivaji se nastroje,

které jsou k tomu urcené.

Do budoucna bude potieba aplikovat metodu SMED na celé pracovisté kotev. Tam, kde
metodu SMED nelze aplikovat, alespon standardizovat postupy pietypovani ve formé

SMED karet.
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Seznam pouzitych symboli a zkratek
EOQ Economic Order Quantity

OLO1 Zavod M.L.S. Holice na ulici Sladkovského
OLO2 Zavod M.L.S. Holice na ulici Primyslova

SMED  Single-Minute Exchange of Die
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PRILOHA P I: JIZDNIi RAD - VZOR

Cislo stroje: Datum méreni: Operator:
Nazev stroje: Sefizovac:
Prehazovani:
Cas Cas Doba Operétor/
Operace Popis tikonu
zahajeni ukonéeni ukonu Sefizovac pis
CELKEM 0:00:00
*Interni operace
*Externi operace
*Plytvani




PRILOHA II: SMED KARTA NAVIJECKA — STR. 1

Zvolit ndzev procesu :

Zatfidéni /File:

Nidec

SMED KARTA - [l - ¢. 279

Revize:
Datum:  / /

Str:1/5

Zvolit vydavatele : Vystavil /

Author

Zkontroloval URJ/ Q
Signature

Schvilil / Approved by

MD|RD|ID

Rusi a nahrazuje /Cancels and replaces:
Revizi  zffrom /|

CAS PRENASTAVEN] 0/U: 15 minut

Uved stroj do rezimu sefizeni Operator/Udribai | Zkontroluj, Ze je vypnuty vzduch Vypni vzduch
Demontuj nastavec na kotvy UdribaF

Demontuj pfipravek na upnuti hlavy Udribar

Demontuj hlavu Udribar

Demontuj driaky dratd (zaéni, jakmile bude Operitor

stroj ve stavu sefizeni)

Demontuj buben na navijeni

Operétor a udrzbar

Ujisti se, ze ma3 buben fadné uchycen na jefabu

Uchyt buben tak, aby nespadnul

Zkontroluj, zda je buben na spravny typ kotev

Vymén buben za spravny typ

p=]
E,‘ Namontuj buben na navijeni Operator a udribar | Ujisti se, Ze mas buben rfadné uchycen na jefabu Uchyt buben tak, aby nespadnul
Umisti buben do spravné polohy dle rysky Uprav polohu bubnu dle rysky
::mg::gd_::;:z:;?tu (zacni, jakmile bude Operator Zkontroluj spravné poradi dratd, a zda nejsou prekfizené | Uprav draty do spravné polohy
. PR Zkontroluj, zda nejsou na hlavé otfepy Prelesti hlavu
Namontu; hiavu Udrzbar Zkontroluj, zda je hlava na spravny typ kotev Vymeén hlavu za spravny typ
Namontuj pfipravek na upnuti hlavy Udribaf
Namontuj nastavec na kotvy Udribar
Vypni rezim sefizeni Operator/Udribaf | Zkontroluj, zde je stroj nachystan k provozu Zavolej udrzbu
PRIPRAVKY / MERIDLA / NASTROJE POCET UMISTENI PRIPRAVKY / MERIDLA / NASTROJE POCET UMISTENI
Jerab 1 Na pracovisti Sada imbus( 1 U stroje
Pfipravek na jefab 1 Na pracovisti Stipacky 1 U stroje
Racna 1 Na pracovisti

LEROY-SOMER ovéfte v systému dokumentace, zda mdte posledni verzi tohoto dokumentu.
For the latest version of this document, please access the document management system.




PRILOHA P III: SMED KARTA NAVIJECKA — STR. 2

Nider

Zvolit nazev procesu :

Zattidéni /File:

Zvolit vydavatele

SMED KARTA - [ - ¢ 27°

Sr:2/5

Dok typu : 561002 Rev D z/from 16/3/2017

MO [ RO [ 10

Rusi a nahrazuje /Cancels and replaces:
Revizi _ zifrom |

CAS PRENASTAVENI O: 45 minut

Uved stroj do refimu sefizeni Operator Zkontroluj, Ze je vypnuty vzduch Vypni vzduch

Demontuj nastavec na kotvy Operator

Demontuj pripravek na upnuti hlavy Operator

Demontuj hlavu Operator

Namontui hlavu Operétor Zkontroluj, zda nejsou na hlavé otfepy Zavolej tdribu

I P Zkontroluj, zda je hlava na spravny typ kotev Vymeén hlavu za spravny typ
Namontuj pfipravek na upnuti hlavy Operator
° Namontuj nastavec na kotvy Operator

Demontuj drzaky dratd Operator

Demontuj buben na navijeni Operator Ujisti se, ze mas buben fédné uchycen na jefabu Uchyt buben tak, aby nespadnul
Zkontroluj, zda je buben na spravny typ kotev Vymén buben za spravny typ

Namontuj buben na navijeni Operator Ujisti se, Ze mas buben fadné uchycen na jefabu Uchyt buben tak, aby nespadnul
Umisti buben do spravné polohy dle rysky Uprav polohu bubnu dle rysky

Namontuj driaky drath Operator Zkontroluj spravné pofadi dratd, a zda nejsou prekfizené | Uprav draty do spravné polohy

Vypni refim sefizeni Operator Zkontroluj, zde je stroj nachystan k provozu Zavolej udrzbu

PRIPRAVKY / MERIDLA / NASTROJE POC! UMISTENI PRIPRAVKY / MERIDLA / NASTROJE POCET UMISTENI
Jetab 1 Na pracovisti Sada imbus( 1 U stroje
Pfipravek na jefédb 1 Na pracovisti Stipacky 1 U stroje
Racna 1 Na pracovisti
LEROY-SOMER Ovéfte v systému dokumentace, zda mdte posledni verzi tohoto dokumentu.

For the latest version of this document, please access the document management system.




PRILOHA PIV: SMED KARTA NAVIJECKA — STR. 3

Zvolit nazev procesu :

Zatfidéni /File:

Nider

SMED KARTA | ¢ 279

Revize:

Datum: / / Str:3/5

Zvolit vydavatele
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Revizi _z/from [/

Vizualizatni podpora:

LEROY-SOMER
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Schvalil / Approved by MO ‘ RO ‘ o | evizi _zlfrom

Str:l/2

Zvolit vydavatele : | Vystavil/ | Zkentroloval URJ/Q
Author Signature

CAS PRENASTAVENI: 5 minut

Uved stroj do rezimu sefizeni Operator Zkontroluj, zda je stroj v reZimu sefizeni Zavolej udrzbu

Nastav program Operator Zkontroluj, zda nastavujes spravny program Zmén na spravny program
Vyméri néstavec na kusy Operator Zkontroluj, zda vklédd4$ spréavny nastavec Vyméfi néstavec za spravny typ
Nastav vzdalenost Siti Operator Zkontroluj spravné nastavenou hodnotu dle tabulky | Zmén na spravnou hodnotu
Vypni reZim sefizeni Operator Zkontroluj, zda je stroj nachystan k provozu Zavolej udrzbu
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‘/,. Zvolit nazev procesu - Zatfidéni /File:
/ 'dE[ Revize:
Datwum: /[ / Sw2/2
Zvolit vydavatele Rusi a nahrazuje /Cancels and replaces:
2 i7i 7 /
Dok typu : S6T002 Rev D z/from 16/3/201 [MO [RO[ IO | ——==—— Revid _zlfrom_{_J__

Vizualizaéni podpora:
2w

[TABULKA NASTAVEN| HODNOT RUZNYCH TYPU KOTEV OBSIVACKA

Hodnoty pro vzddlenost $iti Ndstavce na kusy

LEROY-SOMER OvéFte v systému dokumentace, zda mdte posledni verzi tohoto dokumentu.
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PRILOHA P IX: SMED KARTA IZOLOVACKA

Nider

SMED KARTA - Izolovack-| |

Zvolit nazev procesu : Zatfidéni /File:
Revize: B
Datum: ~ / / St 171

Zvolit vydavatele : | Vystavil /

Author

Zkontroloval URJ/ Q

Signature

Schvalil / Approved by

MO ‘RD‘IJ

Rusi a nahrazuje /Cancels and replaces:
Revizi _zlfrom _ |/

CAS PRENASTAVENI: 5 minut

Uved'stroj do rezimu sefizeni

Operator/Udriba

Zkontroluj, zda je stroj ve stavu sefizeni

Zavolej udribu

Nastav vysku kryci izolace

Operator/Udriba

Zkontroluj, zda je zadana spravna hodnota

Zadej spravnou hodnotu

Vysuni plvodni kryci izolace

Operator/Udriba

Zkontroluj, zda se vysunula viechna pavodni kryci izolace

Zavolej idribu

Vypni rezim sefizeni

Operator/Udriba

Zkontroluj, zda je stroj nachystan k provozu

Zavolej udribu
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