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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva uplatnénim metody SMED pii vyméné forem u vstiikova-
cich lisit ve firm¢ Zalesi a.s. LuhaCovice. Prace je rozdé¢lena na tii ¢asti, které spolu vza-
jemn¢ souviseji. Prvni ¢ast je teoreticka, ktera je zpracovana reserSni formou a jsou V ni
popsany a vysvétleny vSechna podstatna témata nutna pro pochopeni analytické a projek-
tové Casti. Analyticka cast fesi vybér pilotniho lisu pro aplikaci metody SMED pomoci
Ishikawova diagramu. Nasledné zkouma soucasny stav vymény forem. Na analytickou ¢ast
navazuje projektova cast, kterd piimo aplikuje metodu SMED. Vystupem této ¢asti jsou

navrhy novych jizdnich fadu pro pretypovani vstiikovacich list.

Kli¢ova slova: SMED, standardizace, produktivita, plytvani, pfetypovani, vstiikovani plas-

ABSTRACT

This diploma thesis focuses on using the SMED method to reduce changeover time of in-
jection moulding dies at Zalesi a.s. LuhaCovice. The paper is divided into three parts,
which are related to each other. The first part is a theoretical part and has a form of a re-
search. In the theoretical part there are covered and described all the necessary information
for understanding an analytical and a project part. The analytical part deals with choosing a
trial injection moulding machine for SMED application by using the Ishikawa diagram.
This part also analyses the current way of setup. The analytical part is followed by the pro-
ject part which applies the SMED method. An output of this part is a draft of new change-

over schedules.

Keywords: SMED, standardization, productivity, waste, changeover, injection moulding.
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UvVOD

Plastikarsky primysl je velice konkuren¢ni odvétvi, a proto je pro firmy velice dulezité
neustale zvySovat kvalitu svych vyrobkt a s tim souvisejicich procesti. Tato prace se zame-
fuje na zavod Plasty, ktery je jednim z Sesti zdvoda akciové spolecnosti Zalesi. Spolecnost
Zalesi a.s. se potykd s problémem neplnéni vyrobniho planu, coz miize byt v tomto pri-

myslu velkd prekdzka, kterd mtze v konecném dusledku vést az ke ztrat¢ zakaznika.

Pro nalezeni vSech moZnych pti¢in neplnéni vyrobnich zakdzek management firmy sestavil
Ishikawtv diagram. Pfic¢iny odhalené pomoci tohoto diagramu byly nésledné sefazeny
podle priorit. Tato diplomova prace se vé€nuje problému dlouhych sefizovacich ¢asu, coz
znacn¢ ovliviiuje neplnéni vyrobnich zakazek. Dlouhé setizovaci Casy jsou v diplomové
praci feSeny pouzitim metody SMED. Cilem této metody je zkratit ¢as pietypovani, coz
povede jak k moznosti navySeni produkce, zvySeni produktivity a zvySeni pfidané hodnoty

vyrobkd, tak i ke zvyseni zisku.

Diplomova prace je ¢lenéna do tfi Casti, které spolu tizce souviseji. Jedna se o ¢ast teore-
tickou, analytickou a ¢ast projektovou. Teoretickd ¢ést je zpracovana jako reSerSe a jsou
v ni uvedeny teoretické podklady pro porozuméni analytické a projektové Casti. V analy-
tické ¢asti budou rozebrany problematiky zkracovani ¢asu pretypovani. Pomoci Paretovy
analyzy bude vybran vhodny lis pro aplikaci metody SMED. Autor Vv analytické ¢asti dale
zanalyzuje soucasny stav pietypovani a analyzu pracovniho postupu vsech ucastnikt vy-
meény, ktefi byli zdokumentovani pomoci videonahravky. V projektové casti bude autor
aplikovat metodu SMED na pavodni stav a navrhne nové standardy pracovniho postupu
vymény forem. Hlavnim cilem novych tzv. jizdnich radt bude zkratit celkovy ¢as nutny

pro pietypovani.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

»Prumyslové inzenyrstvi je obor, ktery syntetizuje poznatky z matematické statistiky,
technickych obori, psychologie a sociologie. Hleda optimalni zpusob jak zabezpecit pro-
dukci statki a sluzeb vysoké jakosti s minimalnimi naklady a optimalnim vyuzitim vSech
faktord vstupujicich do vyrobniho procesu. Jeho smyslem je navrhovat, organizovat a ko-
ordinovat soucinnost vyrobnich systému lidi, materiald, energii a informaci s cilem maxi-

malizovat produktivitu (Tucek a Bobak, 2006).

Dle Doc. Masina (2005) je Pramyslové inzenyrstvi: ,,védni obor, ktery se v ramci hledani
toho, jak diimysIng&ji provadét praci, zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, ira-
cionality a ptetézovani pracovist. Vysledkem téchto aktivit je to, ze tvorba vysoce kvalit-
nich produktl i poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi. Pro-
toze je primyslové inzenyrstvi nejmlad$im inzenyrskym oborem, ma oproti tém tradi¢énim
tu vyhodu, Ze se neustale vyviji a mozni i pruznéji reaguje na zmény, které probihaji v jeho

okoli.*

1.1 Klasické a moderni primyslové inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi 1ze rozdé€lit na klasické a moderni. Z obecnéjsiho hlediska miZzeme
fici, Ze klasické PI je spiSe orientovano na exaktni metody, zatimco moderni PI se zabyva
potiebami socio-technickych systémi a obchodniho prostfedi. Podrobnéji budou popsany

nize (Masin, 2005).

1.1.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi

Klasické PI se opird o discipliny jako opera¢ni vyzkum a studium préace. Studium prace
(work study) fesi optimalni vyuziti pracovnich a materidlovych zdroji v podnicich, ¢imz
zvysuje produktivitu. Studium préce se je zalozeno na vyuzivani nasledujicich dvou tech-
nik:

e studium metod (method study)

e mgéfeni prace (work measurement)
Obe¢ tyto techniky budou podrobné&ji rozebrany v kapitole 2.

Klasické PI se také zamétuje na feSeni problémt vznikajicich ve vyrobnim procesu nebo
na takové, které jsou spojeny se spotfebou prace (planovéani a fizeni vyroby, umisténi

strojnich zatizeni ve vyrobé, kontrola kvality) (Masin a Vytlacil, 2000).
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1.1.2 Moderni pramyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inzenyrstvi vychazi predev§im z japonské Skoly. PredevSim potom
z vyrobniho systému Toyoty (TPS) a z prace primyslového inzenyra Shingeo Shinga, kte-
ry své poznatky popsal v knize ,,Vyrobni systém Toyota — pohledem pramyslového inze-
nyrstvi (Masin a Vytlacil, 2000).

Vyrobni systém Toyota vznikl ve spolecnosti Toyota Motor Corporation a tak jak jej zna-
me dnes, se vyvijel fadu desetileti. ,,Toyota Production System si vybudoval celosvétovy
véhlas jako piedni podnikova filozofie, ktera pfinasi méfitelné vyhody z pohledu efektivity
a kvality ve vyrobé. Mnoho vyrobct se zamétilo na osvojeni principti TPS a védci a kon-
zultanti v oblasti managementu po celém svété vyvinuli strategie a programy zdokonaleni

podnikl zaloZzené na TPS (Toyota Material Handling, 2010).*

Tp\

"“' KVALITA NAKLADY DODANT

2IVOTNT PROSTREDI BEZPEGNOST B
TJ UST-IN-TIME \ ( JIDOKA \
ODSTRANENT SYSTEMPRO |  GENCHI GENBUTSY
PIVTVANI PREMYSUIVE
— it ANDON TABULE
VYROENT TAKT <o .42§K
KANBANOVA KARTA PROC ' POKA-YOKE
—

| | |

r HEWUNKA KAIZEN  STANDARDIZACE

|
J

Obrazek 1 Toyota Production System
(Toyota Material Handling, 2010)

Vedle studia prace, jakozto klasické discipliny PI, se programy moderniho PI zamétuji

zejména na:

e zvySeni kvalifikace a ti¢asti zaméstnancii na fizent,

e zlepSovani organizacnich systémd,
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e zvySovani dynamiky zlepSovani procest a odstraiiovani plytvani,
e skutecné zajistovani jakosti (od vyvoje az po vyrobu), méteni a hodnoceni produk-
tivity.

Mezi zakladni metody moderniho priimyslového inzenyrstvi patii:

e Jidoka e Tymova prace
e SMED e Stihlé procesy
e Poka-yoke e 5§

e Kanban e TPM

e Vizudlni fizeni e Primyslova moderace
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2 STUDIUM PRACE

Studium prace bylo vyvinuto z védeckého fizeni. Zaméfuje se na hledani nejefektiv-
n¢jSich zptsobl vyuziti dostupnych zdroja (lidi, materialu, zafizeni a finan¢nich pro-
stitedkll) za ucelem dosazeni produkce ve vysoké kvalité v minimalnim mozném case.

Mezi divody a benefity vyuzivani studia prace mtizeme uvést nasledujici:

e Jedna se o prostfedek zvySovani produktivity.

e Zabyva se vSemi faktory, které maji vliv na produktivitu.

e Pomahi eliminovat/redukovat plytvani a zlepSuje vyuziti lidskych a materialo-
vych zdrojt.

e ZjednoduSuje praci, aby byla vice produktivni a mén¢ tnavna.

e Pomaha vytvaret standardy vykonu, na kterych zdvisi efektivni planovani a
kontrola.

e Poskytuje zaklad pro vyjednavani mezi odborovymi organizacemi a ma-
nagementem.

e Zajistuje lepsi uspotfadani pracovisté a pracovni prostiedi.

e Poskytuje lepsi kvalitu vyrobku za rozumnou cenu (KHAN, M.1., 2007).

Studium prace je zalozeno na vyuzivani dvou technik, které jsou: studium metod a
méfeni prace. Pro metodu SMED vyuzivame zejména studium metod a to jmenovité

video analyzy, které slouzi pro analyzu stavu ptetypovani.

2.1 Studium metod

Ze studia metod vyplyva efektivnéjsi vyuzivani materialu, prostoru, stroji a zafizeni i
pracovnikd. ,,Studium metod je technika, S jejiz pomoci lze rozlozit danou lidskou
¢innost (operaci, metodu, pracovni postup) na elementy a tyto elementy néasledné ana-
lyzovat.“ Pokud jsou tyto elementy nevyhovujici, jsou nésledné eliminovany nebo
zlepSeny. ZvySovani produktivity tedy probiha na zdklad¢ eliminace zbyte¢né prace,

¢ekani a ostatnich druht plytvani (Masin a Vytlacil, 2000).

Definice dle ILO (International Labor Organization): ,,Studium (pracovnich) metod je
systematicky zaznam a kritické vySetfeni zpusobu, jak jsou véci vykonavané, aby
mohla byt realizovana zlepSeni.® Pfitom je tieba posoudit to, jak je prace v rdmci sta-

vajici metody provadéna (Tucek a Bobak, 2006).

16
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Postup pii provadéni studia metod dle pani Masina a Vytlacila (2000) je nasledujici:

1
2
3.
4

S.
6.

vyber praci, ktera ma byt studovana

zaznamenej veskera relevantni fakta o souc¢asné metodé
provér kriticky tato fakta

na vSechny souvisejici okolnosti,

zaved’ tuto metodu jako standardni,

udrzuj tento standard pravidelnou kontrolou.

Charakteristické zaznamové prostfedky pro studium metod jsou:

pohybové studie (napt. zdznam do formulafe pomoci therbligh),

procesni analyza (diagram toku, diagram clovek-stroj, diagram pro analyzu
¢innosti pravé a levé ruky atd.),

dotazniky, kontrolni listy,

videozéznamy, fotoanalyzy.

Kritické provéteni vykonu prace v rdmci soucasné metody je provadéno pomoci cilené

kladenych otazek k uelu, mistu, pofadi pracovnikovi a pracovnim prostiedktim. (Co?

Kde? Kdy? Kdo? Jak?) Po zodpovézeni kazdé z téchto otazek se ptame na jednotlivé

odpovédi otazkou Pro¢? Pokud nemliZeme na jednotlivé otazky uspokojivé odpovedét,

primyslovy inZzenyr dostane signal a snazi se tento kriticky element prace eliminovat

nebo ho pievést jinam, kde je ho mozné efektivné provadeét (Masin a Vytlacil, 2000).

Takovato kritickd provérka je zdkladem pro navrh:

zlepSeného uspotadani pracovisté nebo provozu,
zlepSeni pracovnich postupt,

vy$§iho vyuziti materidlu, strojii a pracovnti sily,
zlepseného pracovniho prostiedsi,

zlepSené konstrukce vyrobku.

2.2 Meéreni prace

Tato technika je 0€innym néstrojem pro zvySovani produktivity a s neovani nakladu.

Jedna se o racionaliza¢ni metodu, kterd predpoklada, ze rozhodujicim Cinitelem ve

vyrobé je pracovni sila. Méfeni prace mizeme chapat jako aplikaci technik vytvofe-
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nych pro urceni ¢asu pracovnikem na definované urovni vykonu. Vystupem méfeni
prace jsou normy spotfeby casu, do kterych se promitd cas, ktery pracovnik
s pramé&rnou trovni dovednosti a Gsili vynalozi na splnéni pracovniho ukolu (na racio-
naln¢ uspoifadanych pracovistich), z kterého byly vylouceny veskeré zbyte¢né tkony.

(Masin a Vytlacil, 2000), (Tucek a Bobak, 2006)
Postupy pouzivané v oblasti méfeni prace:

e Hrubé odhady.

e Kuvalifikované odhady.

e Vyuziti historickych tdaji.

e Humanitni studie — studie pracovniho prostiedi, psychologické, sociologické,
fyziologické studie.

e Prostorové studie — informace o prostorovém uspofadani pracovist’ a toku ma-
teridlu.

e Metody vicestranného pozorovani — sleduji rzné €initele a stranky pracovniho
procesu a jejich vzajemné zavislosti.

e Systémy predem uréenych Casi — vyuZzivaji jednotku méfeni ¢asu TMU (1
TMU = 0,036 sekundy). Predstavuji primérny vykon primérného dé¢lnika.
Nejvice vyuzivané systémy jsou: MTM, UMS, USD, UAS, MOST.

e Casové studie pomoci pfimého naméru a pohybové studie — informace o struk-
tufe pracovniho ¢asu a dobé¢ trvani pracovniho déje. Informace o pribéhu
vlastni pracovni ¢innosti a zplisobu provadéni prace. VyuZivaji se jako podkla-
dy pro tvorbu norem spotieby a patii mezi n¢ zejména: snimek pracovniho dne,
snimek operace, momentové pozorovani, metody pohybovych studii (filmovy

nebo fotograficky zdznam).
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3 PRODUKTIVITA

Produktivita je mira vyjadiujici vyuziti zdroji pii vytvareni produktl. Obecné miize-
me produktivitu vyjadrit jako pomér mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych
zdroju do procesu. Vystup byva vyjadien v jednotkach nebo objemech jako napt. litry,
tuny, kusy, vyrobky atd. Pokud vystup nemiize byt individualn¢ definovan, vyjadiuje
se Vv penéznich jednotkach napiiklad ve form¢ ceny produkce. Vstupy jsou déleny do
nckolika kategorii napt. pracovni sily, vyrobni zafizeni a stroje, material nebo kapital

(Masin a Vytlacil, 2000).

vystup

Obecny ypocet produktivity: P =
ecny vzorec pro vypocet produktvity VStup

Produktivita je v této diplomové praci uvadéna z toho divodu, ze pomoci metody
SMED snizujeme vstupy do vyroby a zvySujeme vystupy. Tim zvySujeme produktivi-

tu.

Podle arovng, ke které vztahujeme (méefime) jednotlivé vstupy a vystupy, rozlisujeme
napfiklad narodni produktivitu, oborovou produktivitu, podnikovou produktivitu, pro-

duktivitu tymu nebo produktivitu jednotlivce (Masin, 2005).

Obecn¢ pro dalsi potteby upravujeme produktivitu v redlnych podminkéach do nasledu-
jicich typi:

e Parcialni (dil¢i) produktivita. — Jedna se o zakladni miru, kterou produktivitu
kazdého stroje individualné. Jedna se tedy o podil celkového métitelného vy-
stupu a jednoho méfitelného vstupu.

e Standard produktivity. — Urovei produktivity vypoétena metodami PI (srov-
nani s konkurenci, tdaje z ptedchozich obdobi) pro optimalni posuzované
podminky podniku. Jedna se o standard, ktery slouzi jako cil ve zvySovani pro-
duktivity.

e Index produktivity. — Udava miru stanoveného optima produktivity. Tento
udaj pouzivame napiiklad v rdmci srovnani v odvétvi. Jedna se o pomér dosa-
hované (aktualni) produktivity vii¢i standardu produktivity.

e Totalni produktivita. — Totalni (celkova) produktivita se bézné pocitd na
podnikové Urovni. Pokud se tato produktivita vyuziva spoleéné s finan¢nimi

vypoclty a parcialnimi produktivitami jedna se o nejefektivnéj$i miru produkti-
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vity. Vypocet totalni produktivity provedeme podilem celkového méfitelného

vystupu vici celkovému méfitelnému vstupu (Masin a Vytlacil, 2000).

3.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

Produktivita je pfimo 1 nepifimo ovliviiovana celou Skéalou Cinitelli nachazejicich se
vné 1 mimo podnik. Jedn4 se naptiklad o tyto faktory: pracovni postupy a metody, kva-
lita strojniho zafizeni, vyuzivani kapitalu, Groveii nemocnosti pracovnich sil, systém
odmeénovani a ohodnocovani, Groven vyuzivani metod praimyslového inzenyrstvi, stav

infrastruktury, stav narodniho hospodaistvi a ekonomiky (Masin a Vytlacil, 2000).

Vedle tohoto neuplného vyctu faktort majiciho vliv na produktivitu existuje jesté
mnoho dalSich fyzikalnich a psychologickych vlivi. V ptipadé fyzikalnich faktort se
jedna naptiklad o technologické a materidlové aspekty procesti, vyuzivani ¢asu a kapi-
talu aj. Do psychologickych vlivii fadime modely chovani zaméstnancii, které ovlivitu-

ji produktivitu stejnou mirou jako faktory fyzikalni (Masin a Vytlacil, 2000).

Technologie
Fyzikalni Metody
vlivy
» Produktivita
Zpusobilost
Vykon

4 pracovniki

Psychologické | mMotivace
vlivy

Obrazek 2 Fyzikalni a psychologické vlivy na produktivitu (vlastni zpracovani zdroje
Masin a Vytlacil, 2000)
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3.2 ZvySovani produktivity

Pfi snaze o zvySovani produktivity se podnik musi sousttedit na zlepSovani vSech Ctyt
zékladnich faktort: vyuziti, vykonu, kvality a metod. Zdroje, na kterych je mozné

v naSich podminkéch zalozit rist produktivity, jsou naptiklad:

e vytvareni klimatu pro vysokou produktivitu,

e vyuzivani technik a metod pro zvySovani produktivity,

e zlepSovani vztaht lidi k praci 1 dalSim pracovnikiim,

e odstrafiovani plytvani z jednotlivych procest,

e posilovani vazby ,,clovek — stroj®,

e zvySeni rychlosti pfi vyvoji a inovaci.
Ve snaze o zvySovani produktivity potfebujeme dosahnout optimalniho vyuziti patiic-
nych metod a technik zvysujicich produktivitu spoleéné s motivaci zainteresovanych
pracovnikil na rtiznych pozicich ve firmé (management, vykonni pracovnici, odbory).

Soucasné¢ je dulezity soulad cili vyrobnich stfedisek a celopodnikovych cili

(KOSTURIAK, J., GREGOR, M., a kol., 2002).

ZvySovani produktivity se dostava do kaZzdodenniho slovniku ve vét§iné firem. Kazdy
si v§ak pod timto slovnim spojenim piedstavi néco jiného. Nékdo si predstavuje nakup
nového zafizeni, jiny zase zvyseni pracovniho tempa zaméstnanct. Ne vzdy musi byt
rust produktivity spojeny s naklady na zvySovani automatizace. Cilem je najit rezervy
v soucasném systému a samotné optimalizaci vyrobnich a podplrnych procest. VéEtsi-
na firem se v soucasnosti zamysli nad zptisobem, jak tento proces ve vyrobé nastarto-

vat a dlouhodobé udrzet. Dva dalsi hlavni zptisoby jak toho dosdhnout jsou naptiklad:

e ZvySovani hodnoty produktu pomoci inovaci, priniku na nové trhy a zvySova-
ni ptfidané hodnoty pro zékaznika.

e Odstraniovani nebo redukovani zbytecnych a neproduktivnich €innosti a plyt-
vani jako napf. nadmérna manipulace, vysoké zasoby, ¢ekani, hledani atd.

(IPA, 2012).

3.2.1 Postup FeSeni pri zvySovani produktivity

Spolecnost IPA na svych strankach navrhuje nasledujici postup feSeni pii zvySovani

produktivity.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Prvnim krokem projektu zvySovani produktivity je analyza souCasného stavu, jejiz
ulohou zméfit s jakou uc¢innosti vyuzivame vstupy na vytvoieni pozadovanych vystu-
pu. U metody SMED se za analyzu soucasného stavu da povazovat videonahravka
soucasné¢ho stavu pietypovani a nalezeni plytvani. V ptipadé¢ vykonnosti operatora
nejcastéji meétime produktivitu prace. U strojniho zatizeni nas zajiméa mira jeho vyuziti
a prostoje. V piipadé vyrobnich linek méfime produktivitu kombinaci strojnich opera-
ci a rucnich pracovist. Na zéklad¢ téchto vstupnich dat vycislime potencial zvyseni

produktivity. Tyto analyzy hodnoti ¢tyfi zakladni ukazatele:

1. Wykon za casovou jednotku (sména, hodina) — jedna se o méteni objemu po-
ttebnych vstupll i dosazenych vystupti. Vstupy zde reprezentuji lidskou préci,
kterou mizeme jednodusSe definovat poctem pracovniki nebo spotifebou nor-
mohodin.

2. Pocet pracovnikii na zarizeni nebo lince — na vyrobnim procesu se podileji jak
vyrobni pracovnici, tak i servisni nebo rezijni pracovnici. I kdyz prace téchto
pracovnikl nebyva piimo normovand a jednoznaéné vztazend na jednotku vy-
roby, stale se jednd o pracovniky vyroby a musime na n€¢ vynakladat mzdové 1
jind prostfedky. Pi1 vypoctu produktivity bereme proto v tivahu vSechny za-
méstnance podilejici se na vyrob¢ produktu.

3. Pracnost na vybraném produktu — spotieba Casu na jednotlivych pracovnich
pozicich (ru¢nich nebo automatizovanych) je dilezita k vyjadieni nakladi na
préci, k vybalancovani jednotlivych operaci, definovani taktu, vykonu praco-
vi§té, poctu operaci a pracovnik, kteti musi na danych pozicich pracovat.

4. Vypocet produktivity na pracovnika — pro analyzu se pouzivaji rizné metody
PI (napt. snimkovéani, MOST) zaloZzené na pfimém pozorovani jednotlivych

pracovist nebo interview s vybranou skupinou pracovnikd.

Druhym krokem je prezentace vysledkli analyzy a workshop pro definovani budou-
cich cilt. Ukolem tohoto kroku je sjednoceni pohledu projektového manazera a pied-
stavitelll spolec¢nosti na feSeni problému vybraného pracovisté. Vysledky analyz oby-

¢ejné obsahuji nasledujici podnéty:

e Nedostatky v layoutu pracovisté a navrh moznych zmén usporadani.
e Nedostatky v pracovnim postupu a moznosti optimalizace za G¢elem snizeni

pracnosti.
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e Posouzeni aktualnosti norem spotieby casu.

o Identifikace technickych nedostatkli pouzivanych zatizeni, ptipravki a nastro-
ju, jakoz 1 navrhy moznych feseni.

e Moznosti zvySeni automatizace na vybranych pozicich a nasledné vycisleni

navratnosti.

Treti krok a zaroven posledni faze pti zvySovani produktivity je projekt, ve kterém se
realizuje vybrana varianta feSeni. Pro samotny projekt je velmi dilezité definovat cile,

projektovy list harmonogram, zdroje atd. Standardné ma projekt nasledujici vystupy:

e Definovani montazniho postupu.

e Stanoveni pracnosti montaze a vyvazovani linky — eliminace prostoju.

e Detailni projektovani montazni linky.

e Pfisun dild na montaZzni linku (logistika montaze).

e Standardizace zabezpeceni kvality.

e Vizualizace, reporting.

e ZlepSovani.

e Vysledkem projektu metody SMED jsou naptiklad nové jizdni fady pietypo-
vani (IPA, 2012).
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4 PLYTVANI

Vsechny ¢innosti provadeéné pii vyrobnim procesu a realizaci produktu, které nepiida-
vaji hodnotu vyrabénému vyrobku nebo sluzbé (nepodili se na zvySovani zisku podni-
ku) mizeme oznacit za plytvani. Jednoduse fe¢eno se jednd o vSe, co zvysuje naklady,

ale nepridava hodnotu nebo nepfiblizuje produkt zakaznikovi (API, 2005a).

Plytvani rozliSujeme zjevné a skryté. Z hlediska zvySovani produktivity je nejveétsim
problémem plytvani skryté, které neni tak zjevné a jde hiife odstraiiovat nez plytvani
zjevné. ,,Opakem plytvani je potom prace s naristem hodnoty nebo prace piiblizujici
produkt zdkaznikovi (tedy Cinnost, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit). Jedna se
napiiklad o takzvanou &istou préci (svafovani dili, lakovani vyrobky, lisovani poloto-

varu nebo Sroubovani dilti na montéazi) (Masin a Vytlacil, 2000).*

Ve vyrobnich procesech rozlisSujeme sedm zékladnich druhti plytvani, mezi které patfi:
nadprodukce, neshodné vyrobky (zmetky), cekani, zbyte¢né zasoby, zbytecny pohyb,
pfeprava a nadbytecna prace. Osmym druhem plytvani, ktery rozliSujeme je nevyuzity

potencial pracovnikt (API, 2005a).

Zbytegné zésoby Neshodné vyrobky

S =
@Eﬁ 8 druht plytvani

v

Nevyuzity potencial
pracovnik

Cekani

Nadprodukce
Nadbyte¢na prace

Obrazek 3 Osm druhti plytvani (vlastni zpracovani)

4.1.1 Nadprodukce

Nadprodukce byva povazovana za nejhor$i druh plytvani. Nadprodukce negativné
ovlivituje vykonnost podniku. Toto plytvani ovliviiuje spoustu dalSich zdroja, jako
jsou lidi, material, sklad a Cinnosti. Obvykle si muzeme byt jisti tim, ze pokud

v podniku odhalime tento typ plytvéani, nachazi se zde i zbylé druhy plytvani. Nejefek-
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tivngj$im zptisobem jak nadprodukci odstranit je zavedeni jednoho z pilitt Stihle vy-

roby — vyroba Just In Time a dodrzovani zakaznického principu (API, 2005a).

Nadprodukei vyskytujici se ve vyrobnich i nevyrobnich procesech miizeme vypozoro-

vat z nasledujicich bodii:

e , Zakaznikovi poddvame vice informaci, nez vyzaduje.

e Zbytecné pracovni postupy, které neptidavaji hodnotu.

e Zbytecné zpravy, grafy, tabulky a dalsi informace, které nevyuzijeme.

e Pracovnici realizuji vykony, které nikdo nepoticbuje.

e Duplicitni zpracovani informaci, duplicitni kontrola, ¢innosti zptisobené Spat-

nym definovanim odpovédnosti a povinnosti (API, 2005a)*.

Nasledujici tabulka ukazuje nékolik prikladti nadprodukce, jejich pricinu a protiopat-
feni.

Tabulka 1 Nadprodukce (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Vyrabime vice neZ po nas zakaznik pozaduje
Plytvani Pficina Protiopatreni

Vyroba na sklad na 3 L, Pull Systém
. v s - Planovani =
zakladé planovani Heijunka
Nadprodukce z
dlvodu dlouhého Dlouhé pretypovani SMED
pretypovani
Zasoba na extra Nadvyroba v pfipadé
- TPM
pfipady poruchy

412 Cekani

Cekani na lidi, material, zatizeni nebo informace je plytvani. Zdkaznik ¢ekat odmita, a
proto i my jako firma musime tento druh plytvani eliminovat, protoze ¢ekani zpiisobu-

je zpomaleni ¢asu pfemény produktu k zakaznikovi.
V souvislosti se strojnim zatizenim by méla bat dodrzovana tato pravidla:

e . Stroje by nemély ¢ekat na lidi.
e Lidé by nem¢li ¢ekat na stroje.

e Stroje vétsinou nemusi byt sledovany pii praci (API, 2005a).*

Nasledujici tabulka ukazuje n€kolik ptikladt ¢ekani, jejich pfiinu a protiopatieni.
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Tabulka 2 Cekani (vlastni zpracovéani zdroje API, 2005a)

Prostoj, kdy chybi material, informace, pracovnik nebo vybaveni.

Plytvani Pricina Protiopatreni
Cekanina dily Push systém One-piece flow

Nevybalancované

vry Takt time
pracovisté

Cekani na operaci

@I\‘j Cekdninakontrolu  Centralizace kontroly Tymovost
&

n . Vyuzitelnost
Cekani na stroj Yy , Jidoka
pracovnika

Cekaninainformaci Nedefinované priority Planovaci tabule

., i Nedostatecna
Cekanina zpravu . TPM
komunikace

4.1.3 Zbytetné zasoby
,,PIili§ mnoho “vSeho* je plytvani, cokoli nepotiebné je plytvani (API, 2005a).

Zasoby jsou v podnicich na pracovisti shromazd’ovany na pracovnich stolech, ve skla-
dech, v prostoru i v pocitacich. Pracovnici maji zarytou ptfedstavu o tom, Ze zasoby
jsou spravné a plni funkci pojistnych zasob. Z psychologického hlediska jde mozna o

nejsloZitéji odstranitelné plytvani z divodu znamého prtislovi ,,Zvyk je Zelezna kosile*

(AP, 2005a).

Zasoby vedou ke zvySenym nékladim za jejich udrzovani a soucasné maji tu vlast-
nost, ze zakryvaji velkou Cast problému, kterd se fesi pravé timto ,,polStafem zasob*

misto toho aby byly jednou pro vzdy odstranény (Masin a Vytlacil, 2000).

Pracovnici obvykle argumentuji tim zptsobem, Ze vyssi zasoby redukuji mozné cekani
nebo snizuji zbyteény pohyb pro zasoby. Kazda zasoba ale vyzaduje prostor a tento
prostor se hromadénim zasob neustale zvétSuje. Naskladnénou plochu bychom ale
pfitom mohli vyuzivat k né¢emu vice produktivnimu jako napfiklad rozsiteni vyroby,

prondjmu atd. (API, 2005a).
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Nasledujici tabulka ukazuje nékolik ptikladi zbyteénych zasob, jejich pticiny a proti-

opattenti.
Tabulka 3 Zbyte¢né zasoby (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Material, dily, produkty, které presahuji minimum potiebné na
splnénivyrobnich Gloh

Plytvani Pricina Protiopatreni

Duplicitni objednavky

Zasoba soucastek Externi kanban

materialu
Wrozt; :aev?tesm" §PaL”jdfr:'iz°ﬁe Stihly podnik
Hotovik\gg)ébkv @ Dlouhé pretypovani SMED
Il(\l ;nI:L;F;C:]\;an”t\e; 0;?::\23;(\;% Interni kanban

4.1.4 Neshodné vyrobky
,Prepracovani, korekce, opravy, nedostatky — vSechno je plytvani. Délejme v§e napo-

prvé (API, 2005a).

Neshodné vyrobky (zmetky) by mély byt odhaleny pti vstupni kontrole, ale byvaji
odhaleny vétSinou az ve vyrobnim procesu nebo v nejhor$im piipadé az u kone¢ného

zakaznika. Pti detekci zmetki je potiebné zjistit pti¢inu vzniku.
Vznik chyb je pro firmu velice drahy. Zde je n¢kolik ptikladd pro¢ tomu tak je:

e Opravy vzniklych chyb si vyzaduji dalsi investice, extra ¢as a praci.
e Procesy musi byt kontrolovany nebo zajistény proti vzniku chyb.

e Oprava s sebou nese riziko dalsiho poskozeni (API, 2005a).*

Nasledujici tabulka 4 ukazuje n€kolik ptikladii tohoto typu plytvéni, jejich pfic¢iny a

protiopatfeni.
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Tabulka 4 Neshodné vyrobky (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Prace obsahujici chyby, opravy, nedostatky

Plytvani Pficina Protiopatreni

Zbytky Chybny proces Gemba
Opakované opracovani Lidska chyba Poka-yoke

Defekty Davkova vyroba One-piece flow

Zavedeni oddéleni

Opravy Spatna kontrola el
. i Nedostatecna
Rlznorodost vyrobku . 3P
komunikace
Nedostatecna
Chybéjici ¢asti . Jidoka
komunikace

415 Zbyteény pohyb

Zbytecné pohyby jsou vSechny ztratové pohyby, které zaméstnanci musi vykonévat pfi
praci. Jedna se naptiiklad o hledéni dilti a nastrojli, natahovani se pro né nebo jejich
urovnavani ¢i skladani na sebe. Zbyte¢na chiize je také povazovana za plytvani (ztra-

tu). (LIKER, J., K., 2008)

Zbyte¢ny (neefektivni) pohyb je protikladem Eekani. Pokud pozorujeme pracovnika a
provadime naptiklad snimek pracovniho dne, musime rozliSovat mezi zbyte¢nymi
pohyby, efektivnimi pohyby, ale také pohyby, kterymi se pracovnik snazi zastirat svou

necinnost.
Pro detekci zbyte¢ného pohybu nam mohou pomoci nésledujici otazky:

e Mame vhodné zvolené rozmisténi (layout) pracovist€? Maji pracovnici pro-
sttedky, které vyuzivaji nékolikrat za sménu, po ruce? Nesedi lidé ve vzdale-
nych prostorach? Nechodi si pro obcas potiebné véci zbytecné daleko?

e Organizuji si pracovnici uceln¢ pracovni pohyby?

e Jaka je na naSem pracovisti ergonomie? (API, 2005a)*
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MW

Nekolik priklad zbytecnych pohybd, jejich pficin a protiopatieni je zobrazeno v na-

sledujici tabulce:

Tabulka 5 Zbyte¢ny pohyb (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Pohyb pracovnikd, ktery nepridava hodnotu
Plytvani Pricina Protiopatreni

Hledani naradi, N . ;
, . " eorganizované
vyrobki, soucastek & . 5S
pracovisté

atd.
Tridéni materidlu pfi ~ Chybéjici rozdélenia Vizualizace
vyrobé popisky Standardizace

3 o Nedefinované ., .y
Chlze pro naradi vy Stihlé pracovisté
pracovisté

. Nedefinované <
Premistovani beden vy Stihly layout
pracoviste

41.6 Preprava

Jedna se o dopravu nebo jakékoliv pfemist'ovani, které nejsou nezbytné. Potfeby nee-
fektivni pfepravy, pfesunu materidlu, dili nebo hotového zbozi do skladu a ze skladu
nebo mezi procesy vznikd zrozlozeni pracovniho procesu do velkého prostoru

(LIKER, J., K., 2008).*
Pro nalezeni neefektivni pfepravy zdsob a informaci si mtizeme klast tyto otazky:

e  Nepfevazime €1 nepfendSime Casto zasoby a dokumenty z jedné plochy na
druhou?

e KdyZ chceme vyskladnit zasoby ze skladu, koresponduje pozice zasob v in-
formacénim systému se skute¢nou pozici ve skladu? Mame v ukladani materidlu
¢1 zasob ve skladu standardizovany systém pro rychlé nalezeni polozky?

e Jsou pfepravni boxy rozmérové vhodné na piepravované dily? Nejsou boXxy
prilis velké pro ulozeni na pracovisté?

e Jak dochazi k pfenosu dat v organizaci? Nevyuzivate e-mailovou postu
k feSeni véci urCenych spise pro porady? Vyuzivate rozdélovniky v posté pro

lepsi praci s emaily?
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e Vyuzivate videokonference misto zdlouhavych a nakladnych pracovnich cest?

(API, 2005a)*
Naésledujici tabulka ukazuje n¢kolik ptiklada piepravy, jejich pfi€iny a protiopatieni.

Tabulka 6 Preprava (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Pohyb vyrobk, ktery nepridava hodnotu
Plytvani Pfic¢ina Protiopatieni

Produkce v davkach Heijunka

Pfesuny ve skladech

Push systém Pull systém

Nesystematické

Y .. VSM
Presuny materidlu z sklady
jednoho mista na
druhé Spatné navrieny
. v Kanban
layout

4.1.7 Nadbytecna prace

Nejedna se vzdy pouze o podnikani nepotiebnych krokl ke zpracovani dild, ale také o
neefektivni zpracovani z dlivodu uZiti Spatnych nastrojii nebo chybného konstrukéniho
feSeni produktu. Divodem je zaptic¢inéni zbytecnych pohybi, které zptisobuji vady. O
ztraty se jedna 1 tehdy, pokud poskytujeme vyrobky vyssi jakosti, nez je nezbytné.
(LIKER, J., K., 2008)

Nadmérnou praci ndm mohou pomoci identifikovat nasledujici faktory:

e .V technologickém postupu se nachdzi proces, o ktery zakaznik nestoji (napf.
tmeleni ¢asti dilct, které nejsou potieba, protoze tmelené plochy budou zadé-
lany plechy).

e Ve skutecnosti jsou cinnosti v procesu vykondvany jinak, nez ptedepisuje
standard (pracovni ¢1 technologicky postup).

e Zakaznikovi podavame mnohem vice informaci, nez vyzaduje a potiebuje.

e Zbytecné zpravy (reporty), grafy, tabulky a dalsi informace, které nevyuzije-

me.
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e Vystupy z pracovisté nebo Cinnosti jsou data, ktera nikdo nepotiebuje (pracov-
nici realizuji vykony, které nikdo nevyuzije).
e Duplicitni zpracovani informaci a vykon zbyteénych cinnosti zplsobenych
Spatnym definovanim odpovédnosti a povinnosti.
e Neschopnost spravné organizovat sviij ¢as (time-management).
e P#ili§ mnoho neproduktivnich porad a byrokratickych ¢innosti (API, 2005a).*
V nésledujici tabulce mizeme vidét nékolik ptikladl nadbyte¢né prace, jejich pticiny

a protiopatfeni.

Tabulka 7 Nadbytecna prace (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Usili pracovnikd, které neptidava hodnotu

Plytvani Pricina Protiopatreni

Stejna prace

, ,. Zpozdéni mezi proces Analyza procest
provedena vicekrat P P y yzap

Zbytecna

Push systém Stihla administrativa
dokumentace

Vystupy z procesu a .
Nezavedeni Ci

spotfebované zdroje . . Standardizace
P J nedodrzeni standard(

se lisi
Nevhodny Problémy s o
technologicky postup objednavkami St ] virel

4.1.8 Nevyuzity potencial pracovniku

V disledku toho, Ze se o své zaméstnance nezajimadme nebo jim nenaslouchdme, mu-
zeme pfijit o jejich napady, dovednosti, nova zlepSeni, Cas, nebo také pftilezitosti
K uceni. (LIKER, J., K., 2008)

Otazky, které nam pomohou odhalit nevyuzity potencial (schopnosti, tvofivost) za-

méstnancu:

e , Poslouchate pozadavky a potieby svych pracovniki? Vyhodnocuje a tesi tyto
skute¢nosti odpovédné osoba?
e Zajimate se o své podiizené? Vite, jak je motivovat, ocenit ¢i pokarat? Znate

jejich schopnosti a dovednosti?
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e Zjistujete, zda ma vas podrizeny dostatek spolehlivosti a odbornosti nebo vse
délate ,,radéji sami?

e Dodrzujete nastavend pravidla z presvédCeni, nebo kdyz vas vasi kolegové a
nadfizeni nevidi a nekontroluji, tak je poruSujete?

e Zapojujete pracovniky do tymové prace? Ucite své podiizené a kolegy vnimat
tymovy pfistup (tdhnuti za jeden provaz) jako vyhodu pro kolektiv i pro né?

e Zajistujete pracovnikiim neustalé rozsifovani kvalifika¢ni matice a s tim spo-

jenou rotaci pracovni napIne?

Participujete se na prosazovani zmén, nebo patiite mezi ty, ktefi zménam
s jistou davkou neochoty jen ptihlizeji? (API, 2005a)

Nasledujici tabulka ukazuje nevyuzité schopnosti pracovnikli a nedodrzovani pravidel
jejich pficiny a protiopatieni.

Tabulka 8 Nevyuzity potencial pracovniki (vlastni zpracovani zdroje API, 2005a)

Uslé schopnosti, které nepfidavaji hodnotu
Plytvani Pricina Protiopatreni

Neznalost stroju a

v , Job rotation
cinnosti

Nevyuzité schopnosti

Nezajem o dalSirlist a

v Motivace
zlepsSovani

Absence pravidel Koucink

Nedodrzovani pravidel

Individudlni pristup Tymovost

4.1.9 Plytvani pri zménach a sefrizovani

Jiz pfi prvotni hrubé analyze, pomoci technik primyslové inZzenyrstvi, ¢asto odhalime

nékolik druht plytvani pfi sefizovani. Jedna se naptiklad o:

e transport nastroji po zastaveni Stroje,
e hledani dild a naradi v brasnach a kufficich,
e drobné opravy na novém ndstroji az v pribéhu zmény,

e zbyteCna chiize a hledani,
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e dlouhé ¢ekani u sefizeného stroje na uvolnéni do vyroby,
e pozorovani prace druhého pracovnika,
e piiprava prostoru po zastaveni Stroje,

e (as na cigaretu pti vyméné atd. (Masin a Vytlacil, 2000).

Pokud bychom chtéli plytvani pfi sefizovani rozttidit, pouZzili bychom nésledujici ctyii

skupiny, které definuji autofi Masin a Vytlaéil (2000):

"y e e e w Y .

‘\r plytvani pfi pripravé na zménu

r\;’ plytvani pfi montazi a demontazi

L~ . v . -
\:‘ plytvani pfi dosefizovani a zkouskach

plytvani pri ¢ekani a zahajeni vyroby

(3

Obrazek 4 Plytvani pii sefizovani (vlastni zpracovani zdroje (Masin a Vytlacil, 2000)
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5 NASTROJE PRO IDENTIFIKACI KORENOVYCH PRICIN

V této kapitole budou popsany nastroje, které jsou pouzity v analytické Casti této pra-

ce. Jedna se o diagram pfi¢in a nasledkt, metoda 5x pro¢ a Paretovo pravidlo 80/20.

5.1 Diagram pricin a nasledkii

Diagram pii¢in a nasledkd neboli Ishikawiv diagram, znamy téz jako diagram rybi
kosti, je nastroj pouzivany nejcastéji béhem brainstormingu a pomaha tymim odhalit
potencialni kofenové priciny. Jeho ucelem je poskytnout strukturu pro identifikaci
téchto pficin a zajistit vypracovani vyvazeného seznamu napadii pomoci brainstor-
mingu, kde ndm pomdha, abychom neptehlédli zadnou zasadni moZnou pfic¢inu

(GEORGE, Michael, L, 2005).

5.1.1 Postup vytvareni Diagramu pri¢in a nasledki

1. Co nejspecifiCtéji pojmenujte problém, ktery vepiste do ,,hlavy rybi kostry*.
Od této hlavy namalujeme vodorovnou ¢aru znazorfiujici patet a na tuto patet
poté napojujeme jednotlivé pti€iny.

2. Vybereme a vhodné pojmenujeme hlavni pfi¢iny problému, které napojujeme k
patefi. Obvykle se kategorie pficin skladaji z tzv. 6M: manpower (lidé), ma-
chines (stroje), materials (material), methods (metody), measurements (méfe-
ni), mother nature (Zivotni prostredi).

3. Pomoci brainstormingu vymyslime detailngjsi pti¢iny a ke kazdé kategorii a
vytvofime diagram.

4. Provedeme revizi uplnosti diagramu (napf. eliminujeme pficiny, které se
K naSemu problému nevztahuji).

5. Tymové prodiskutujeme a obodujeme finélni diagram a vybereme pticiny, kte-

ré nejvice ovliviuji feseny problém (GEORGE, Michael, L, 2005).

5.2 Metoda 5x Pro¢

Metoda 5x Pro¢ anglicky 5 Whys se pouziva k nalezeni kofenovych pti¢in. Tato me-
toda predchéazi tomu, aby se ¢lenové tymu spokojili s povrchovym feSenim, které dany

problém vyiesi pouze z kratkodobého hlediska (GEORGE, Michael, L, 2005).

Tento nastroj, pouzivany pro zlepSovani kvality, je v dnesni dobé& stale Castéji pouzi-

van zejména v automobilovém pramyslu. Duvod tohoto ¢astého uziti je zejména jed-

34



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

noduchost a u¢innost tohoto nastroje, ktery vede pomérné rychleji k cili, tzn. k uréeni

pravdépodobné ptficiny (iKvalita.cz, 2005).

5.2.1 Pouziti metody 5x Pro¢

Pro aplikaci metody 5x Pro¢ je vhodné vychazet naptiklad z Ishikawova diagramu,
kde si zvolime libovolnou pii¢inu a ptame se, pro¢ se tato pficina objevuje. Na nasled-
nou odpovéd’ se ptame znovu proc¢ a tento cyklus opakujeme, dokud nezjistime kote-
novou pii¢inu. Cislo pét neni vzdy pevné dané. Nékdy se nam podafi odhalit kofeno-
vou pfi¢inu mnohem diive a nékdy musime jit naopak hloubéji a ptat se dokonce i

vicekrat (GEORGE, Michael, L, 2005).

Tento postup je znazornény na nasledujicim obrazku 5.

1. Pro¢
2. Proc
3. Proé
4. Pro¢
5. Pro¢

Obrazek 5 Pouziti metody 5x Pro€ (vlastni zpracovani)

5.3 Paretovo pravidlo 80/20

Paretovo pravidlo (Paretiv princip nebo také pravidlo 80/20) bylo vytvoreno koncem
19. stoleti italskym ekonomem a sociologem Vilfredem Paretem, ktery zjistil, Ze 80 %
bohatstvi v Italii je vlastnéno 20 % lidi. Paretovo pravidlo je jednoduché analyticka

pomicka, kterd nam pomahd zjednodusit a zacilit fizeni a rozhodovani. Obecné lze
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paretovo pravidlo 80/20 vyjadiit tak, ze 20% pfi¢in zpisobuje 80 % vysledkl
(MANAGEMENT MANIA, 2013).

V praxi mizeme Paretovo pravidlo vyuzit t¢émét ve vSech oblastech napt. vyroba, lo-

gistika, marketing, obchod atd.
Nékolik ptikladti paretova principu:

o 80 % ptijmi ziskate od 20 % zdkaznikd,
e 80 % skladové plochy vam zabere 20 % skladovych poloZek,
e 80 % trzeb vam piinese 20 % vyrobkt/sluzeb (BUSINESSVIZE, 2010).

Pokud se v praxi chceme fidit Paretovym pravidlem, tak bychom se pii fizeni, plano-
vani a rozhodovani méli soustiedit na onéch kritickych 20 %, ¢imz lze dosdhnout 80
% mozného efektu. Ne vzdy je ale pomér 80/20 kriticky. Nékdy se mize jednat o po-
meér naptiklad 70/30 nebo jiné poméry blizici se 80/20.

5.3.1 Realizace Paretovy analyzy

1. Definovani mista analyzy — vybér procesu nebo ¢innosti, kde chceme zvysit
efektivitu.

2. Sbér dat — pro Paretovu analyzu musime ziskat potiebna data, které zapiSeme
do tabulky.

3. Uspotradani dat — ziskané data sefadime od nejvétsi hodnoty po nejmensi.

4. Lorenzova kumulativni kiivka — tato kiivka vznikne tak, ze se kumulativni
soucty hodnot vynesou do grafu viz. nasledujici obrazek.

5. Identifikace hlavnich pfic¢in — z kumulativni kiivky vyneseme na 80 % svislou
¢aru, kterd nam ukaze ptipady (pficiny), které maji nejvétsi vliv na pticiny.

6. Stanoveni napravnych opatieni — k odstranéni nebo rozvoji pii¢in, které zpiso-
buji nejvice ztrat nebo naopak vedou Kk nejvétsimu zisku (Vlastnicesta.cz,
2012).

Nasledujici obrazek zndzornuje Lorenzovu kiivku pii tvorbé Paretovy analyzy.
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Obrazek 6 Piiklad Lorenzovy kiivky - Paretova analyza (Vlastnicesta.cz,
2012)
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6 SYSTEM RYCHLEHO PRETYPOVANI - METODA SMED

V dnesni dob¢ zdkaznici pozaduji Sirokou Skalu vyrobki, kterou chtéji dostat
V pfesném mnozstvi, v jakém potiebuji. Zakaznici ocekavaji vysokou kvalitu, pfime-
fenou cenu a rychlé doddni. SMED pomaha firmam splnit tyto zdkaznické pozadavky
a zaroven snizit plytvani tim, ze umozni efektivné vyrabét i v malych davkach (THE

PRODUCTIVITY PRESS DEVELOPMENT TEAM, 1996).

Vyroba v malych davkach a rychlé sefizeni, coz je podstata metody SMED, je nejvétsi
rozdil od tzv. tradi¢niho pfistupu ke zménam, ktery byl dfive doporucovan autorem
Adamem Smithem. Tradi¢ni ptistup spocival v tom, ze prodluzoval vyrobni dobu beze
zmeény, a tim sniZzoval naklady a spotiebu zdroji. Navrhl tedy eliminovat ztraty spoje-
né s vyménami a sefizovanim, pomoci vétSich vyrobnich davek. Tradicni ptistup k
vyménam se opiral o nékolik principt, které jsou napiiklad: sefizovani je nutnym
zlem, na vymény a sefizovani se firma nesoustfedi tolik jako na hlavni operace, nee-
xistuje firemni program zaméteny na sefizovani a zmény (napf. cile, trénink, standar-

dy), Cas pretypovani se neméfi a nevyhodnocuje atd (Masin a Vytlacil, 2000).

6.1 Definice serizeni

Sefizeni neboli pretypovani je cas potiebny od ukonceni vyroby posledniho kusu, od-
stranéni starého naradi a pfipravki a nastaveni novych plus zkuSebni béhy po vyrobu

prvniho dobrého kusu.

=)
2 s | 8| a 2
Ukonéeni vyroby Vymeénit € % ® % ° o
posledniho kusu nastroje, B S g by} ° ©
& E = A~ S o) -
(A) pipravky p: 3 N 2 Qo £
> > 5
¥
Sefizeni

Obrazek 7 Definice sefizeni (vlastni zpracovani zdroje PROFIMA, 2013)

Obrazek 7 graficky znazornuje Cas sefizeni, ktery se skldda z casu vyroby a nastaveni
az po vyrobu prvniho dobrého kusu ,,nové série. Jestlize je prvni dobry kus vyrobeny

bez potieby nastaveni (doladéni), Cas vyroby tohoto kusu se pocita do vyrobniho ¢asu.

Proces sefizovani a vymény nastroju se 1isi dle typu operace a typu zafizeni. Obecné

vSak mlzeme fici, Ze se pretypovani sklada z nasledujicich krok:
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e Priprava a kontrola nastroji a materialu (30 % casu).
e Montaz a vymeéna nastroju a ptipravka (5 % casu).
e Vlastni sefizeni rozméru a polohy néstroju (15 % casu).

e (Odzkouseni a nasledné upravy (50 % casu) (Svét produktivity, 2013).

6.2 Metoda SMED

SMED je jednou z mnoha metod $tihlé vyroby slouzicich ke snizovani plytvani ve
vyrobnim procesu. SMED je zkratka z anglického Single-Minute Exchange of Die coz
v piekladu znamena néco jako vymeéna nastroji do deseti minut. Tato metoda byla
vyvinuta japonskym primyslovym inzenyrem Shingeo Shingem, ktery svého casu
poméhal mnohym firmdm snizovat ¢asy vymény. Systém SMED je teorie a soubor
technik, které umoznuji vykonavat vyménu nastroja (sefizeni, pfetypovani) v ¢ase pod
deset minut (single-minute range, single digit). SMED byl ptivodné vyvinut ke zlepse-
ni procesu vymény vSech druhii forem a ndstroji a sefizovani obrabécich stroja.
Nicméng princip metody SMED je univerzalni a da se pouZzit pro v§echny druhy pro-

cesti (SHINGO, 1985).

Zakladni myslenka systému SMED je rozdéleni operaci nutnych pro sefizeni do dvou

kategorii. Jedna se o kategorii internich ¢innosti a kategorii externich ¢innosti.

e Interni Cinnosti: Jedna se o takové Cinnosti, které¢ mohou byt vykondny pouze v
dobé zastaveni stroje (napf. nasazeni formy do lisu).

e Externi ¢innosti: Jednd se o ¢innosti, které mohou byt provedeny i pii chodu
stroje (napt. doprava do skladu, pfiprava nastroji u stroje) (Masin a Vytlacil,
2000).

6.2.1 Vyhody zavedeni metody SMED pro podnik

SMED meéni predpoklad toho, ze pfetypovani musi vzdy trvat dlouhou dobu. Pokud se
nam podaii zvladnout pfetypovani rychle, budeme ho moci provadét kdykoliv to bude
nutné. Pro firmy to znamena moznost vyroby v malych davkach, coz s sebou nese tyto

vyhody:

e Flexibilita: Firmy zvladnout vyhovét zakaznickym pozadavkiim, bez zbytec-

nych nakladt na ptebytec¢né zasoby.
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e Rychlejsi dodani: Vyroba v malych davkach znamena kratsi lead time, ktery
snizuje ¢ekaci dobu pro zakaznika.

e Lepsi kvalita: Mén¢ zasob znamena mensi pocet defektlh spojenych se sklado-
vanim. SMED také snizuje zmetkovitost tim, Ze snizuje poruchy a eliminuje
nab¢h vyroby prvotnich kusti nové davky.

e Vyssi produktivita: Kratsi ¢asy potfebné pro vymeény redukuji prostoje, coz pro

nas znamena vys$i miru produktivity zatizeni.
Obecné tedy mlzeme fici, ze SMED s sebou pifinasi tyto benefity:

e Snizeni zmetkovitosti.

e Snizeni zpozdéni dodavek.

e Snizeni skladovacich nakladu.

e Zvyseni produktivity.

e Zvyseni spokojenosti zakazniki.

e ZvySeni zisku (THE PRODUCTIVITY PRESS DEVELOPMENT TEAM,
1996).

Ptinos zkracovani sefizovacich Casti pro podnik ilustruje nasledujici obrazek.

Rychlé Malée Velky

zmeény zasoby zisk

Obrazek 8 Piinos metody SMED pro podnik (vlastni zpracovani zdroje Masin a Vytla-
¢il, 2000)

6.2.2 Vyhody metody SMED pro zaméstnance

Rychlejsi vymény maji uzitek i pro zaméstnance firmy. Za prvé, rychlejsi sefizeni po-
siluje konkurenceschopnost spolecnosti, to znamend, ze zaméstnancim firmy zvysuje
jistotu zaméstnani. Kromé toho, rychlé vymeény, které jsou vysledkem zavedeni meto-

dy SMED, uleh¢uji zaméstnanctim vyrobni proces jako takovy z téchto davodu:
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6.2.3

6.2.4

O N o g A~ WD P

Zjednoduseni procesu sefizeni ma za nasledek to, Ze je sefizeni pro zamestnan-

vewr

S 24

Naradi pro sefizovani je standardizované tzn. mensi pocet natfadi (THE

PRODUCTIVITY PRESS DEVELOPMENT TEAM, 1996).

Postup zavadéni metody SMED

Identifikace problémového setizeni (1izkého mista).

Vyhotoveni videosnimku.

Analyza videosnimku.

Vykonani metody SMED.

Realizace napravnych opatieni a ovéfeni postupu v praxi.

Trénink sefizovani.

Vyhotoveni nového standardu sefizeni a jeho vizualizace na pracovisti.

Prezentace vysledki.

Zikladni kroky vykonani metody SMED

Realiza¢ni kroky pro redukci mnoZstvi ¢asu na sefizeni jsou nasledujici:

1.

krok — identifikace a oddéleni tzv. internich a externich d&innosti.
Interni ¢innosti = ¢innosti, které musi byt vykonany v dob¢ kdy je zatizeni vy-
pnuté.

Externi ¢innosti = ¢innosti, které se vykonavaji v dobé chodu zaftizeni.

krok — pfevedeni internich Cinnosti na externi. (pfedem vykonané nastaveni
rozmérit a polohy, zjednoduseni upeviiovani, ptipravky pro davku, pomocny

pracovnik, ptiprava pracovisté apod.)
krok — zkraceni casu (zefektivnéni) internich a externich ¢innosti.

krok — znovu opakujeme predchozi kroky (kontinualni zlepSovani). (Svét pro-
duktivity, 2013)
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Plvodni doba zmény

A
A 4

Interni
¢innosti

Interni {
¢innosti

Interni
¢innosti

<>

Nova doba zmény

Obrazek 9 Kroky postupu metody SMED (Svét produktivity, 2013)

6.2.4.1 Krok ¢ 1 — oddéleni internich a externich ¢innosti

Pted zavedenim metody SMED nejsou rozliSovany externi a interni operace. Proto je
v prvni fazi velice dilezité tyto ¢innosti rozlisit a separovat. Vykonani banalnich ¢in-
nosti jako je naptiklad ptiprava na sefizeni nebo transport zatimco je stroj v chodu,

nam muize zkratit ¢as, kdy je zatizeni kvili sefizeni vypnuté aZ o 30 az 50 procent.

Kazdy provozni pracovnik bude souhlasit, ze ¢innosti jako pfiprava nastrojii nebo je-
jich transport je mozné provadet, zatimco je stroj v chodu. Realitou vsak je, Ze Casto se
déje pravy opak. Nasledujici praktické techniky ndm pomohou oddélit interni a externi
¢innosti:
e Pouziti checklistli: Checklisty obsahuji vSechny dulezité informace (nastroje,
sefizovaci, materidl, nastaveni atd.), které dileZzité pro pfipravu sefizeni.
e Vykonavani funkce kontroly: Jedna se o kontrolu funk¢nosti nastrojt jesté pred
sefizenim. Pokud by byla néjaké vada objevena, miize byt opravena jeste
v dobé¢, kdy neovlivni Cas setfizeni.
e ZlepSeni transportu forem a ostatnich nastroji: Abychom zkratili ¢as, kdy je

stroj zastaven, je dulezité realizovat transport nastroji v ramci externich ¢in-

nosti (THE PRODUCTIVITY PRESS DEVELOPMENT TEAM, 1996).
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6.2.4.2 Krok ¢ 2 — pievedeni internich ¢innosti na externi

Dalsi snizovani Casu pietypovani smérem k jednocifernému minutovému udaji zahrnu-
je nasledujici dvé aktivity: 1) Piezkoumani internich Cinnosti a zjiSténi, zda nckteré
Z nich nejsou mozné presunout do externich Cinnosti. 2) Najit zptisob jak tyto ¢innosti
presunout do externich ¢innosti. Operace provadéné jako interni mohou byt Casto pie-

vedeny do externich tim, Ze odhalime jejich skute¢nou funkci.
Nasledujici techniky slouzi k prevadéni internich ¢innosti na externi

e Priprava pracovisté¢ v predstihu — zajisténi vSech potfebnych nastroji a pfi-
pravki jesté pfed zacatkem vymeény.
e Standardizace zakladnich ¢innosti — dodrzovani danych postupti béhem kazdé-
ho sefizeni. K tomuto ndm pomahaji naptiklad nasledujici nastroje:
a) Standardizace upinaci ¢asti
b) Pouzivani Sablon k upinani
¢) Pouzivani kazetového systému (THE PRODUCTIVITY PRESS
DEVELOPMENT TEAM, 1996)

6.2.4.3 Krok ¢ 3 — zefektivnéni internich a externich Cinnosti

Tento zavérecny krok vede skoro ve vSech ptipadech k minutové vyméné. Krok €. 3 se
koncentruje na jednotlivé operace, detailné je analyzuje a snaZi se je nasledné zlepSo-
vat. V ptipad¢ externich ¢innosti se tento krok zamétuje naptiklad na procesy ptipravy
nebo procesy transportu nastroji. V pfipad¢ internich ¢innosti se zaméfujeme napii-
klad na rychlejsi a efektivnéjsi zpiisoby upeviiovani nastrojl, zkracovani doby rozbéhu

vyroby (zkuSebni doby), zavedeni paralelnich operaci atd.
Pro redukci externich ¢innosti je vhodné si klast otazky typu:

e Jaky je nejlepsi mozny zpusob usporadani forem, nastrojt, ptipravka atd.?
e Jakym zplsobem miZzeme tyto piedméty uchovavat v perfektnim stavu a pfi-
pravené pro dal$i operace?

e Kolik takovychto polozek bychom méli mit na skladu?
Pro zefektivnéni internich ¢innosti miZeme vyuzit naptiklad nasledujicich opatfeni:

e Implementace paralelnich operaci: Velké stroje, jako naptiklad stroje pro liso-

vani plastll, béhem sefizovani Casto vyzaduji praci na obou stranéach lisu. Vy-
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meéna na takovémto lisu v jednom cloveéku je plytvani ¢asem i zbyte¢nym po-
hybem, protoze ten samy ¢lovék musi neustale obihat kolem stroje. Paralelni
operace rozd¢luji Cinnosti sefizeni mezi dva operatory (sefizovace). Ve dvou
(nebo i vice) lidech budou sefizeni, které dfive trvaly napiiklad 12 minut, moz-
né provést naptiklad za 4 minuty. Pfi zavaddéni paralelnich operaci je dilezité
udrzovat zasady BOZP a omezit ¢as ¢ekani.
Pouzivani rychloupinek: Syst¢ém SMED povazuje Srouby a matky za nepfitele,
protoze znatelné prodluzuji interni Cinnosti. Jejich funkci proto nahrazuji na-
sledujici:
a) upnuti jednou otackou (vyuziti profilu hrusky, ,,U* profilu, spon, pod-
lozek atd.)
b) metoda jednoho pohybu (vacky a svorky, magneticka ¢i vakuova adhe-
ze)
€) zamkové metody (upevnéni, spojeni dvou ¢asti k sobé bez jakéhokoliv
utahovani.)
Eliminace doby rozbéhu vyroby: Rozbéhem vyroby se mysli drobné upravy a
nastaveni stroje po vyméné nastrojii. Casto se stava, Ze tato &innost je velmi
zdlouhava a ¢as nez vypadnou ze stroje prvni shodné kusy, je kolikrat delsi nez
samotnd vymeéna nastroje. Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.1 odzkousSeni a na-
sledné Upravy béhem setizovani tvoii az 50 % z celého procesu sefizeni. Eli-
minace tohoto rozb&hu vyroby dosahneme tim, Ze stroj spravné nastavime pied
zaCatkem kazdé nové operace. K eliminaci zdlouhavého rozbehu vyroby je tie-
ba zdokonalit a standardizovat metody, jimiz byly vykonany ptedchozi ukoly
(THE PRODUCTIVITY PRESS DEVELOPMENT TEAM, 1996).
Techniky pro eliminaci kone¢nych uprav jsou:
a) pouzivani numerickych stupnic a tvorba standardniho nastaveni
b) vyuzivani stiedovych rysek
C) pouzivani systému nejmensiho spolecného nasobku (LCM - Least

Common Multiple)
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7 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti byly polozeny zéklady pro praktickou cast. Kapitola popisuje pru-
myslové inzenyrstvi, zejména moderni primyslové inzenyrstvi a Toyota Production
System, ktery je kolébkou metody SMED. Autor dale vysvétlil terminy jako studie
metod a méfeni, konkrétn¢ videozaznamy a pouziti videozaznamii pro analyzu stavaji-
ci-ho systému pietypovani. V teoretické Casti jsou také vysvétleny pojmy jako produk-
tivita, plytvani a jejich souvislost s metodou SMED. Pro pochopeni nastrojti pouzitych
v analytické ¢asti, zde byly popsany také néstroje pro identifikaci kofenovych pficin.
V neposledni autor hovofil o metodé SMED, vyhodach jejiho zavedeni a 0 postupu

zavadeéni této metody.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Pro zpracovani diplomové prace jsem si zvolil spolecnost Zalesi a. s. se sidlem v Lu-
hacovicich. Jedna se o akciovou spolecnost, ktera se sklada z Sesti zavodu rozlicného
zaméteni. Zalesi a.s. se Cleni na zavody Plasty, Obaly, Kovo, Hotely, Obchod a zavod
Agro. Tato prace se vénuje zavodu Plasty. Zavod se prioritné zabyva vyrobou plasto-
vych dilu technologii vsttikovanim. Zavod je schopen zrealizovat kompletni vyrobu
vstiikovacich dild véetné jejich montaZze, disponuje vlastni konstrukei, vyvojem a vy-
robou vsttikovacich forem. Hlavnim zamétenim zavodu Plasty je vyroba pro automo-
bilovy primysl, nicméné zdvod ma velkou tradici i ve vyrob¢ plastovych uzavért na

tuby. (Zalesi, 2013a)

®

ZALESI

LUHACOVICE

Obrazek 10 Logo spolecnosti (Zalesi, 2013a)

8.1 Zakladni informace o firmé

Pravni forma spolec¢nosti je akciova spolecnost. Firma ma sidlo v Luhacovicich, ulice

Uherskobrodska. Firma se zapsala do obchodniho rejstiiku 23. Rijna 1950.

,ZALESI a.s. je soukromou spole&nosti se stoprocentni Gi¢asti ¢eského kapitalu. Spo-
le¢nost se mize pochlubit dlouholetou tradici, v riznych podobach plisobi na ceském
a evropském trhu od roku 1953. Diverzifikace podnikatelskych aktivit spole¢nosti
do nekolika vyrobnich obori a sluzeb se v souc¢asném, rychle se ménicim ekonomic-

kém klimatu jevi jako vyznamny faktor snizujici podnikatelska rizika a zvySujici eko-

nomickou stabilitu spole¢nosti.” (Zalesi, 2013a)

Spole¢nost je dle vyrobnich oborti a poskytovanych sluzeb ¢lenéna na zavody

a utvary, kterymi jsou:

e Zavod Plasty — vyroba plastovych dilti vsttikovanim pro automobilovy pra-

mysl a vyroba plastovych uzavéra na tuby.
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e Zavod Obaly — vyroba laminatovych tub pro kosmeticky, farmaceuticky a po-
travinarsky primysl.

e Zavod Kovo — strojirenskéd vyroba na vykonnych automatech a na CNC obra-
bécich strojich.

e Zavod Hotely — provozovani Wellnes Hotelu Pohoda.

e Obchodni zavod — autorizovany prodejce traktorti znacky Zetor, Valtra, Ku-
bota, prodejce zafizeni Pottinger na zpracovani pudy, dovozce zametacich stro-
ji Aebi MFH, ke vSem strojim nabizi zaru¢ni a pozarucni servis véetné prode-
je nahradnich dila.

e Zavod Agro — hlavnim zamétenim zavodu je chov masnych krav.

8.2 Historické mezniky vyvoje spolecnosti

Firma byla zalozena 19. fijna roku 1950 jako Jednotné zeméd¢€lské druzstvo Luhaco-
vice. Nasledn¢ 1. ledna 1973 vznikd Jednotné zemédélské druzstvo Zalesi Luhacovice
a to slouc¢enim druzstev okolnich obci. Roku 1992 se na valné hromad¢ spolecnosti
opravnéné osoby rozhodli pro vznik ZALESI druzstvo vlastnikii Luhadovice. Rok na
to 19. fijna 1993 byla zaloZena firma Zélesi s.r.o. 1. ledna roku 1994 byla uzaviena
Smlouva o komplexnim pronajmu mezi ZALESI druZstvem vlastnikti Luhadovice a
Zalesi s.r.o. V roce 1997 Zalesi s.r.o. zalozila dcefinou spole¢nost pod ndzvem AG —
ZALESI ass.. 27. &ervence 2005 doslo ke zm&né pravni formy ZALESI druzstvo vlast-
nik® na akciovou spole¢nost ZALESI DV a.s. 8. prosince 2005 se méni pravni forma
spole¢nosti Zalesi s.r.0. na akciovou spole¢nost ZALESI ZL a.s. 1. srpna roku 2006
vznika spoleénost ZALESI a.s. se souasnym zapisem do obchodniho rejstifku.
ZALESI as. vzniklo na zakladé rozhodnuti valnych hromad spole¢nosti AG —
ZALESI a.s., ZALESI ZL a.s. a ZALESI DV as., kdy dosle k jejich fizi a naslednému
zaniku. (Hotakova, 2009

8.3 Zavod Plasty

Zavod Plasty je jednou z organizaénich jednotek spolecnosti ZALESI a.s. a tato di-
plomova prace pojednava prave o tomto zavodu. Zavod Plasty je rozdélen na dvé divi-
ze: Divize Vstiikovna a Divize Nastrojarna. ,,Nastrojarna i vstfikovna je vybavena

Spickovou technikou véetné dvou-komponentniho vstiikovani.* (Zalesi, 2013a)
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Obrazek 11 Zavod Plasty (Zalesi, 2013b)

Na obrazku 11 je zndzornéna nova vyrobni halu zavodu Plasty v Luhacovicich, ktera

byla postavena v roce 2008 a ktera navysila vyrobni kapacitu tohoto zavodu. Zavod

Plasty nyni funguje na 4 sménny provoz po 12 hodinach a mé cca 130 zaméstnanci.

8.3.1 Divize Vstrikovna

V této podkapitole bude blize popsana hlavni pracovni napli vstfikovny a jeji techno-

logické vybaveni.

8.3.1.1 Hlavni vyrobni naplii

Vyroba plastovych komponentl pro automobilovy, elektrotechnicky a obalovy

pramysl,

vyroba technickych vyliski,

vyroba tubovych a lahvovych uzaveért,

vyroba uzéavéri pro kosmetické obaly,

montaze, dokoncovaci operace, kompletace a balent,

svarovani plastd ultrazvukem (Zalesi, 2013Db).

8.3.1.2 Procentudlni rozdéleni vyrobkového portfolia

yAutomobilovy primysl — 35%, reproduktory, montované kabeldze, dveini a
sedadlové uzaviraci systémy, soucasti prevodovky,

obalovy primysl — 30%,

elektrotechnicky primysl — 30%, bild technika, pozarni alarmy, primyslové

baterie, regulatory topeni, chlazeni, termoregulace,
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o ostatni — 5% (Hotakova, 2009).

Obrazek 12 Priklad produktu zavodu Plasty
pro automobilovy primysl (Zalesi, 2013b)

Obrazek 13 Priklad produktu zdvodu Plasty pro

obalovy pramysl (Zalesi, 2013b)

8.3.1.3 Technologické vybaveni

Provoz Vstiikovny je vybaven tficeti-Ctyfmi vstiikolisy o uzaviraci sile od 35 do 700
tun znacky Engel, Battenfeld a Mitsubishi. Pro rok 2014 je v planu vyména cca 3 kusi
starych strojii.

Dalsi strojni zafizeni zavodu Plasty divize Vstiikovny je:

e Temperacni zatizeni od firem Tool-Temp, Piovan, GWK a Wittmann.
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8.3.2

Regulatory horkych vtoki 1 — 48 pasmovych od firem Hasco, Feller, PSG,

Synventive atd.
Susici zafizeni na suchy vzduch Motan, Moretto, TTW a dalsi.
Systém vakuové dopravy materialu od firmy Motan.

Dopravniky se separatory a recyklaci vtokt, vytaceci zafizeni a dal$i pomocné

a manipulacni postiedky.

Robotizovana pracovisté Engel pro In-Mould-Labeling (IML), Overmold
(OVM) technologie a 2K vstiikovani (Zalesi, 2013b).

Divize Nastrojarna

Soucasti zavodu Plasty je provoz Nastrojarny. VEénuje se vyrob¢ vstiikovacich forem

na plasty pro provoz vstiikovani, dale zabezpecuje servis a opravu téchto forem, a to

vie pro zaji§téni bezproblémového chodu a dodavek sériovych dili. Cast produkce se

také vénuje vyrobé vstiikovacich forem pro externi zakazniky (ZALESAK, 2013).

Béhem roku 2013 byla pro vyrobu nastroji vybudovana nova vyrobni hala, kde je

mozné montovat nastroje az do hmotnosti péti tun. Maximalni velikost forem, které

byla nastrojarna vyrobit diive, byla maximalné do dvou tun. Pfest€éhovani do novych

prostor byl proto velky krok vpted.

Ostatni sluzby divize Nastrojarna:

navrh plastového vylisku,

vypracovani technické dokumentace forem,
vyroba prototypovych nastroj,

vyroba sériovych nastrojti v€éetné odzkousenti,

poradenstvi pii zpracovani plast a vyrob¢ forem (Zalesi, 2013b).
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8.3.3 SWOT analyza zavodu Plasty

Tabulka 9 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Silné strank Vana
s Sl kritéria (%)
Kvalitni a moderni strojové vybaveni - 30 Zavislost zadvodu na ostatnich divizich 15
vstrikovaci lisy Battenfeld a Engel organizacni struktury
Nova vyrobni hala (2008) 10 Slabé operativni feseni objednavek. 35
¥ Dlouhé dodaci terminy
B Viastninsstrojsma 10 Chyli)l oddéleni ero vyzkum a vyvoj 10
k) novych produktd
5
§ 1SO 14001 a ISO/TS 16949 15 Nizka droven motivace zaméstnanct 10
S|
>§ Vyrobni portfolio orientované na 10 Chybi zpracovani analyz zdkaznické 10
E rdzna odveétvi pramyslu spokojenosti a konkurence
Spatna komunikace lisovny s
Individualni pfistup k zakaznikm 10 p . v 20
néstrojarnou
Siroké spektrum sluzeb (technivka
dokumentace, navrh a zhotoveni 10
formy, doporuceni maerialu pro
vyrobu)
Tymova prace kolektivu vedoucich 5
pracovnik(
Vdha
Hrozby kritéria (%)
Vyroba na velkych lisech (velké ,
5 Y L y ( 10 Vysoka konkurence 15
©| plastvé dily)
Z
S| Proniknutido vychodni Evropy 10 Odchod kvalitnich zaméstnancl 15
o1
E?—,- Snizenivyrobnich nakladu (nizsi .. .
c vy 30 Mnoho forem po Zivotnosti 30
=| ceny, vyssizisk)
Chybéjici odbornici zodpovédni za
PIné vyuZiti vyrobnich kapacit 30 yhelic I?I z pv V, ' 20
opravy na vybranych sménach
Zdokonaleni vyroby z termoplastt 20 Dlouhé sefizovaci ¢asy 20

V piedchozi tabulce 9 je uvedena SWOT analyza zavodu Plasty. V kazdé skupiné je
vydefinovano n&kolik faktort, které jsou procentualné ohodnoceny. Cim vys§i procen-
to se u jednotlivych faktori nachazi, tim vétsi vahu tento faktor v urcité skupiné ma.
To znamend, Ze napiiklad ve skupiné silné stranky ma nejvétsi vahu polozka ,kvalitni
a moderni strojové vybaveni®, kterd je ohodnocena 30%. Kritériem s nejvyssSim pro-
centudlnim ohodnocenim ve skupiné slabé stranky je kritérium ,,slabé operativni feSeni
objednavek, dlouhé dodaci terminy*. Ve skupiné ptilezitosti jsou to naptiklad polozky
,»shizeni vyrobnich nakladi* a ,,pIné vyuziti vyrobnich kapacit®. Ve skupiné hrozby je

nejvice procenty ohodnoceno kritérium ,,mnoho forem po Zivotnosti®.
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato Cast prace se nejprve vénuje hledani problematiky pro tuto diplomovou praci ve
spolecnosti Zalesi a.s. a odiivodiiuje vyuziti metody SMED pro feSeni dané problema-
tiky. Pomoci Paretova diagramu je vybran lis, na kterém bude metoda SMED apliko-
vana. Dale se v této Casti nachazi podrobny popis soucasného stavu vymeény forem a

,Jizdni fady*, které odhaluji jednotlivé ¢innosti probihajici béhem vymeny.

9.1 Odiivodnéni pouziti metody SMED ve spole¢nosti Zalesi a.s.

Ve spolecnosti Zalesi a.s. zavod Plasty v soucasnosti potykaji s nejvétSim problémem,
kterym je neplnéni vyrobniho planu. Pro odhaleni potencialnich zdroji problému byl
managementem firmy sestaven Ishikawlv diagram pfi¢in a nasledku (rybi kost). Po
nalezeni moznych pfi¢in byly tyto pfiiny sefazeny podle priorit a nasledné byla na-
vrhnuta napravna opatieni. Ishikawiv diagram je zobrazen na obrazku 7. Zobrazeny
jsou pouze vrchni vétve, které jsou dostacujici pro pochopeni této problematiky. Jsou
to: lidé, formy, vstupni material a stroje. Cely Ishikawiiv diagram je pro vétsi prehled-

nost zobrazen v piiloze P 1.

9.1.1 Diagram pri¢in a nasledki pro zavod Plasty

[ s Jeet o]

VSTUP. MATERIAL m
.‘\

] \ W 15

Obrazek 14 Ishikawtv diagram (Janos, 2013)

Na obrazku 14 Ize vidét, ze nejvétsi celkovy podil na neplnéni vyrobniho planu ma

vétev ,,formy®, ktera se podili 32,9 procenty.

V nasledujici tabulce 10 jsou jednotlivé vétve rozepsdny a hodnoceny. Hodnoceni

probihalo tak, ze kazdy ze sedmi hodnotitelit m¢l k dispozici znamky 1 — 5 a tyto
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Mrwe . s

znamky subjektivné pfifazoval zjisténym pti¢inam. Konkrétné se jednalo 0 znamky:
(1) velmi maly vliv — k dispozici 3x, (2) maly vliv — k dispozici 5x, (3) stfedni vliv —

k dispozici 15x, (4) velky vliv — k dispozici 5x, (5) velmi velky vliv — k dispozici 3x.

Tabulka 10 Hodnoceni pficin (Janos, 2013)

Pramérné
Hodnotitel hodnoceni
Nazev pficiny priciny
HL | PL Spatné nastavené parametry 5 4 5 5 3 4 4 0 0 0
H1l | P2 | Spatna dostupnost ND a vybranych nastrojti 3 3 4 3 3 2 3 0 0 0 3,00
Hl | L1 Spatny technicky stav pFislusenstvi 3 3 3 3 3 5 5 0 0 0
m | 2 Vyskytujici Z:Sftilgt:;);ts::ri;}ugci kapacitni 3 5 4 2 2 3 5 0 0 0
H2 | PL Nekvalitni material 5 2 3 4 3 2 2 0 0 0 3,00
H2 | P2 Zameény materialu 4 2 3 3 1 1 1 0 0 0
H2 | L1 Nedostatek materialu 3 3 3 2 3 3 3 0 0 0
e | L2 Nedodriov:’lg;’ esrtizlr;d(ar:g\?apir;ér;akla'déni s 1 3 3 3 2 3 2 0 0 0
H3 | PL Omezena kapacita nastrojarny 3 5 3 3 5 3 3 0 0 0
H3 | P2 Spatné opravena forma 3 5 3 4 4 5 4 0 0 0
H3 | P3 Forma po Zivotnosti 5 3 5 3 5 3 4 0 0 0
H3 | P4 Nedostatedné vytestovana forma 3 3 3 4 3 3 4 0 0 0
H3 | L1 Spatna tdrzba forem 3 4 3 3 3 4 3 0 0 0
H3 | L2 Chybgjici nahradni dily k formam 3 3 2 3 4 3 3 0 0 0 3,00
H3 | L3 Poskozena forma 2 3 4 5 3 4 4 0 0 0
H3 | L4 Chybéjici podklady k formam 2 2 2 1 3 3 3 0 0 0
H3 | L5 Dlouhé sefizovacvi Easy 4 3 4 3 5 3 3 0 0 0
H4 | PL Neznalost postupti 4 3 3 5 3 5 3 0 0 0
B I I I P N D I PR P
H4 | L1 Chybsjici motivace k podavani vykonl 3 3 2 3 4 3 3 0 0 0 3,00
H4 | L2 Pretizenost x nevytizenost lidi 4 3 4 3 4 2 3 0 0 0
wa | s Chybéjici ods?/gi;;r:;s:ps(::ééggé ;a opravy na 4 3 5 3 2 4 5 0 0 0
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Tabulka 10 popisuje jednotlivé pticiny v diagramu pficin a nasledkd a zaroven slouzi
jako hodnotici formulaf téchto pfi¢in. Jedna se pouze o ¢ast tabulky, ktera vysvétluje

vrchni vétve diagramu. Celé tabulka je dostupna v ptiloze P II.

V tabulce 11 jsou pii¢iny sefazené dle priorit. Jedna se o ¢ast tabulky, ktera zobrazuje

prvnich sedm priorit. Cela tabulka je pro vétsi piehlednost dostupné v piiloze PlII.

Tabulka 11 Sefazeni pficin dle priorit (Janos, 2013)

Poradi
pric¢iny

Primémé hodnoceni

Nazev priciny piciny

Spatné nastavené parametry
H3 P3 2. Forma po Ziv otnosti
H3 P2 3. Spatné opravena forma
H4 P1 4. Neznalost postuptl
H4 L3 5. Chybéjici odbornici zodpov &dni za opravy na vy branych sménach
H3 L5 6. Dlouhé sefizovacvi ¢asy
H3 P1 7. Omezena kapacita nastrojarny

Tato prace se bude déale zabyvat prioritou ¢islo 6, coz jsou ,,dlouhé sefizovaci asy* s
hodnocenim 3,57. Tato pfi¢ina spada do vétve ,,formy*. Firma je v soucasné dob¢ tla-

¢ena k plnéni vyrobniho planu a metoda SMED je moznym feSenim.

9.1.2 Metoda 5x Proc pro dlouhé sefizovaci ¢asy
Pro odhaleni kotenové pficiny dlouhych setfizovacich ¢ast je pouZzita metoda 5x Proc.

1. Pro¢ mame problém s dlouhymi sefizovacimi ¢asy?

o Kazdy sefizovac provadi vyménu jinym zplisobem a jinak dlouho.
2. Proc je provadéna vyména pokazdé jinak?

e Protoze neexistuje standardni postup vymeny.
3. Proc neexistuje standardni postup vymeény?

e Protoze nebyly vytvofeny jizdni fady pro vymény.

4. Proc¢ nebyly vytvoreny jizdni fady vymény?
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e Protoze nebyla pouzita metoda SMED pro jejich vytvoreni a zefektivni

pretypovani.

Problém dlouhych sefizovacich ¢ast a jejich nasledné snizovani bude v této praci fe-

Sen metodou SMED.
Dalsi navrhy feSeni jsou napt.:

Podporovat kontinualni vzdélavani novych (i stavajicich) setfizovac.
Neustale zlepsovat, testovat, sledovat a vyhodnocovat praci sefizovacu.
Zatidit plnohodnotného mistra na sméné, ktery by kroky 1-2 korigoval.
Motivovat lidi, aby se o problematiku spojenou se svym postem zajimali.
Implementovat TPM, 5S, KAIZEN, MOST, snimky pracovniho dne.

Porovnavat vykony mezi tymy/jednotlivci sefizovact, ohodnocovat.

N o g s~ wDd e

Vytvotit knihy forem s veskerou dokumentaci k formam v¢. historie oprav.

9.2 Vybér lisu pro aplikaci metody SMED

Pro vybér pilotniho lisu pro aplikaci metody SMED byla zvolena Paretova analyza.
V divizi lisovna zavodu Plasty je celkem 34 listi. Tyto lisy jsou vétsinou typove totoz-
né nebo velmi podobné. Vyména forem na nich probiha také obdobnym zplsobem.
V nasledujici tabulce mizeme vidét vSech 34 list a celkovy pocet vymen, které se na

téchto lisech uskuteénilo v listopadu 2013.

V tabulce 12 je zobrazen celkovy pocet vymén na vSech 34 lisech za mésic listopad
2013. Vymeén probéhlo 267. Prvnich devét listi v tabulce s nejvétsim poctem vymen,
se nachazi v levé Casti lisovny a jedna se o nové modely vstfikolisit Engel, které jsou
témef identické. Pretypovani na téchto strojich probiha obdobné. Tyto lisy (26, 27, 28,
1,3,4,2,5,25) tvoti cca 26 % celkového poctu stroji. Na ostatnich strojich vymeéna
probihd bud’ mén¢ Casto, nebo viibec. Dlivodem je stafi té€chto list nebo také to, Ze na
nich probihd nepterusovand vyroba jednoho typu vyrobku. Tyto lisy jsou vétSinou
umistény v pravé ¢asti haly. Pro lep$i nazornost je layout lisovny k nahlédnuti

v priloze (P IV).
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Tabulka 12 Primérny pocet vymeén forem za mésic (vlastni zpracovani)

Cislo lisu B4 pocet vymén/mésic Bl Procent celkem | Procento kumulované
Lis 26 26 9,74% 9,74%
Lis 28 25 9,36% 19,10%
Lis 27 23 8,61% 27,72%
Lis 1 22 8,24% 35,96%
Lis 3 20 7,49% 43,45%
Lis 4 20 7,49% 50,94%
Lis 2 19 7,12% 58,05%
Lis 5 18 6,74% 64,79%
Lis 25 17 6,37% 71,16%
Lis 7 11 4,12% 75,28%
Lis 9 10 3,75% 79,03%
Lis 10 9 3,37% 82,40%
Lis 8 8 3,00% 85,39%
Lis 29 6 2,25% 87,64%
Lis 11 5 1,87% 89,51%
Lis 17 4 1,50% 91,01%
Lis 23 4 1,50% 92,51%
Lis 30 3 1,12% 93,63%
Lis 21 3 1,12% 94,76%
Lis 16 3 1,12% 95,88%
Lis 22 2 0,75% 96,63%
Lis 24 2 0,75% 97,38%
Lis 14 2 0,75% 98,13%
Lis 15 1 0,37% 98,50%
Lis 31 1 0,37% 98,88%
Lis 19 1 0,37% 99,25%
Lis 34 1 0,37% 99,63%
Lis 6 1 0,37% 100,00%
Lis 12 0 0,00% 100,00%
Lis 13 0 0,00% 100,00%
Lis 18 0 0,00% 100,00%
Lis 20 0 0,00% 100,00%
Lis 32 0 0,00% 100,00%
Lis 33 0 0,00% 100,00%
Celkem 267 100,00%

Paretova analyza ukazala, ze se na zmitiovanych 9 lisech provadi vymény nejcastéji.
Téchto 9 list podle Paretova pravidla tvoii cca 80% vymeén. O této skutenosti vypo-

vida nésledujici obrazek 15.
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PARETUV DIAGRAM - Pocet vymén forem u
jednotlivych list za mésic
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Obrazek 15 Paretitv diagram — pocet vymeén forem na jednotlivych lisech (vlastni

zpracovani)

V obrazku 15 je vidét, Ze na 9 zminovanych lisech, tvoficich 26% z celkového poctu
34 list, se odehrava primérne 71% vymeén forem. Proto byl jako pilotni lis zvolen lis

¢islo 26, na kterém se uskuteciiuje nejvice vymen.

9.3 Analyza soucasného stavu pretypovani

V soucasné dobé probihd pretypovani listi v priméru okolo 90 — 120 minut. Vyména
probiha za casti 3 pracovnikii. Dva z téchto pracovniki jsou sefizovaci, ktefi se stara-
ji 0 samotnou vyménu forem a piipravu vstiikolisu. Treti pracovnik je ,,navazec*, kte-
ry pracuje nezavisle na sefizovacich a ma za ukol pfipravit material, vycistit susici

pece a zalozit vyrobni dokumentaci.

Samotnd vymeéna forem a prace dvou setfizovacl vypada v souc¢asné dob¢ nasledovné.
Po ukonceni vyroby vyrobku ,,A* se vypne lis a prvni ze sefizovact jede s jefabem pro
formu k vyrobku ,.B“, kterou nachysta vedle lisu. V prubéhu toho druhy sefizovac
vypne temperanéni zafizeni a vypusti z ptivodni formy zbytek vody. Nasledné oba
sefizovaci odstrani z ptuvodni formy hadice a tuto formu z lisu spole¢né uvolni, jeden
Z nich ji na jefdbu odveze a odlozi vedle lisu. Déle na jetadb piipevni novou formu

k vyrobku “B*. Tuto formu piiveze prvni sefizova¢ nad lis a spole¢né s druhym sefi-
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zovacem ji do lisu usadi. Zavedou do formy chladici hadi¢ky, nasadi vyhazovac a na-
hraji program pro vyrobu nového vyrobku. Tato ¢ast trva prumérné 30 - 45 minut.
Poté se nova forma musi vytemperovat na cca 90 °C (lisi se typem vyrobku), coz trva
dalSich 30 minut. Po vyhtati formy se najizdi vyroba vyrobku ,,B“. Toto najeti trva
dalsich 30 minut. Diivodem je nutnost vyladéni nedostatkd na vyrobku pomoci upravy

programu lisovani. Vyroba prvniho shodného kusu tedy za¢ina po cca 90 minutach.

Navaze¢ Vv prib&hu diive zminénych operaci odvezl zbyly material po vyrobku ,,A* a
ptivezl novy material pro vyrobek ,,B“, vysal a vy¢istil nadobu na material, susici pece
atd. Nakonec navaze¢ vymeénil vyrobni dokumentaci na nasténce u pracovniho stolu.
Dalsi povinnosti navazece je nechat vychystat materidl cca 8 hodin ptfed zacatkem

vymény. Tento material se potom az 6 hodin ptedsusuje.

9.3.1 Jizdni Fady soucasného stavu pretypovani

Pro moznost zavedeni metody SMED na vyménu forem byl vyhotoven videozaznam
vSech tfi pracovniki, ktefi vyménu provadéli. Jednalo se o vyménu na vsttikolisu 26
z vyrobku CK 8196-000 na vyrobek GuideTube 85. Z tohoto videozdznamu byly vy-
pracovany podrobné ,,jizdni fady*, pro kazdého pracovnika zvlast’, které ukazuji sou-
Casny stav pretypovani, a z té€chto jizdnich fadt budu vychazet v projektové Casti pii

aplikaci metody SMED a dal$ich protiopatfeni, které snizi dobu nutnou k pfetypovani.

Jizdni fady jsou zobrazeny v nasledujicich tabulkach 13, 14 a 15. V prvnim sloupci
tabulky se nachazi ¢islo operace. Ve sloupci ,.kumulovany ¢as* jsou kumulativni souc-
ty po sob¢ jdoucich ¢asii jednotlivych operaci. Ve tfetim sloupci se nachdzi popis jed-

notlivych Cinnosti a ¢tvrty sloupec ukazuje dobu trvani kazdé z jednotlivych operaci.
Cinnosti v tabulce jsou barevné odliseny podle jejich vyznamu:

e Cinnosti znazornéné modrym pismem jsou &innosti, které jsou nezbytné pro
samotné pietypovani a nemohou byt vynechany.

e Cervenou barvou jsou odliseny neproduktivni innosti jako naptiklad hledani,
¢ekani a rozhovor.

e Zelenou barvou je oznacen transport a Zlutou barvou uklid.

e Fialovou barvou jsou zvyraznény ¢innosti spojené s dokumentaci.
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9.3.1.1 Seiizovac 1

Tabulka 13 Analyza jizdniho tadu fad — sefizovac 1 (vlastni zpracovani)

CFE Analyza puvodniho stavu
Sefizovac 1
Cislo Kumlvjlovan\’/ Cinnost Doba trvani
operace cas
1 0:00:00 | Privezeni nové formy 0:02:00
2 0:02:00 | Nachystani ru¢niho jefabu 0:00:20
3 0:02:20 | Odpojeni vyhazovace 0:00:10
4 0:02:30 | Ocisténi sprejem 0:00:15
5 0:02:45 | Odpojeni hadic 0:00:50
6 0:03:35 | Pokusy o zavieni formy 0:01:30
7 0:05:05 | Zavieni formy 0:00:45
8 0:05:50 | Montdz tramku - nasazeni 0:00:40
9 0:06:30 | Hledani Sroubovaku 0:00:30
10 0:07:00 | Dokonceni montaze tramku - utdhnuti 0:01:15
11 0:08:15 | Zavéseni na jefab 0:00:25
12 0:08:40 | Povoleni upinek, uvolnéni formy - prava strana 0:00:30
13 0:09:10 | Pokus o vysunuti formy 0:00:30
14 0:09:40 | Vysunuti formy 0:01:00
15 0:10:40 | Povoleni upinek - leva strana 0:00:30
16 0:11:10 | Zvednuti a vyndani pvodni formy 0:01:20
17 0:12:30 | Upevnéni nové formy na jerab 0:00:30
18 0:13:00 | Cekani - rozhovor 0:00:20
19 0:13:20 | Zvednuti formy a odstranéni podstavce 0:00:40
20 0:14:00 | Programovani 0:00:15
21 0:14:15 | Pfivezeni nové formy a pfiprava k upevnéni 0:02:00
22 0:16:15 | Cekani - rozhovor 0:00:15
23 0:16:30 | Montaz upinek, utahovani - leva strana 0:00:45
24 0:17:15 | Prisunuti formy 0:01:00
25 0:18:15 | Montaz upinek, utahovani - prava strana 0:00:35
26 0:18:50 | Demontdz tramku, odpojeni a odsunuti jefabu 0:00:30
27 0:19:20 | Rozevieni formy 0:00:20
28 0:19:40 | Cekani - rozhovor 0:00:35
29 0:20:15 | Cekani - kontrola programu 0:01:35
30 0:21:50 | Cekani - rozhovor 0:00:35
31 0:22:25 | Pfipojeni hadic 0:00:50
32 0:23:15 0:01:10
33 0:24:25 | Cekani rozhovor 0:00:20
34 0:24:45 | Pfipojeni dalSich hadic 0:00:15
35 0:25:00 | Cekani - rozhovor 0:01:25
36 0:26:25 | Napojeni vyhazovace 0:00:10
37 0:26:35 | Nahrati programu 0:00:25
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38 0:27:00 | Pokus o stlaceni (zavieni) formy 0:01:00
39 0:28:00 | Zavieni formy 0:00:25
40 0:28:25 | Kontrola 0:00:45
41 0:29:10 | Nahfivani 0:20:00
42 0:49:10 | Odvezeni pavodni formy 0:02:00
43 0:49:10 | Najeti vyroby nového vyrobku 0:15:00
44 1:04:10 | Vyroba novych kust - nedostriklé 0:10:00
45 1:14:10 | Vystfikani plvodniho materialu 0:05:00
16 1:19:10 C(,elkov{/ cas V\'/r:nény. Zis\(:étek vyroby nového typu
vyrobku - prvni shodné kusy.

Tabulka 13 popisuje ukony sefizovace 1. Sefizovac 1 se na vyméné podili 1 hodinu 19

minut a 10 vtefin, coz je celkovy ¢as vymény. Veskeré ¢innosti jsou provadény inter-

né. Pouze ¢innost 42, odvezeni pivodni formy, je provadéna externé.

V nasledujicim obrazku 16 jsou graficky vyjadieny Cinnosti vykonavané sefizovacem
uvedené v predchozi tabulce 13. Tyto ¢innosti jsou zde rozdéleny do dvou kategorii.
Cinnosti, které jsou pro vyménu nezbytné, jsou oznaéeny modie a nesou nazev ,,ne-
zbytné operace*. Zbyvajici ¢innosti jsou v tomto grafu zvyraznény cervené a jsou po-
jmenovany jako ,,plytvani®. Jedna se o ¢innosti bud’ neproduktivni, nebo ¢innosti, Kte-

ré jsou sice pro vyménu dulezité, ale mohou byt vykonavany efektivnéji nebo

V externich ¢asech.

Serizovac 1

m Plytvani

® Nezbytné operace

Obrazek 16 Plivodni rozdéleni ¢innosti — Sefizovac 1 (vlastni zpracovani)
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V obrazku 16 je ukazano, ze 36 minut a 40 vtefin tvofi operace nezbytné pro vykonani
vymeény. Jedna se o0 46 % celkového Casu. Zbytek grafu tvoii 42 minut a 30 vtefin slo-
zenych z operaci oznacenych jako plytvani. Jedna se o 54 % z celkového ¢asu vyme-

ny. Casy ve skupiné plytvani jsou podrobngji ¢lenény v nasledujicim obrazku 17.

Serizovac 1

0:02:00 0:01:10

® Nezbytné operace
m Neproduktivni
cinnosti

M Transport

m Uklid

Obrazek 17 Detailni rozdéleni ¢innosti — Sefizovac 1 (vlastni zpracovani)
Na obrazku 17 Ize vidét, Ze nejvétsi podil na plytvani maji neproduktivni ¢innosti jako
¢ekani, rozhovor, hledani a predevsim dlouhé najeti nové série vyrobkti u konce piety-

povani.

9.3.1.2 Sefizovaé 2

Tabulka 14 Analyza jizdniho fadu ¥ad — sefizovac 2 (vlastni zpracovani)

®2 Analyza pGvodniho stavu
Serizovac 2
cislo ope- Kumtv.llovany Cinnost Doba trvani
race cas
1 0:00:00 Cekani 0:01:40
2 0:01:40 | Vypnuti termu 0:00:20
3 0:02:00 | Odpojeni hadic 0:01:00
4 0:03:00 | Cekani 0:00:10
5 0:03:10 | Hledani klice 0:00:30
6 0:03:40 | Cekani + rozhovor 0:02:40
7 0:06:20 | Povoleni upinek - prava strana 0:00:30
8 0:06:50 | Povoleni upinek - leva strana 0:00:30
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9

10
11
12
13
14
15
16
17
18

19
20
21
22
23
24
25
26

0:07:20

0:13:00
0:13:35
0:15:20
0:15:45
0:16:40
0:17:50
0:18:40
0:19:20
0:19:47

0:20:47
0:21:10
0:21:30
0:22:50
0:23:50
0:25:30
0:25:35
0:26:00

Cekani
Odstranovani podstavce spolecné se sefizova-
cem 1

Cekani
Upevnovani formy spolecné se sefizovacem 1
Montdz upinek, utahovani - prava strana
Cekani

Montaz upinek, utahovani - leva strana
Cekani

PFipojovani hadic - Spatné provedeno

Cekani

Rozpojeni a pfepojeni hadic (Spatné predch.
zapoj.)

Cekani

Ptipojovani hadic

ChUize a hledani hadic
Ptipojovani hadic
Hledani, chlze
Napojeni vyhazovace
Sefizovac€ 2 odchazi

0:05:40

0:00:35
0:01:45
0:00:25
0:00:55
0:01:10
0:00:50
0:00:40
0:00:27
0:01:00

0:00:23
0:00:20
0:01:20
0:01:00
0:01:40
0:00:05
0:00:25
0:00:00

V tabulce 14 jsou zobrazeny ¢innosti provadéné Setizovacem 2. Jak je z tabulky vidét,

sefizova¢ 2 se na vyméné podili pouze 26 minut z celkového ¢asu 1:19:10. Veskeré

¢innosti jsou provadény interné.

Stejné jako u sefizovace 1 jsou ¢asy zobrazeny v nasledujicich obrazcich. Na obrazku

18 jsou ¢innosti rozdéleny na nezbytné ¢innosti a plytvani a na obrazku 19 jsou poté

¢innosti plytvani rozebrany vice detailné.

Obrazek 18 ukazuje, ze 67 % (17 minut a 30 vtefin) z celkového ¢asu 26 minut je

plytvani. Zbylych 33 % (8 minut a 30 vtefin) tvofi operace nezbytné pro pietypovani.

Casy ze skupiny plytvani jsou podrobn&ji rozebrany v obrazku 19.
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Sefrizovac 2

m Nezbytné operace

m Plytvani

Obrazek 18 Puvodni rozdéleni ¢innosti — Sefizovac 2 (vlastni zpracovani)

Serizovac 2

0:01:00
® Nezbytné operace
® Neproduktivni

¢innosti

M Transport

Obrazek 19 Detailni rozdéleni ¢innosti — Sefizovac 2 (vlastni zpracovani)
V obrazku 19 lze vidét, ze pouhd jedna minuta plytvani tvofi transport v podob¢ piine-
seni hadic a zbylych 16 minut a 30 vtefin jsou neproduktivni ¢innosti, které jsou tvo-
feny hlavné ¢ekanim. Dlivodem tohoto ¢ekani je zejména to, Ze role Sefizovace 2 je
viceméné pomocna. Sefizovac 2, proto musi vzdy ¢ekat na Sefizovace 1, ktery vyménu

provadi na druhé stran€ lisu a provadi vice operaci.

64



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

9.3.1.3 Navazec

Tabulka 15 Analyza jizdniho fadu fad — navazec (vlastni zpracovani)

® Analyza puvodniho stavu
E Navazec
Cislo ope- | Kumulovany x. Doba
racep cas ! cinnost trvani

1 -8 hod | Nechat vychystat material
2-6
2 -6 hod | Suseni materialu hod
3 0:00:00  Prichod na pracovisté 0:00:05
4 0:00:05 | Nachystani vysavace 0:00:35
5 0:00:40 | Ptiprava, Cisténi a vysati nadoby na materidl 0:02:40
6 0:03:20 | Hledani, chiize pro sprej 0:00:15
7 0:03:35 | Cidténi (ptiprava) informaéni tabule pro materidl 0:00:20
8 0:03:55 | Hledani a chlize 0:01:10
9 0:05:05 | Chize pro pytel 0:00:10
10 0:05:15 | Nasypani mat. do pytle a doneseni nového materialu | 0:02:45
11 0:08:00  Nasypani materidlu do nddoby na material 0:00:25
12 0:08:25 | Vyplnéni info tabule pro materidl 0:01:00
13 0:09:25 | Vyména dokumentl na nasténce u prac. stolu 0:02:40
14 0:12:05 Zaz?ameném' zbylého obalového materidlu a odne- 0:03:00

seni do skladu

15 0:15:05 | Predani obal(i ve skladu 0:00:25
16 0:15:30 | Navrat k lisu 0:00:20
17 0:15:50  Cekanf 0:00:15
18 0:16:05 | Zapojeni vysavace 0:00:20
19 0:16:25 | Vysati pece a prostoru kolem Sneku 0:05:00
20 0:21:25 | Propojeni nddoby na material se vstfikolisem 0:00:15
21 0:21:40 | Rozhovor 0:00:20
22 0:22:00 | Odpojeni a schovani vysavace 0:01:00
23 0:23:00  Chize a hledani hadic 0:01:10
24 0:24:10 | ZaloZeni nové vyrobni dokumentace 0:01:00
25 0:25:10  Odchod z pracovisté 0:00:00

Tabulka 15 znéazorfiuje ¢innosti provadéné navazeCem. Navaze¢ se na vymeéné podili
pouhych 25 minut a 10 vtefin z celkového ¢asu pretypovéani. Na rozdil od sefizovacl
se navaze¢ nepodili na samotné vyméné formy, ale ma na starosti material a dokumen-

taci. Veskeré ¢innosti jsou provadény interné.
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V nasledujicich obrazcich (Obr. 20 a 21) jsou znazornény ¢innosti navazece stejné

jako u dvou predchozich setizovact.

V obrazku 20 je ukdzano, ze 16 minut 15 vtefin je plytvani. Jedna se o 65 % z 25 mi-
nut a 10 sekund. Zbylych 35 % (8 minut a 55 sekund) jsou operace nezbytné pro pre-

typovani. Casy jednotlivych plytvani jsou podrobnéji rozebrany na obrazku 21.

Navazec

m Nezbytné operace

m Plytvani

Obrazek 20 Piivodni rozdé€leni ¢innosti — navaze¢ (vlastni zpracovani)

Navazec

B Nezbytné operace
B Neproduktivni
cinnosti

I Transport

m Dokumentace

Obrazek 21 Detailni rozdéleni ¢innosti — navaze¢ (vlastni zpracovani)

V obrazku 21 jsou zobrazeny skupiny ¢innosti vykonavané navazecem. Vyseé plytva-

ni z pfedchoziho grafu se rozpada na 3 skupiny Cinnosti. Jsou to: erven¢ oznacené
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neproduktivni ¢innosti (0:03:20), zelené oznaceny transport (0:07:30) a fialové zobra-
zena dokumentace (0:05:25). Ve srovndni s obéma sefizovaci je zde ale procento ne-

produktivnich ¢innosti podstatn¢ mensi.

9.3.2 Odhalené plytvani

Analyza soucasného stavu odhalila zejména tyto druhy plytvani:
e Cekani,
e hledani,
e zbyte¢ny pohyb a manipulace

¢ nadbytecna prace.

Tyto druhy plytvani budou v praktické ¢asti odstranény volbou vhodnych protiopatie-

ni.
9.4 Shrnuti analytické ¢asti

V uvodu analytické ¢asti byla predstavena spolecnost Zalesi a.s. jakozto cela akciova
spolec¢nost. Poté nasledoval popis zavodu Plasty. V ramci piedstaveni zavodu byly

popsany jeho dvé divize Lisovna a Nastrojarna.

Analyza soucasného stavu pomoci Ishikawovy rybi kosti nejprve odtvodiuje pouziti
metody SMED v této diplomové praci. Soucasnym problémem, se kterym se firma
potyka, bylo zvoleno neplnéni vyrobniho planu. Pro tento problém byly nalezeny pii-
¢iny, které jsou zndzornény v diagramu jako jednotlivé vétve. Tyto pfi¢iny byly poté
hodnoceny sedmi hodnotiteli a na zakladé tohoto hodnoceni byly sefazeny podle prio-
rit. Tato diplomovéa prace se dale zabyva subpfi¢inou Dlouhé sefizovaci Casy, kterd

bude fesena metodou SMED. Pouziti metody SMED je odiivodnéno metodou 5x Proc.

Dale byl v analytické Casti vybiran vhodny lis pro aplikaci metody SMED. Pilotni lis
byl vybran pomoci Paretovy analyzy. VSech 34 lisi bylo sefazeno podle celkového
poctu vymén provedenych za mésic. 9 listi tvofi z celkového poctu 34 list 26 % a
uskutecni se na nich mésicné 71 % vymén forem, proto byly na zaklad¢ vysledku Pa-
retovy analyzy zvoleny tyto lisy. Nasledn¢ byl z téchto listi zvolen jeden s nejvyssim

poctem vymen, ktery je pilotnim pracovistém, kde bude aplikovdna metoda SMED.

V zavéru analytické ¢asti byly podle videozdznamu zpracovany jizdni fady soucasné-

ho stavu pfetypovani. Pietypovani provadi 3 pracovnici a jizdni fad byl sestaven pro
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kazdého zvlast. Z provedené analyzy vyplynulo, ze v soucasnosti jsou vSechny ¢in-
nosti provadény interné. Jedind operace, ktera je v souc¢asné dob¢ provadéna externé,
je operace €. 42 v tabulce 13 a jedna se o ¢innost odvezeni staré¢ formy. Jednotlivé ¢in-
nosti kazdého pracovnika jsou pieneseny do obrazkd, ve kterych je znazornén pomér
nezbytnych operaci pro pretypovani K ostatnim operacim, které jsou podrobnéji rozdé-

leny do skupin a barevné odliSeny.
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10 PROJEKTOVA CAST

10.1 Predstaveni projektu

Projektova cast této diplomové prace se zamétuje na implementaci metody SMED za

ucelem zkraceni Casu sefizovani. V projektové ¢asti autor:

e Pievede interni ¢innosti na ¢innosti externi, pfipadné ¢innosti eliminuje, ¢imz
zkréati dobu vymeény.
e Sestavi checklist, ktery bude slouzit k tomu, aby se sefizovaéi seznamili
s nadchazejici vyménou v pfedstihu a nachystali si vSechny potifebné nastroje
a nafadi.
e Vypracuje novy standard jizdniho fadu pietypovani.
10.1.1 Nazev projektu

Projekt aplikace metody SMED u vymény vstiikovacich forem ve spole¢nosti Zalesi

a.s. Luhacovice.

10.1.2 Cile projektu
Hlavnim cilem projektu je zkratit sefizovaci Casy na zvoleném lisu €. 26.
Dil¢i cile

e Sestaveni novych jizdnich tadu.

e Navyseni vyroby.

10.1.3 Projektovy tym

Zadavatel projektu

Autor projektu — Bc. Jakub Luska

Primyslovy inZenyr
e Sefizovaci

e Navazec
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10.1.4 Casovy harmonogram projektu

2013 2014
Rijen | Listopad | Prosinec| Leden Unor | Bfezen | Duben

Seznameni se
spolecnosti

Zvolenitématu
projektu

I
Skoleni BOZP e
I

Analyza

soucasného stavu _

Zpracovani

teoretické Casti _

Zpracovani projektu s

Kontrola, Uprava a

Obrazek 22 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

10.1.5 Logicky ramec a RIPRAN

V ramci projektové ¢asti byl vytvoren logicky rdmec a RIPRAN analyza. Dokumenty
jsou dostupné v piilohdch P V a P VI.
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11 APLIKACE METODY SMED

Prvnim krokem metody SMED je identifikace a odd¢€leni internich ¢innosti od exter-
nich. V projektové ¢asti budu tyto ¢innosti zkracovat, pievadét na ¢innosti externi ne-

bo eliminovat.

11.1 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Z provedené analyzy vyplynulo, Ze v soucasnosti jsou v§echny ¢innosti vSech i¢astni-
ki sefizovani provadény interné. Jedina operace, kterd je v soucasné¢ dobé provadéna
externé, je operace ¢. 42 v tabulce 13 a jedna se o ¢innost odvezeni staré formy, kterou
sefizovaC 1 odvazi v prekrytém case béhem toho, kdy se nasazend nové forma vytapi.
V této podkapitole pfevedu jednotlivé interni ¢innosti na ¢innosti externi nebo je eli-

minuji.
11.1.1 Serizovac 1

Tabulka 16 Pievedeni ¢innosti — sefizovac 1 (vlastni zpracovani)

Rozbor Cinnosti GE
Serizovac 1
Cislo o L .. .
Cinnost Doba trvani | Typ Cinnosti Akce
operace
1| Pfivezeni nové formy 0:02:00 INT EXT
2 | Nachystani ru¢niho jerabu 0:00:20 INT EXT
3 | Odpojeni vyhazovace 0:00:10 INT INT
4| Ocisténi sprejem 0:00:15 INT INT
5| Odpojeni hadic 0:00:50 INT EXT
6 | Pokusy o zavreni formy 0:01:30 INT INT
7| Zavieni formy 0:00:45 INT INT
8 | Montaz tramku - nasazeni 0:00:40 INT INT
9 | Hledani Sroubovaku 0:00:30 INT Eliminace
10| Dokonceni montaze tramku - utahnuti 0:01:15 INT INT
11| Zavéseni na jefab 0:00:25 INT INT
Povoleni upinek, uvolnéni formy - prava
12 strana 0:00:30 INT INT
13| Pokus o vysunuti formy 0:00:30 INT Eliminace
14 | Vysunuti formy 0:01:00 INT INT
15| Povoleni upinek - leva strana 0:00:30 INT INT
16 | Zvednuti a vyndani plvodni formy 0:01:20 INT INT
17 | Upevnéni nové formy na jefab 0:00:30 INT INT
18 | Cekdni - rozhovor 0:00:20 INT Eliminace
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19 | Zvednuti formy a odstranéni podstavce 0:00:40 INT INT
20 | Programovani 0:00:15 INT INT
Pfivezeni nové formy a pfiprava k upev-
21 néni 0:02:00 INT INT
22 | Cekani - rozhovor 0:00:15 INT Eliminace
23 | Montaz upinek, utahovani - levd strana 0:00:45 INT INT
24 | Prisunuti formy 0:01:00 INT INT
Montaz upinek, utahovani - prava stra-
25 na 0:00:35 INT INT
Demontdz trdmku, odpojeni a odsunuti
261 jerabu 0:0030] N INT
27 | Rozevreni formy 0:00:20 INT INT
28 | Cekani - rozhovor 0:00:35 INT Eliminace
29 | Cekani - kontrola programu 0:01:35 INT INT
30 | Cekéni - rozhovor 0:00:35 INT Eliminace
31| Pripojeni hadic 0:00:50 INT EXT
32 0:01:10 INT EXT
33 | Cekani - rozhovor 0:00:20 INT Eliminace
34 | Pripojeni dalSich hadic - hydraulika 0:00:15 INT INT
35| Cekani - rozhovor 0:01:25 INT Eliminace
36 | Napojeni vyhazovace 0:00:10 INT INT
37 | Nahrati programu 0:00:25 INT INT
38 | Pokus o stlaceni (zavieni) formy 0:01:00 INT INT
39| Zavieni formy 0:00:25 INT INT
40 | Kontrola - ovéreni funkce chodu pohybu 0:00:45 INT INT
41 | Nahtivani 0:20:00 INT EXT
42 | Odvezeni plvodni formy 0:02:00 EXT EXT
43 | Najeti vyroby nového vyrobku 0:15:00 INT INT
44 | Vyroba novych kus( - nedostriklé 0:10:00 INT Eliminace
45 | Vystrikani plvodniho materialu 0:05:00 INT Eliminace
Celkovy ¢as vymeény 1:19:10
Cas po eliminaci 0:34:30

Nezbytné ¢innosti

Nezbytné ¢innosti jsou zobrazeny modrou barvou. Celkovy €as nezbytnych operaci
sefizovace 1 je 36:40. Po pfevedeni internich ¢innosti na externi se tento Cas zkrati na

14:40. Z internich na externi byly pfevedeny Cinnosti 2, 5, 31 a 41.

e Operace ¢. 2 — Nachystani ru¢niho jetdbu. Jedna se o operaci, kdy sefizovac
dopravi jefab nad stied stroje, kde je pfipraven pro vytazeni ptivodni formy.
Navrhuji tuto ¢innost vykonat jest¢ v pribéhu vyroby ptivodni série vyrobku a

pfed vypnutim lisu.
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Operace ¢. 5 — Odpojeni hadic. Operace, kdy sefizova¢ odstraiiuje hadice
Z puvodni formy piedtim, nez tuto formu z lisu sunda. Doporucuji hadice sun-
dat az po vyndani formy z lisu a po zahdjeni vyroby nové série v externim ¢a-
Se.

Operace €. 31 — Pfipojeni hadic je ¢innost, kdy sefizovac na jiz nasazenou no-
vou formu do lisu pfipeviiuje hadice. Navrhuji tuto ¢innost provadet v externim
Case v dob¢ ptipravy a pfivezeni nové formy. Tato ¢innost nemiize byt prova-
déna externé u vsech typt forem, ale pouze u forem s podstavcem nebo odni-
matelnymi nozkami.

Operace ¢. 41 — Nahfivani formy. Jedna se o operaci, kdy po nasazeni nové
formy do lisu je tato forma vytapéna na pottebnou teplotu. Tuto ¢innost navr-
huji provadét externé a to tak, ze formu vytopime na pozadovanou teplotu jeste
pted zahdjenim vymény a tuto formu nasadime jiz vytopenou. Tuto ¢innost po-
vazuji za prioritni, protoze ma podstatny ¢asovy podil na nezbytnych opera-
cich. Odstranénim (pfevedenim do externich ¢innosti) této operace sniZzime cas
vymény minimalné¢ o 20 minut. Pro moZnost vytapéni forem v externim case
navrhuji pro celou lisovnu pofidit 3 tempera¢ni zafizeni. Pro tyto 3 nova tem-
peracni zafizeni budou vytvofeny 3 externi temperacni stanovisté. Navrhy na
umisténi téchto stanovist’ jsem vyznacil v layoutu v Ptiloze P IV. Externi tem-

peracni stanovisté jsou znazornéna pomoci tii tmavé modrych ¢tverct.

Neproduktivni ¢innosti

Neproduktivni ¢innosti jsou oznacené ¢ervenou barvou. Jedna se zejména o ¢innosti,

které povazuji za plytvani a které by mély byt z procesu vymény odstranény. Jak jde

z tabulky 16 vidét, jedna se o zjevné plytvani jako je napiiklad hledani, rozhovor, Ce-

kani atd.

Celkovych ¢as neproduktivnich ¢innosti je 39:20. Po eliminaci moZnych operaci je

celkovy ¢as 19 minut a 50 vtefin.

Operace €. 6, 29, 38 a 40 — Tyto ¢innosti nemohou byt z procesu pietypovani
odstranény, protoze se jedna ¢innosti, které jsou z hlediska pracovniho postupu
dilezité, nicméné jejich rychlost se odviji od zru€nosti jednotlivych sefizova-

¢l. V soucasné dobé jsou tyto ¢innosti vykonavany velmi neefektivné a zdlou-

73



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

hav¢, a proto jsou uvedeny v ¢innostech neproduktivnich. Pro zkraceni nebo
eliminaci téchto ¢innosti navrhuji kontinudlni prosSkolovani sefizovacu.

e Operace ¢. 9 — Hledéani Sroubovaku. Pro eliminaci hledani a podobnych ¢innos-
ti navrhuji zdokonalit systém 5S ve vyrobé a pouzivani checklistu pfed kazdou
vymeénou.

e Operace ¢. 13 — Pokus o vysunuti formy. Tato ¢innost byla eliminovana. Jed-
uvolnil nejprve pravou (pevnou) stranu lisu a poté levou (pohyblivou) stranu
lisu. Standardni pracovni postup vymény je opa¢ny. Casové prodlevy tohoto
typu navrhuji odstranit opét proskolovanim setizovaci.

e Operace ¢. 18, 22, 28, 30, 33, 35 — VSechny tyto ¢asové prodlevy jsou spojené
s ¢ekanim nebo rozhovorem sefizovacu. Tyto ¢asové prodlevy odstrani metoda
SMED pomoci vytvofeni jizdniho fadu vymeény a kontrolniho checklistu.

e Operace ¢. 43 — Najeti nového vyrobku. Jednd se o cinnosti spojené
s dolad’ovanim a drobnymi softwarovymi Gpravami v programu lisu po nasa-
zeni nové formy. Jedna se o velmi slozity a komplexni problém v procesu pie-
typovani. Tato ¢innost nemize byt odstranéna, ale mize byt podstatné zkrace-
na. Pro zkraceni této operace navrhuji pouZzivani checklistu, kde budou pro
kazdou formu uvedeny vSechny podstatné informace a parametry, které jsou
potfeba v programu nastavit. Dale doporuc¢uji proskolovani sefizovact a vytvo-
feni knihy forem a zavaddéni metody TPM. Odstranéni této Casové prodlevy
povazuji za prioritni, protoze ma podstatny podil na celkovém ¢asu vymeény.

e Operace €. 44 — Vyroba novych kust - nedostiiklé. Jedna se o chybu zplisobe-
nou Spatnym piedehfatim néstroje (formy). Tento problém bude odstranén se
zavedenim externiho vytapéni.

e Operace ¢. 45 — Vystiikdni ptivodniho materialu. Jedna se o nestandardni pra-
covni postup vymeény. Pokud je to nutné, je potieba stary material vystiikat na

zaCatku vymeény.

Transport

Celkovy ¢as transportu je 4 minuty. Po pfevedeni jednotlivych Cinnosti se Cas trans-
portu Uplné€ eliminuje. Operaci €islo 1 navrhuji provadét jesté pred zahajenim vymény.

Operaci ¢islo 42 navrhuji provadét naopak po ukonceni vymeény.
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Uklid
Cas tuklidu je 1 minuta 10 vtefin. Tento &as jsem eliminoval pievedenim této Ginnosti

na externi. Veskery uklid navrhuji provadét az po ukonceni pretypovani.

Celkovy ¢as doby pietypovani Sefizovace 1 po eliminaci a pfevedeni internich ¢innosti
na externi se zkratil z 1:19:10 na 34:30, coz je zkraceni o 56,3%. Z uvedenych 34:30
tvoti celych 15 minut najeti vyroby nového typu vyrobku. Na tento krok procesu sefi-

zeni je nutné se vice soustfedit a tento ¢as zredukovat.

11.1.2 Serizovac 2

Tabulka 17 Pievedeni ¢innosti — sefizovac 2 (vlastni zpracovani)

Rozbor ¢innosti @E
Sefizovac 2
Cislo .. - .. .
¢innost doba trvani | Typ cinnosti Akce
operace
1 Cekani 0:01:40 INT Eliminace
2  Vypnuti termu 0:00:20 INT INT
3 | Odpojeni hadic 0:01:00 INT EXT
4 | Cekani 0:00:10 INT Eliminace
5 | Hledani klice 0:00:30 INT Eliminace
6 Cekani + rozhovor 0:02:40 INT Eliminace
7 | Povoleni upinek - prava strana 0:00:30 INT INT
8 | Povoleni upinek - leva strana 0:00:30 INT INT
9 | Cekani 0:05:40 INT Eliminace
Odstranovani podstavce spolecné se
10 sefizovacem 1p ’ 0:00:35 INT INT
11 | Cekdni 0:01:45 INT Eliminace
Upevnovani formy spolecné se sefizo-
12 vactem 1 0:00:25 INT INT
Montdz upinek, utahovani - prava stra-
13 na ’ ’ 0:00:55 INT INT
14 | Cekani 0:01:10 INT Eliminace
15 | Montdz upinek, utahovani - leva strana 0:00:50 INT INT
16  Cekani 0:00:40 INT Eliminace
17 | Pfipojovani hadic - Spatné provedeno 0:00:27 INT Eliminace
18 Cekani 0:01:00 INT Eliminace
Rozpojeni a prepojeni hadic (Spatné o
19 pFeSdJL zapoF;.) > “ 0:00:23 INT Eliminace
20 | Cekani 0:00:20 INT Eliminace
21 | Pfipojovani hadic 0:01:20 INT EXT
22 | Chaze a hledani hadic 0:01:00 INT EXT
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23 | Pfipojovani hadic 0:01:40 INT EXT
24 | Hledani, chtze 0:00:05 INT Eliminace
25 | Napojeni vyhazovace 0:00:25 INT INT
Celkovy cas 0:26:00
Celkovy Cas po prevedeni 0:04:30

Nezbytné operace

Celkovych ¢as nezbytnych operaci sefizovace 2 je 8 minut 30 vtefin. Pfevedenim ope-

raci €. 3, 21 a 23 na externi se Cas zkratil jejich ¢as na 4 minuty a 30 sekund.

Neproduktivni ¢innosti

Celkovy ptvodni ¢as neproduktivnich ¢innosti sefizovace 2 je 16 minut 30 vtetin. Po

eliminaci vSech neproduktivnich ¢innosti tento ¢as zkratime na nulu.

e Operace €. 1,4,6,9, 11, 14, 16, 18 a 20 — VSechny tyto ¢asové prodlevy jsou
spojené s ¢ekanim nebo rozhovorem setizovact. Tyto ¢asové prodlevy odstrani

metoda SMED pomoci vytvoteni jizdniho fadu vymény a kontrolniho checklis-

tu.

e Operace €. 5, 24 — Hledani klice a ostatni operace spojené s hledanim budou

odstranény s pouzivanim checklistu a kontrolou v§eho naradi a néstroji pred

zaCatkem vymeény.

e Operace ¢. 17, 19 — Spatné zapojeni hadic jejich nasledné rozpojeni a znovu
zapojeni. Pro odstranéni tohoto druhu plytvani navrhuji proskolovani zamést-

nancli nebo barevné odliSeni vstupli pro hadice nebo vyuziti metody poka-

yoke.

Transport

Cas transportu je jedna minuta. Pfevedenim transportu do externich ¢innosti tento ¢as

redukujeme na nulu. Veskery transport navrhuji délat pfed zahdjenim vymény.

Po ptfevedeni internich ¢innosti na externi se ¢as, kterym se sefizova¢ 2 ptimo podili

na vymené, zkratil na 5 minut 30 vtefin, coz je ¢as nezbytnych Cinnosti provadénych

timto sefizovacem.
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11.1.3 Navazed

Tabulka 18 Pievedeni ¢innosti — navaze¢ (vlastni zpracovani)

Rozbor Cinnosti ®2
Navazec
Cislo - . .. :
Cinnost Doba trvani | Typ Cinnosti Akce
operace
1| Nechat vychystat material EXT
2 | Suseni materialu 2-6hod EXT
3| Prichod na pracovisté 0:00:05 INT EXT
4 | Nachystani vysavace 0:00:35 INT EXT
Pfiprava, CiSténi a vysati nddoby na ma-
> terial 0:02:40 INT EXT
6 | Hledani, chlize pro sprej 0:00:15 INT Eliminace
Cidténi (pFiprava) informaéni tabule pro
/ material 0:00:20 INT EXT
8| Hledani a chlize 0:01:10 INT Eliminace
9 | Chlze pro pytel 0:00:10 INT EXT
10 N?sypanl m.a,t. do pytle a doneseni no- 0:02:45 INT EXT
vého materialu
Nasypani materialu do nadoby na mate-
1 ridl 0:00:25 INT EXT
12 | Vyplnéni info tabule pro materidl 0:01:00 INT EXT
Vyména dokument(l na nasténce u prac.
13 stolu 0:02:40 INT EXT
14 Z-alznamenanl zl:fyleho obalového mate- 0:03:00 INT EXT
ridlu a odneseni do skladu
15 | Pfeddani obald ve skladu 0:00:25 INT EXT
16 | Navrat k lisu 0:00:20 INT Eliminace
17 | Cekéni 0:00:15 INT Eliminace
18 | Zapojeni vysavace 0:00:20 INT EXT
19 | Vysati pece a prostoru kolem $neku 0:05:00 INT EXT
Propojeni nadoby na material se vstfiko-
20 lisem 0:00:15 INT EXT
21| Rozhovor 0:00:20 INT Eliminace
22 | Odpojeni a schovani vysavace 0:01:00 INT EXT
23 | Chlze a hledani hadic 0:01:10 INT EXT
24 | Zalozeni nové vyrobni dokumentace 0:01:00 INT EXT
Celkovy cas 0:25:10
Celkovy c¢as po prevedeni 0:08:20
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Nezbytné operace

Celkovy cas nezbytnych operaci vykonavanych navaze¢em je 8 minut 55 vtetin. Po
pievedeni operace €. 4 na externi jsme tento Cas zkratili o 35 vtefin na ¢as 8 minut 20

vtefin.

Neproduktivni ¢innosti

Cas neproduktivnich ¢innosti navazece je 3 minuty 20 sekund. Po pfevedeni a elimi-

naci se tento ¢as redukoval na nulu.

e Operace €. 6, 8, 17 — Prodlevy spojené s hledanim a ¢ekanim budou elimino-
vany pouzivanim checklistu pted kazdou vyménou a vytvorenim novych jizd-
nich fadi SMED.

e Operace €. 18, 22 — zapojeni vysavace doporucuji délat v externim case pred

zahajenim vymény.
Transport

Pivodni celkovy cas transportu je 7 minut 30 sekund po prevedeni ¢innosti na externi

a eliminaci je €as potfebny pro transport béhem procesu pietypovani nulovy.

e Operace €. 3,9, 10, 14 a 23 — Tyto ¢innosti doporucuji provadét v externim Ca-
se pfed zahajenim vymeény.

e Operace ¢. 16 — Navrat k lisu. Tato operace je spojena s predanim obalil ve
skladg, které bude provadéno v externim Case. To znamena, Ze se Cas této ope-

race eliminuje.
Dokumentace

Piivodni ¢as potiebny pro dokumentaci ¢inil 5 minut 25 vtefin. Po pievedeni téchto
¢innosti na externi ¢innosti je Cas potiebny pro dokumentaci béhem samotné vymény

nulovy.

e Operace ¢. 7 — Cisténi informaéni tabule navrhuji udélat jako prvni véc pied
zaCatkem vymeény.
e Operace ¢. 12, 13, 15 a 24 — VSechny tyto operace navrhuji provadét po ukon-

¢eni vSech nezbytnych ¢innosti pottebnych k pietypovani.

Po ptfevedeni internich ¢innosti na externi se Cas, kterym se navaze¢ piimo podili na

vymeéngé, zkratil na 8§ minut 20 vtefin, coz je €as nezbytnych ¢innosti provadénych na-
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vazeCem. VSechny ostatni ¢innosti byly eliminovany nebo pfevedeny na externi to

znamena, ze neovlivni ¢as nutny k pfetypovani.

11.2 Checklist

Tento checklist bude slouzit k tomu, aby se sefizovaci seznamili s nadchazejici vyme-
nou Vv predstihu a nachystali si v§echny potfebné nastroje a nafadi. Kontrola nastrojii a
naradi jesté pied zacatkem vymeény zabrani prodlevam béhem pietypovani. Nemélo by
se tedy stavat, ze béhem pietypovani sefizovaci hledaji naradi, jdou si pro hadice, nebo
teprve fesi, kterou formu je potieba dovézt a nasadit. Na zaklad¢ checklistu setizovaci
také zjisti, zda jsou nastroje ve funkénim stavu a zda bude mozné je pro vyménu pou-

Zit.

Checklist pro sefizovace

Lis ¢islo: Datum, ¢as:

Vyménu provadi:

Vyrabek pavodni: Viyrobek novy:
Material pavodni: Material novy:
Forma pavadni: Forma nova:

Formu vytopit na °C:

v Potfebné nafadi a nastroje

Jerab
Forma <§ propojit!

Hadice

Prazdna paleta (podstavec)

Cistici sprej

Utahovacka (kli¢)

Sroubovak

Vozik & naradim

Nadcoba na vodu

Obrazek 23 Navrh checklistu (vlastni zpracovani)
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Checklist bude v papirové podob¢ a jeho vypInéni bude mit na starost hlavni setizo-
vac (sefizovac 1). Prazdné checklisty budou vytisknuté v boxech u kontrolnich a od-
vadécich pracovist. Kontrolni a odvadéci pracovisté jsou znazornény v Ptiloze P IV
jako fialové obdélniky. Pied kazdou vyménou si sefizova¢ 1 tento checklist vyzvedne
a vyplni jej. V horni ¢asti checklistu vyplni informace o dané¢ vyméné, tzn. kdo je za
vyménu zodpovédny, kdy vyména probiha, na jakém lisu vyména probiha, potiecbny
materidl atd. Spodni ¢ast checklistu slouzi pro kontrolu vSech nutnych néstroja a nara-
di nutného pro pietypovani. Setizovac si tedy pred zaCatkem vymény zkontroluje, zda
ma pro vymeénu piipraveno vSechno potifebné vybaveni. Tato kontrola zabrani hledani
a ¢ekani v procesu vymény. Po ukonceni vymény se vyplnény checklist odevzda ve-

doucimu vyroby, nebo se zalozi do sbérného boxu u odvadécich pracovist.
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12 FINALNI JiZDNI RADY

Pro kazdého z ucastniki vymény formy (sefizovac¢ 1, sefizovaC 2, navazec€) byla vy-
pracovana podoba jizdniho tadu, ktery bude slouzit jako budouci standard pro ptety-
povani, a také jako ndstroj pro Skoleni pracovnikti. Tato verze findlniho jizdniho fadu

nemtize byt brana jako posledni definitivni verze, protoze V procesu pietypovani je

stale velky potencial pro zkracovani tohoto procesu.

Doporucuji s finalni podobou jizdniho fadu pracovat ve spolecnosti a dale jej zlepSo-

vat pomoci obdobnych kroki jako byly provedeny v této DP, od videonahravky, ptes

¢lenéni C¢innosti az po upravu jednotlivych kroki ke zkraceni doby pietypovani.

12.1.1 Finalni jizdni ¥ad pro sefizovace 1

Tabulka 19 Finalni jizdni fad — setizovaé 1 (vlastni zpracovani)

Finalni jizdni rad ®E
Serizovac 1
opilesrlzfce Kumz;osvany Cinnost Doba trvani

EX Nahtivani formy 0:20:00
EX Pfivezeni nové (nahraté) formy 0:02:00
EX Pfipojeni hadic 0:00:50
EX Nachystani ruéniho jefabu 0:00:20
1 0:00:00 | Odpojeni vyhazovace + vypnuti thermu 0:00:10

2 0:00:10 | Ocisténi sprejem 0:00:15

3 0:00:25 | Rozpojovani vyhazovace 0:01:30

4 0:01:55 | Zavreni formy 0:00:45

5 0:02:40 | Montdaz tramku - nasazeni 0:00:40

6 0:03:20 | Dokonéeni montdaze tramku - utdhnuti 0:01:15

7 0:04:35 | Zavéseni na jerab 0:00:25

8 0:05:00 | Povoleni upinek, uvolnéni formy - pohybliva strana 0:00:30

9 0:05:30 | Vysunuti formy 0:01:00

10 0:06:30 | Povoleni upinek - pevna strana 0:00:30
11 0:07:00 | Zvednuti a vyndani ptvodni formy 0:01:20
12 0:08:20 | Upevnéni nové (nahraté) formy na jerab 0:00:30
13 0:08:50 | Zvednuti formy a odstranéni podstavce 0:00:40
14 0:09:30 | Programovani 0:00:15
15 0:09:45 | Pfivezeni nové formy a pfiprava k upevnéni 0:02:00
16 0:11:45 | Montaz upinek, utahovani - pohybliva strana 0:00:45
17 0:12:30 | Pfisunuti formy 0:01:00
18 0:13:30 | Montdaz upinek, utahovani - pevna strana 0:00:35
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19 0:14:05 | Demontdz tramku, odpojeni a odsunuti jefabu 0:00:30
20 0:14:35 | Rozevieni formy 0:00:20
21 0:14:55 | Cekani - kontrola programu 0:01:35
22 0:16:30 | Pfipojeni hadic - hydraulika 0:00:15
23 0:16:45 | Napojeni vyhazovace 0:00:10
24 0:16:55 | Nahrati programu 0:00:25
25 0:17:20 | Spojeni vyhazovace 0:01:00
26 0:18:20 | Zavreni formy 0:00:25
27 0:18:45 | Kontrola - ovéreni funkce chodu pohybu 0:00:45
Najeti vyroby nového vyrobku - (doladéni parame-

28 0:19:30 | trud) 0:15:00
29 0:34:30 | Zacatek vyroby OK kus( - ¢as vymény celkem

EX Odvezeni plvodni formy 0:02:00

EX Odpojeni hadic 0:00:50

EX 0:02:00

Po aplikaci metody SMED se celkovy ¢as pfetypovani a Cas ucasti sefizovace 1 na
samotné vymeéné zkratil z ptivodnich 1 hodiny 19 minut na 34 minut a 30 vtefin. To
znamena, celkova doba vymény se zkratila o 56,3 %.

12.1.2 Findlni jizdni Fad pro sefizovace 2

Tabulka 20 Finalni jizdni fad — setizovac 2 (vlastni zpracovani)

Finalni jizdni rad ®
Serizovac 2 E
opf;l;:)ce Kumgzlazvany Cinnost Doba trvani
EX Pfiprava hadic a naradi 0:05:00
EX MoZnost pripojovani hadic spolecné se sefizovacem 1 0:01:00
EX 0:04:00 | Prichod k lisu 0:01:00
1 0:05:00 | Povoleni upinek - pohybliva strana 0:00:30
2 0:05:30 | Cekani 0:01:00
3 0:06:30 | Povoleni upinek - pevna strana 0:00:30
4 0:07:00 | Cekani 0:01:50
5 0:08:50 | Odstranovani podstavce spolecné se serizovacem 1 0:00:40
6 0:09:30 | Cekani 0:01:15
7 0:10:45 | Upeviovani formy spolecné se sefizovatem 1 0:01:00
8 0:11:45 | Montdaz upinek, utahovani - pohybliva strana 0:00:45
9 0:12:30 | Cekani na pfisunuti formy 0:01:00
10 0:13:30 | Montdaz upinek, utahovani - pevna strana 0:00:35
11 0:14:05 | Sefizovac 2 odchazi
0:09:05 | Celkovy Cas straveny Sefizovaéem 2 na vyméneé
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Cas, kterym se sefizovac 2 podili na vyméné néstrojl, se zredukovala z ptivodnich 26

minut na cca 9 minut.

Celkova casova uspora obou sefizovact je 53,5 minut na jednu vyménu. V tomto Case
se mohou sefizovaéi vénovat ostatnim ¢innostem a pracovnim povinnostem jako jsou
napiiklad pravidelnd udrzba, opravy a odstraniovani chyb ve vstiikovacim procesu a
dalsi.

12.1.3 Finalni jizdni ¥ad pro navazece

Tabulka 21 Finalni jizdni fad — navaze¢ (vlastni zpracovani)

FindIni jizdni rad ®E
Navazec

oselssrle?ce kumlch;vany Cinnost Doba trvani
EX Nechat vychystat material
EX Suseni materialu
EX Nasypani mat. do pytle a doneseni nového materidlu 0:02:45
EX Nachystani vysavace 0:00:35
1 0:00:00 | Pfiprava, CiSténi a vysati nadoby na materidl 0:02:40
2 0:02:40 | Nasypani materidlu do nddoby na materidl 0:00:25
3 0:03:05 | Vysati pece a prostoru kolem $neku 0:05:00
4 0:08:05 | Propojeni nadoby na materidl se vstrikolisem 0:00:15
5 0:08:20 | Celkovy cas internich ¢innosti navazece
EX Cisténi (pfiprava) informacni tabule pro material 0:00:20
EX Vyplnéni info tabule pro material 0:01:00
EX Vyména dokumentl na nasténce u prac. stolu 0:02:40
EX Cisténi (pFiprava) informaéni tabule pro material 0:00:20
EX Vyplnéni info tabule pro material 0:01:00
EX Vyména dokument( na nasténce u prac. stolu 0:02:40
EX Zaznamenani starého materialu a predani ve skladu 0:03:25
EX ZaloZeni nové vyrobni dokumentace 0:01:00

0:15:45 | Celkovy cas externich ¢innosti navazece

Cas, kterym se navaze¢ podili na samotné vyméné, je po provedeni metody SMED 8
minut a 20 vtefin. Ukoly, které bude nyni provadét v externim ¢ase, mu zaberou 15
minut 45 vtefin, coz piiblizné stejny Cas, jako kdyz je provadél v Case internim, ale

dilezité je, Ze tyto ¢innosti neovlivni €as pfetypovani.
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13 EKONOMICKE ZHODNOCENI

V této Casti diplomové prace bude vycislena suma nutnych investic. Dale zde budou
vypocitany naklady spojené s neéinnosti lisu a nakonec bude vypocitano navyseni

produkce lisu 26.

13.1 Nutné investice

Jak jsem v textu diive zminil, pro moznost vytapéni forem v externim Case navrhuji
pro celou lisovnu pofidit 3 temperacni zatizeni. Bude se jednat o investici ve vysi
180 000,- K¢&. Tato temperacni zatfizeni budou vyuZzivana k externimu predehiivani
forem v ramci vymén vstiikovacich forem na vSech 34 lisech v lisovné plastii. Pro tyto
3 nova temperacni zafizeni budou vytvoreny 3 externi temperacni stanovisté. Navrhy
na umisténi téchto stanovist' jsem vyznacil v layoutu v Pfiloze P 1V. Externi tempe-
raéni stanovisté jsou znazornéna pomoci tii tmavé modrych étvercu, kdy jeden je
umistény v levé €asti haly, jeden je vyznacen uprostfed haly vedle lisu 6 a jeden je

umistény v pravé ¢asti haly vedle lisu 14.

e 3X temperacni zafizeni — potizovaci cena: 60 000,- Ké&/ks = 180 000,- K¢&.

13.2 SnizZeni nakladi spojenych s necinnosti lisu

Pro tcely této diplomové prace byly naklady na necinnost stroje stanoveny na 500,-
K¢ na hodinu, coz je 8,33 K¢ na minutu. Tato ¢astka byla fiktivné zvolena, aby z firmy

neunikaly interni informace.

Tabulka 22 Naklady na necinnost stroje (vlastni zpracovani)

. . . Minutové ndaklady Naklady na 1 vyménu
Délka vymény (min) (KQ) (K&)
PGvodne 79 8,33 658
Po zavedeni SMED 34,5 8,33 287
Rozdil 44,5 - 371

V tabulce 22 je uvedena délka vymeény jak za puvodniho stavu, tak po zavedeni meto-
dy SMED. Délka vymény je vynasobena minutovymi naklady a vysledkem jsou na-

klady na vyménu. Néklady v této tabulce jsou spojeny pouze s jednou vyménou na lisu
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26. Na lisu 26 se primérné¢ mésicné méni forma 26 krat. Primérné mésicni naklady

spojené s neCinnosti stroje jsou zobrazeny V nasledujici tabulce.

Tabulka 23 Praimérné mésic¢ni naklady na ne¢innost lisu 26 (vlastni zpracovani)

Naklady na 1 vymé- Bt S ile Priimérné mésicni na-
nu (K¢) ¥ Klady (K&)
Pavodné 658 26 17 108
Po zavedeni SMED 287 26 7 462
Rozdil 371 - 9 646
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Primérna mési¢ni Gspora na necinnost lisu 26 kvili pietypovani klesla po zavedeni
metody SMED 0 9 646,- K&, jak je uvedeno v tabulce 23. Ro¢ni tspora na lisu 26 tedy
¢ini 115 752,- K&.

Primérné néaklady na vsSech 34 lisi za mésic jsou uvedené v nasledujici tabulce 24.

Naklady na jednu vyménu jsou zde vynasobeny celkovym poctem vymén za mésic.

Tabulka 24 Primérné naklady na necinnost vSech list (vlastni zpracovani)

Naklady na 1 vyménu Celkem pocet vy- Prdmérné mésiéni na-
(K¢) mén/meésic klady (K¢)
Plvodné 658 267 175 686
Po zavedeni
SMED 287 267 76 629
Rozdil 371 - 99 057

Celkova uspora na vSech 34 lisi po zavedeni metody SMED je 99 057,- K¢ mési¢né.
Tato ¢astka je rozdilem hodnot 175 686,- K¢ a 76 629,- K¢. Roc¢ni uspora by teda pti
zachovani stejného objemu produkce byla 1 188 684,- K¢.

13.2.1 NavySeni produkce lisu

Zkracenim ¢asu nutného pro pretypovani vznikne ve firmé prostor k navySeni vyroby.
Cas vymény byl zkracen ze 79 minut na 34,5 minut. Casova tispora je tedy 44,5 minut
na jednu vyménu. Aby nedoslo k uniku internich informaci, byl pro tucely této diplo-

mové prace zvolen prumérny zakaznicky takt (takt time) 2 ks za minutu. Vynasobenim
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Casové uspory zakaznickym taktem ziskame mnozstvi kusi, pro které vznikne ve vy-
rob¢ prostor pii jedné vymeéné. Pokud chceme zjistit mozné mési¢ni navySeni produk-

ce, vynasobime predesly udaj primérnym poctem vymeén na lise 26, coz je 26 vymen.
Mésictni navysSeni produkce = ((79 — 34,5) * 2) * 26
Mésitni navySeni produkce = 2 314 ks/mésic

Pokud by byl ¢as uspotfeny zkracenim vymény maximalné vyuzit, firma by na lise €.

26 mohla vyrabét az o 2 314 vyrobkl mési¢né vice.
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14 ZAVERECNA DOPORUCENI

V kapitole 9.1.2 jsem uvedl né€kolik navrhi na feSeni dlouhych sefizovacich ¢ast mi-
mo metodu SMED. Na zavér této diplomové prace bych chtél navrhnout n¢kolik dal-
Sich doporouceni, které jdou ruku v ruce s metodou SMED a pomtizou zdokonalit Sys-

tém vymeény forem a tim celkovou plynulost a pruznost vyroby.

V soucasné dobé¢ je tento projekt schopny pokryt a vyiesSit pouze zkraceni spojené s
eliminaci plytvani a pifevedenim internich Casii na externi. Po tomto kroku je mozné
vymeénu provézt za 35 minut a 20 vtefin misto ptivodnich 1:19:10. Coz ¢inni zlepSeni

0 56,3 %. Zlepseni stavu je tedy znacné.

V této kapitole bych rad doporucil dal§i mozné zlepSeni.

Doba nabéhu vyroby

Prioritou, dle mého nazoru, je zkratit dobu nabéhu vyroby nového typu vyrobku po
provedeni vymény formy. Jedna se o ¢innost €. 28 ve findlnim jizdnim fadu sefizovace
1. Cas této ¢innosti nyni &ini 15 minut z celkovych 34 minut 30 vtefin nutnych pro
pretypovani. Pro zkraceni nebo eliminaci tohoto ¢asu navrhuji zavést ve vyrobé TPM
a knihu forem, kde by se kontroloval a zapisoval stav v§ech forem. V knize forem by
byly dale uvedeny ptfesné parametry, které se zadavaji do jednotlivych vyrobnich pro-
gramil. Tyto parametry je potiebné zaznamenat pro kazdou formu a pii rozjeti vyroby
tyto parametry presnd zadat do vyrobniho programu vsttikolist. Upravou téchto &in-
nosti 1ze celkovy ¢as vymény po aplikaci metody SMED tj. 34 minut 30 vtefin zkratit

az o dalsich 15 minut, coz je pravé ¢as nabehu vyroby.

Dale je potfeba se zaméfit na vSechny ostatni ¢innosti, které jsou zobrazeny ve final-
nim jizdnim tadu sefizovace 1 Cervenou barvou. Jak vyplynulo z workshopu, ktery se
konal v ramci tohoto projektu, jsou tyto ¢innosti sice nezbytné, ale rychlost jejich vy-
konani je zavisla na zrucnosti jednotlivych setizovaci. Navrhuji tedy pravidelné pro-

Skolovani sefizovac, které by pomohlo dané ¢innosti co nejvice zkratit.
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Checklist

Navrh checklistu, ktery jsem vytvoftil v kapitole 11.2, doporucuji v prib¢hu implemen-
tace nového postupu vymény postupné aktualizovat a dopliiovat o mozné udaje, které

jsou dulezité pro vyménu forem.
5S

Vylepseni systému 5S v lisovné usnadni vyrobni proces a zabrani moznému hledani

naradi nebo nastroji, které mize negativné ovlivnit ¢as potifebny pro vyménu forem.
TPM
Metoda TPM pomiize ptedejit prodlevam pfti sefizovani zpiisobenych kvili drobnym

nedokonalostem forem. Daéle tato metoda zvysi celkovou pruznost vyroby a vymeén

forem.
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ZAVER
Hlavnim cilem diplomové prace bylo navrhnout feseni, které by vedlo ke zkraceni
¢asu nutného k vymeéné vsttikovacich forem ve firmé Zalesi a.s. K docileni tohoto

zkraceni byla pouzita metoda SMED. Standardni postup této metody je zména organi-

zace sefizeni a vytvofeni standardizovaného pracovniho postupu tzv. ,,jizdniho fadu®.

Analyticka cast byla zaméfena na zavod Plasty. Z duvodu neplnéni vyrobniho planu
bylo nutné zefektivnit proces pietypovéani. Pro aplikaci metody SMED byl pomoci
Paretovy analyzy zvolen pilotni lis ¢. 26. Na tomto lisu byla vyhotovena videonahrav-
ka ¢innosti pfetypovani, kterd byla autorem v analytické ¢asti rozebrana a podrobné
analyzovdna. Analyza stavajicitho stavu pietypovani odhalila mnoho nedostatkil
V podobé plytvani a nesystematického postupu. U sefizovace 1, ktery je hlavnim sefi-
zovacem a ma vymeénu na starost, bylo odhaleno az 54 % plytvani béhem procesu pie-

typovani.

V projektove ¢asti byly definovany hlavni a dil¢i cile projektu véetné logického ramce
a RIPRAN analyzy. Projektova ¢ast byla dale zamé&fena na zkraceni Casu pretypovani
pomoci metody SMED. Autor zde od sebe nejdfive odd¢lil interni a externi ¢innosti a
dale interni ¢innosti pfevadél na externi nebo je eliminoval. Pro odstranéni plytvani
béhem sefizovani a pro moZznost pievedeni internich ¢innosti na externi byl vytvoien
checklist, ktery slouzi jako pomicka pro sefizovace a pomdha jim seznamit se
s nadchézejici vyménou. Celkovy Cas pietypovani byl v projektové casti zkracen o

56,3 % z puvodniho ¢asu 1 hodina 19 minut na 34,5 minut.

V ekonomickém zhodnoceni projektu autor navrhuje investici ve vysi 180 000,- K¢ do
3 temperacnich zafizeni. Tato temperacni zatizeni budou slouzit k externimu tempero-
vani forem v ramci vymén vstfikovacich forem na vSech 34 lisech v lisovné plasti.
Pro tyto 3 nova temperacni zafizeni budou vytvofeny 3 externi temperacni stanovisté

na hale lisovny.

Ro¢ni Gspora na lisu 26 po zavedeni navrhovaného systému pietypovani ¢ini 115 752,-
K¢. Pii zefektivnéni pretypovani na vSech 34 lisech by spole¢nost uspofila 99 057,- K¢
mésicné. Ro¢ni Gspora by tedy pii zachovani stejného objemu produkce na vSech 34

lisech byla 1 188 684,- K¢.
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Po zavedeni navrhovaného systému pretypovani bude spolecnost schopna na lisu ¢. 26
navysit vyrobu az o 2 314 ks mési¢n¢€, coz bude mit pozitivni pfinos pro odstranéni

problému neplnéni vyrobniho planu.

Spolecnost Zalesi a.s. se k vysledkim postavila pozitivné a v nasledujicich mésicich

zacne proskolovani sefizovact a zavadéni nového systému pretypovani.

| pfesto, ze byly vSechny cile diplomové prace splnény a ¢as nutny k pietypovani byl
zkréacen, proces zefektiviilovani systému sefizovani nemize byt v této fazi ukoncen. Po
zavedeni systému, ktery byl navrhnut v této diplomové préci, je nutné dle metodiky
kontinualniho zlepSovani Kaizen aplikovat cely postup metody SMED znovu. Diky
opétovné analyze postupu pretypovani bude mozno odhalit zbylé plytvani a proces

vymeény jesté vice zefektivnit.
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PRILOHA P II: HODNOCENI PRiCIN

(Zdroj: (Janos, 2013)

H1

Nazev priciny

Spatné nastavené parametry

H1

Spatna dostupnost ND a vybranych nastrojt

H1

L1

Spatny technicky stav pFislugenstvi

HL

L2

Vyskytujici se faktory snizujici kapacitni
dostupnost stroji

H2

Nekvalitni material

H2

Zamény materialu

H2

L1

Nedostatek materialu

H2

L2

Nedodrzovani standardd pro nakladani s
materidly (navazec)

H3

Omezena kapacita nastrojarny

H3

Spatné opravena forma

H3

Forma po Zivotnosti

H3

P4

Nedostate¢né vytestovana forma

H3

L1

Spatna udrzba forem

H3

L2

Chybéjici nahradni dily k formam

H3

L3

Poskozena forma

H3

L4

Chybéjici podklady k formam

H3

5]

Dlouhé sefizovacvi ¢asy

Neznalost postupt

V§eobecné nedodrzovani vybranych
standardu a pravidel

L1

Chybéjici motivace k podavani vykont

L2

Pretizenost x nevytizenost lidi

L3

Chybéjici odbornici zodpovédni za opravy na
vybranych sménach

D1

Nepruzné reakce Centisu (vyvojait)

D1

Vyrobni plan neni fixovany

D1

L1

Chybi implementované nékteré KPI

Hodnotitel
3 4
3 2
3 5
2 3
3 2
1 1
3 3
2 3
5 3
4 5
5 3
3 3
3 4
4 3
3 4
3 3
5 3
3 5
4 4
4 3
4 2
2 4
3 1
3 3
3 2

Pramérné

hodnoceni

pri¢iny

3,00

3,00

3,00

3,00




Slozité planovani obsluhy

D2

Pozvolna degradace zavedenych metod 5S,
Vizualizace, Skoleni zaméstnancu, Kaizen

L1

Chybéjici implementované metody a nastroje
typu TPM, JIDOKA, Heijunka, snimk. prac. dne,
MOST lniverzalni lavont OFF

Vybrani zakaznici vystavujici objednavky s
&asové nerealnymi dodacimi terminy

Problémy s dodavateli externich sluzeb
(vykresy, formy)

L1

Zmeny a preruseni projektu ze strany
zékaznikd

Kontrolni




PRILOHA P I1I: HODNOCENI PRICIN DLE PRIORIT

(Zdroj: (Janos, 2013)

Primérné hodnoceni

Nazev priciny s
priciny
H1 P1 Spatné nastavené parametry
H3 P3 Forma po ziv otnosti
H3 P2 Spatné opravena forma
H4 P1 Neznalost postuptl
H4 L3 Chybéjici odbornici zodpov édni za opravy na vybranych sménach
H3 L5 Dlouhé sefizovacvi Gasy
H3 P1 Omezena kapacita nastrojarny
H3 L3 Poskozena forma
H1 L1 Spatny technicky stav pFislusenstv i
H4 P2 V8eobecné nedodrzov ani vy branych standard( a pravidel
H1 L2 Vy skytujici se faktory snizujici kapacitni dostupnost stroju
H4 L2 Pretizenost x nevytifzenost lidi
H3 L1 Spatna udrzba forem
H3 P4 Nedostate¢né vy testovana forma
D1 P2 Vyrobni plan neni fixovany
D2 L1 Chy bé‘r?jici implementované metody a nastroje ty pu TPM, JIDOKA,
Heijunka, snimk. prac. dne, MOST, Univerzalni lay out, OEE
H2 P1 Nekv alitni material 3,00
H1 P2 Spatna dostupnost ND a vy branych nastroj 3,00




H3 L2 Chy béjici nahradni dily k formam

H4 L1 Chybsjici motivace k podavani vykona

H2 L1 Nedostatek materialu

D2 P Pozvolna degradace zav eEienych rnnetoc.i 5S, Vizualizace, Skoleni
zaméstnancUl, Kaizen

H2 L2 Nedodrzov ani standardt pro nakladani s materialy (navazeg)

D3 P1 Vybrani zakaznici vystavujic'i o'bjedna:lv ky s Gasové nerealnymi

dodacimi terminy

H3 L4 Chy béjici podklady k formam

H2 P2 Zamény materialu

D1 P1 Nepruzné reakce Centisu (vyv ojard)

D2 P1 Slozité planov ani obsluhy

D1 L1 Chybi implementov ané nékteré KPI

D3 P2 Problémy s dodav ateli externich sluzeb (vykresy, formy)

D3 L1 Zmeény a preru$eni projektd ze strany zakaznikd




: LAYOUT LISOVNY

PRILOHAP1V:

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P V: LOGICKY RAMEC

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zamér projektu:

Dodrzovani vyrobniho pléanu

SniZzeni ¢asq, které nepfidavaji
hodnotu

Podnikovy informacni
systém

Cil projektu:
Snizeni ¢asu vymény
vstrikovacich forem

Snizeni ¢asu potfebného pro vyménu

v minutach a v procentech

Zaznam o pretypovani -
Casovd analyza

Aplikace navrhovanych
zmén

Vystupy:

1. Projektova dokumentace

2. Workshop

3. SMED novy jizdni fad

4. Diplomova prace

Projektova dokumentace

Workshop

Zkraceni Casu pretypovani oproti
plvodnimu stavu

Diplomova prace

Projektova dokumentace

Workshop

SMED jizdni tad

Diplomova prace

Vypracovani
dokumentace

Svolani workshopu,
pozvani kompetentnich
osob, zajem vedeni

Aplikace navrhovanych
reseni

Splnéni podminek pro
odevzdanidiplomové
prace

Kli¢ové ¢innosti:

1. Analyza soucasného stavu

1.1 Analyza videozdznamu

2. Svolani workshopu

3. Navrhnout mozna zlepseni

3.1 Navrh standardu
pretypovani a standardu 55

3.2 Navrh Nového jizdniho
fadu

Prostiedky:

Videozaznam, pofizena data

Videozaznam

Firemni email

Videozaznam, data z workshopu

Videozaznam, fotografie pracoviste,

layout

Videozaznam, navrhy na zlepseni

Casovy ramec projektu:
01/2014

01/ 2014
01/ 2014

02/2014

02/2014

03/2014

Vyhotoveny zdznam,
posbirana data
Vyhotoveny zaznam,
posbirana data

Vyhotoveny zdznam,
posbirana data

Spravna interpretace,
dodrzovani standardu

Rozbor plvodniho
videozaznamu a
aplikace navrhi na
zlepseni

Predbéiné podminky:

Podporaazajemo
spolupraci
Potfebné znalosti a

napady
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PRILOHA P VI
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1 Zpracovani

Vlastni
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