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ABSTRAKT

Hlavnim cilem diplomové prace je aplikace metody SMED ve spole¢nosti TES Vsetin,
s.r.0. Diplomova prace je rozdé€lena na dv¢ ¢asti. Prvni z nich je teoreticka cast, ve které
byly zpracovéany teoretické poznatky z oblasti primyslového inZenyrstvi, §tihlé vyroby,
plytvani, metody SMED, standardizace a dal$ich metod. V praktické casti je nejdiive
predstavena spoleCnost TES Vsetin, s.r.o. a néasledné je provedena analyza soucasného
stavu pracovisté a procesu sefizeni na vybraném stroji. Na tuto ¢ast navazuje projektova
Cast, ve které je aplikovana metoda SMED. Vystupem metody jsou navrhy na zleps$eni
soucasného stavu. Na zavér prace jsou vycisleny ¢asové, finan¢ni Gspory, néklady projektu

a jeho doba navratnosti.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, SMED, plytvani, pramyslové inzenyrstvi, produktivita, OEE,
layout

ABSTRACT

The main goal of diploma thesis is application of SMED method in company TES Vsetin,
Ltd. The diploma thesis is divided into two parts. The first of them is theoretical part, in
which were processed theoretical knowledges of industrial engineering, lean
manufacturing, waste, SMED method , standardization and other methods. In the practical
part is firstly introduced TES Vsetin, Ltd. and subsequently the analysis of current state
of the workplace and changeover process is performed on the selected machine. This part
is followed by the project part, in which SMED method is applied. The outputs of the
method are suggestions for improving of the current situation. In the end of the thesis there

are calculated time, financial savings, costs of the project and its payback period.

Keywords: Lean Production, SMED, Waste, Industrial Engineering, Productivity, OEE,
Layout
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UvoD

Dnesni trh se vyznacuje svou velkou proménlivosti. Dochazi na ném k rychlym zménéam,
zvysuje se konkurence, diky které spole¢nosti musi tlacit na cenu. Zvysuji se pozadavky
zékazniki, ktefi vice dbaji na kvalitu poskytovanych vyrobkl a sluzeb. Spole¢nosti jsou
nuceny zabyvat se zvySovanim produktivity svych vyrobnich procest, které vede

k celkovému snizeni nakladt a udrzeni konkurenceschopnosti spole¢nosti.

Obor primyslové inzenyrstvi s sebou piinasi do firem riizné nové postupy a metody praveé
na zvySovani produktivity, ale nejen to. Tyto metody se snazi eliminovat, a také
odstranovat veskeré druhy plytvani ve vyrobnich procesech. Praveé s plytvanim je mozné
se setkat pii sefizeni stroji. Sefizeni nebo také pretypovani nepiidava vyrobku zadnou
ptidanou hodnotu, a proto je tieba tuto dobu co nejvice redukovat. Timto se zabyva jedna
z mnoha metod pramyslového inZenyrstvi — metoda SMED. S touto metodou poprvé piisli

Japonci, kteti diky ni zkratili podstatné proces sefizeni.

Diplomova prace scilem aplikace metody SMED bude zpracovana ve spoleénosti
TES Vsetin, s.r.o., ve spolecnosti, jejiz vyroba je zamétfena na Siroké spektrum vyrobkd,
které jsou vyrabény jak sériové, tak na zakazku. Patii mezi né vyrobky jako jsou naptiklad
synchronni a asynchronni generatory, zkusebni systémy, rozvadéce atd. K aplikaci metody
SMED byl vybran soustruh NG 400 CNC, ktery je pro spolecnost velice dilezitym

strojem, jenz slouzi k opracovani hiidelovych a ty¢ovych materialt.

Prace bude rozdélena na dvé ¢asti, a to na teoretickou a praktickou ¢ast. V teoretické ¢asti
bude zpracovana literarni reSerSe se zamé¢fenim na metodu SMED, kterd poslouZzi jako
teoretick¢é vychodisko pro praktickou c¢ast prace. V praktické c¢asti bude nejdiive
predstavena firma TES Vsetin, s.r.0., v dalsi ¢asti dojde k zanalyzovani souc¢asného stavu
sefizeni na vybraném strojnim zafizeni. V ndvaznosti na predeslé ¢asti bude zpracovan
projekt aplikace metody SMED pravé u vybraného strojniho zatfizeni. Déle zde budou
doporuceny kroky pro zlepSeni stdvajiciho stavu sefizeni a nakonec bude vyhodnocen
projekt z hlediska ¢asovych a ekonomickych Uspor pro spole¢nost a bude zde vypocitana

doba navratnosti investic spojenych s projektem.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace je aplikace metody SMED u vybraného stroje ve spole¢nosti
TES Vsetin, s.r.o. Timto strojem je soustruh NG 400 CNC. Diplomova prace bude
zpracovavana od fijna roku 2015 a jejim vystupem by mél byt snizeny ¢as procesu setizeni
u tohoto stroje a navrh nového setzovaciho postupu pro tento stroj. Metoda SMED se bude

u tohoto soustruhu aplikovat z divodu nizké efektivity tohoto zafizeni.

Cilem teoretické casti prace je seznamit se s teoretickym zdkladem potfebnym

pro zpracovani dané problematiky. Dosazenim je vypracovani literarni reSerse.

Cilem analytické Casti je popsani soucasného stavu sledovaného pracovisté a procesu

sefizeni stroje. V této ¢asti budou pouzity tyto metody:

e Rozhovor — s pracovniky spole¢nosti
e Piimé sledovani na pracovisti — pozorovani procesu setizeni dané¢ho stroje
e Videozaznam — pofizeni videozaznamu procesu seiizeni

e Spaghetti diagram — zaznam pohybt obsluhy stroje

Cilem projektové casti prace je aplikace metody SMED na vybrany proces sefizeni

a navrhy na zlepSeni stavajiciho procesu. V projektoveé ¢asti budou vyuzity tyto metody:

e SWOT analyza — zjisténi silnych a slabych stranek, hrozeb a ptilezitosti projektu
e Logicky ramec — souhrn dulezitych informaci o projektu

e RIPRAN - rizikovéa analyza projektu

e Metoda SMART — detailni stanoveni cile projektu

e Rozhovor — s pracovniky spole¢nosti

e Metoda SMED — metoda pro snizeni ¢asu procesu sefizeni

e Metoda 5S — audit pracovisté pomoci zaznamového formulaie
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Masin a Vytlacil ve své knize (2000, s. 79) uvadi, ze prumyslové inzenyrstvi je oborem,
ktery vsobé skryva zhlediska zvySeni produktivity velky potencial, a i piesto
ve vyrobnich podnicich, ale také ve sluzbach (zdravotnictvi, administrativa, postovni
a penézni sluzby apod.) v poslednich padesati letech v Ceské republice skoro vibec

neexistovalo.

1.1 Uvod do priimyslového inZenyrstvi

Pojmenovani ,,primyslové inzenyrstvi“ pochazi z anglického terminu ,industrial
engineering™ a zacalo se pouzivat ve Spojenych statech americkych. V Evropé je n¢kdy
mozné setkat se sterminem ,management service®. Ve vyrobnich podnicich v Ceské
republice se Vv posledni dobé& ustalilo oznaéeni ,,pé-icko”, kdy po vysloveni tohoto
oznaceni, si lidé v podnicich dokazi pod timto pojmem piedstavit konkrétni praci a osobu,

kterd tuto praci provadi. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 79)

V knize Vytlacila, Masina a Statika (1997, s. 94) je primyslové inzenyrstvi popsano takto:
. interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadenim, a zlepsovdanim
integrovanych pracovnich systéemu lidi, strojii, materialu a energii s cilem zvysit
produktivitu. Jednoduseji receno je priumyslové inZenyrstvi obor, ktery se zabyva hledanim
a zabezpecenim ,,diimysinéji provadéné prdce*, ¢imz zvysuje zisk a konkurenceschopnost
podnikii. Priumyslové inZenyrstvi tedy vzniklo a existuje z divodu rozmnozZeni majetku
podniku. V nekterych pripadech pomdaha formulovat obchodni cile, ale zejména ukazuje

cesty k jejich naplnéni.

Dle autort Vytlacila, Masina a Staika (1997, s. 94) Ize primyslové inzenyrstvi rozdélit

na prumyslové inzenyrstvi klasické a moderni.

1.2 Klasické primyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi proslo v pribehu casu velkym vyvojem a je zaloZeno
na pracovnich studiich a opera¢nim vyzkumu.

Hlavnim cilem pracovnich studii je dosaZeni optimalniho vyuziti materialovych a lidskych
zdroji v daném vyrobnim podniku. Jejich ukolem je ziskani ur¢itych informaci a poté

jejich vyuziti pro nasledné zvySovani produktivity v podniku. Studium prace lze také
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povazovat za Cinnost, diky niz lze ziskat lepsi ptehled o praci pracovnikli a o Cinnosti

stroji v podnicich. Je zalozeno na pouziti dvou technik:

e Studium pracovnich metod (Method Study)
e Mc¢feni prace (Work measurement) (Masin, Vytlacil, 2000, s. 89)

Studium prace
|
v v
Studium Méreni
metod prace

vyplyva z ného efektivnéial umecZiivje zlepsenéd planovani
vyuZivani materialu, prostoru,  a fizenl, nabizi zakiadnu pro
strojii a zafizenl | pracovnikd systémy odmédovani

Vyssi produktivita
Obr. 1 Studium prace (Masin, Vytlacil, 2000, s. 90)

1.2.1 Studium pracovnich metod

Studium pracovnich metod je technika, pfi niz dochazi k rozlozeni dané pracovni ¢innosti
na mensi ¢asti, neboli prvky, které se dale analyzuji. KdyZ dojde v pribéhu analyzy
ke zjiSténi, Ze jsou tyto prvky nepotiebné, dochéazi k jejich eliminaci, zlepSeni nebo
Uplnému odstranéni. Tento postup vede diky odstranéni plytvani ke zvySeni produktivity.

Postup aplikace techniky studia pracovnich metod ma Sest postupnych krok:

e Zvoleni prace urcené pro analyzu

e Zaznamenani soucasného stavu dané¢ metody

e Kritické provéfeni danych skutecnosti

e Navrh metody, kterd bude v tomto piipadé vice ekonomicka, efektivni a také
prakticka

e Standardizace vylepsené metody
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Kontrola nebo audit dané metody, zda je pouzivana (pravideln¢)

Prosttedky urcené k zaznamu, které jsou vyuzivany pfi studiu pracovnich metod, jsou

hlavné:

1.2.2
Méreni

na n¢j

Pohybové studie — zaznam do formulaie pomoci specialnich symbolt nazyvajicich
se therbligy

Procesni analyza — diagram toku, diagram ¢lovék - stroj

Dotazniky

Popisné analyza

Videozdznamy a fotografie (Masin, Vytlacil, 2000, s. 90-91)

Méi'eni prace

lidské prace v podniku z hlediska fizeni, bylo vzdy velkym tématem, protoZe jsou

navdzany cinnosti jako pldnovani ndkladi a i dosazeni zisku. Méfenim prace

je myslena ¢innost, pii které se aplikuji techniky a postupy pro uréeni potfebného casu

na urCitou operaci, jez je provadéna pracovnikem na jistém stupni vykonu. Cilem téchto

technik je zvySovani produktivity a také redukce nakladi. Vystupem méfeni lidské prace

je norma spotfeby Casu. Jedna se o Cas, ktery pracovnik potiebuje k vykonani daného

ukonu,

a to za idealnich podminek, to znamena napiiklad bez néjakych zbyte¢nych

pohybti.

Z historického hlediska je mozné se setkat s nasledujicimi postupy:

Hrubé odhady

Kvalifikované odhady

Vyuziti historickych udaji

Casové studie pomoci pfimého méfeni

Systém piedem urcenych ¢asi — MTM, UMS, USD, UAS, MOST (Masin, Vytlacdil,
2000, s. 92)

Metody vicestranného pozorovani

Pocitacem métené a vyhodnocované metody (Masin, Vytlacil, 2000, s. 92; Tucek,

Bobak, 2006, s. 112)
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1.3 Moderni primyslové inZenyrstvi

Podnik musi byt v dne$nim vysoce konkuren¢nim a dynamickém prostiedi schopny reakce
a inovovat svou organizacni strukturu, procesy a i pracovni techniky za pomoci pfistupii
moderniho primyslového inzenyrstvi. Tyto pristupy jsou komplexnéjSimi programy, které
se vice zaméfuji na nefyzické investice, to znamena napiiklad na rozvoj zaméstnancti
a také organizaéni struktury. Pravé na nefyzické investice by se mél podnik orientovat
a dat jim pfednost pfed investicemi fyzickymi (napf. ndkup novych strojii, investice
do technologii apod.). Pokud se tomu tak ned¢je, je mozné, ze produktivita podniku,

do kterého se hodné¢ investuje, nesplni ocekavani.

Prikopnikem metod moderniho primyslového inzenyrstvi a hlavné zvySovani produktivity
podnikt je Japonsko. Japonci jiz v minulosti dokézali, Ze se d4 z minima vytéZit
maximum. Jsou znamy pfipady, kdy dosahli obrovského zvySeni produktivity (31%) bez

jakéhokoliv investovani do novych technologii.

Nejvétsim prakopnikem z fad Japonci byl Shigeo Shingo, jehoz prace byla vzorem pro
vyrobni management mnoha firem. Jeho myslenky jsou uzivany ve spousté oborli, nejen
v samotném zpracovatelském prumyslu, ale také ve zdravotnictvi, sluzbach a i ve statni
sprave.

Programy moderniho primyslového inZenyrstvi jsou soustiedény hlavné na:

e Zvyseni kvalifikace a Gi€asti zaméstnancti na fizeni

e Zlepseni organiza¢nich systému

e Zvyseni dynamiky zlepSovani procesti a odstraiiovani plytvani

e Skutecné zajiStovani jakosti, méfeni a hodnoceni produktivity (MaSin, Vytlacil,

2000, s. 95-97)

1.4 Metody pramyslového inZenyrstvi

Tato kapitola bude pojednavat o metodach, jez primyslovi inzenyii pouzivaji a aplikuji je

ve firemnich provozech:

e 5S — Metoda 5S je metodou, ktera se vztahuje k japonskym sloviim Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu a Shitsuke, coz v Cestiné ve stejném potfadi znamena pfiblizné
rozd¢l, setiid’, uspotadej, zdokumentuj a dodrzuj. Technika 5S je velice lehka

a univerzalni co se tye zavedeni, proto ji zavadi podniky po celém svéte.
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Je technikou, ktera se snazi zvysit efektivitu pracovist, zvysit jejich piehlednost,
bezpecnost, zvysit kvalitu vyrobkli a vykonnost co se tyc¢e produktivity daného
pracovisté. Mohlo by se zdat, ze se jedna jen o jakési uklizeni na pracovisti, ale jde
i o koncentraci na wudrzovani standardi a disciplinovanost pracovnikd.
(5S pro operatory, c2009, s. 7; About 5S, 2016)

e Vizualizace — 1 pfesto, ze prumyslové inzenyrstvi vyuziva predev§im novych
informacnich technologii, 1ze nalézt i navrat do historie, a to naptiklad pravé
u vizualniho fizeni. Je dokazano, ze c¢lovék vnima 80% informaci vizualné,
to znamena zrakem. Vizualizace neboli také vizuadlni management se uziva
naptiklad pro zachyceni daného procesu, standardu apod. Vyuziva k tomu
prostfedky, jako jsou informacni tabule nebo obrazovéd dokumentace. M4 nékolik
cilli, jednémi z nich jsou pfedéni a sdileni informaci o stavu procesu, nasmérovani
aktudlnich informaci o problémech ve spole¢nosti, rozvoj pocitu hrdosti
se zaméfenim na pracovnika a tak dale. (Bobak, 2011, s. 121)

e Kanban — Kanban je japonsky fidici systém, ktery je zalozen na takzvaném tahu.
Existuje n€kolik jeho druht, historicky nejstar§im typem je kanban kartovy. Jeho
hlavni podstatou je poskytnuti pouze takového materialu ze strany dodavatele, které
jsou na zadajicim pracovisti potfeba v daném Case a mnozstvi tak, aby neexistovaly
zbyte¢né sklady. Tento systém je zaloZen na tom, Ze v podniku vznikne néco jako
vztah kupujici — prodavajici a jsou téZ specifikovana pracovisté, kterd si prodavaji,
a naopak, kupuji potfebny material.(Badiru, c2014, s. 353; Simon, Miller, 2014)

e TPM — Neboli totalné¢ produktivni udrzba je pfistupem k udrzbé zatizeni, ktera
se snazi o to, aby na daném zafizeni byly nulové poruchy, nebyly zde prostoje,
zpomaleny chod a aby ze zafizeni nevychazeli nekvalitni vyrobky. TPM klade
diraz na preventivni drzbu a tim 1 na maximalni efektivnost strojniho zafizeni.
Implementace tohoto programu vede k ristu zodpovédnosti a zapojeni operatorQ
pfi udrzbé zatizeni. Zavedeni miize byt pro firmu velice G¢inné z hlediska
zvySovani produktivity. (TPM — Total Productive Maintenance, 2013)

e Poka-Yoke — Jedna se o techniku, jejiz hlavnim tkolem je odstranéni dusledkt
chyb, a to tehdy, kdyz se jedna o chybu zptisobenou technickym feSenim. Technika
dokaze najit ptipadnou chybu pracovnika a zablokovat proces. Navic je diky ni
mozné odstranit chyby vramci zpétné vazby. V procesech firem se vétSinou

vyskytuje mnoho chyb a z hlediska prevence se hleda néjaky nastroj k zamezeni
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jejich vzniku. Poka-Yoke vyuziva takzvanou strategii nulovych vad a ta ma dva
pilife — fyzické realizace opatieni typu poka-yoke a duSevni orientace na zdroje

lidskych chyb pti kontrole a inspekei. (Bobak, 2011, s. 120)

1.5 Produktivita

Vysoka produktivita podniki je chapana jako podstatny Cinitel, diky kterému mohou
dnes$ni firmy na trhu ptezit. Proto také dochdzi k jejimu fizeni, jeZ se stdvd novou
nastupujici strategii dneSnich podnikl. Posun k této strategii je zpiisoben mnoha vlivy,
timto vlivem muze byt naptiklad vzristajici konkurence a s ni 1 zvétSujici se naroky na
kvalitu vyrobkl a sluzeb. Dal§im vlivem jsou zvySujici se naklady na vyrobu novych
produktt. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 13)

ZvySovani produktivity pfinasi podnikiim celou fadu ptednosti:

e Nizsi ceny vyrobkll a sluzeb pro firemni zakazniky — zvySovani produktivity
s sebou nese jistou redukci nakladi

e Efektivni vyuziti zdrojii — stejna spotieba prinese vice vyrobkl

e Posileni podniku diky odstrafiovani problému

e ZvétSeni zisku diky redukci nakladi

e ZvySeni spokojenosti a zivotni urovné firemnich pracovnikd (Masin, Vytlacil,

2000, s. 14-15)

Produktivitu je mozné lehce vyjadfit jako pomér, ktery ukazuje, jak dobife podnik umi
vyuzivat svoje zdroje pii vyrobé findlniho produktu. Nejzndméj$im vyjadienim
produktivity je tedy pomér vstupu, neboli vSeho co do produktu béhem jeho vyroby

vstupuje a vystupu — to co procesem vznikne.

Vystu
Produktivita = ystup

Vstup

Mezi vstupy se fadi kuptikladu pracovni sila, vyrobni zafizeni a stroje, material nebo také
kapital. Vystup je méfen v mérnych jednotkach, jako jsou tuny, litry, kusy, vyrobky anebo
také v nekterych ptipadech v penéznich jednotkach. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 27)

Samotné méfeni produktivity patii k velice komplexnim zalezitostem. Pfesné vyjadieni
vstupll a vystupll je pomérné slozité, coz je uréeno hlavné tim, ze neni mozné vyrabét jen
za ucelem vyroby samotné. Je nutné vzit v potaz pozadavky trhu, a to predevsim, kdy

vyrabét to, co trh pozaduje, v dobu, kdy to potfebuje a také za konkurenceschopnou cenu.
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Je-li vyprodukovan vyrobek, o néjz neni na trhu zajem, potom ho nelze zapocitavat mezi

vystupy pii vypoctu produktivity. (Maynard, Bright a Zandin, c2001, s. 187)

1.5.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

,Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 34) je produktivita oviiviiovana celym spektrem

faktorit uvniti i mimo podnik. Patii mezi né napriklad:

e Pracovni postupy a metody

o Kvalita strojniho zarizeni

o Vyuzivani kapitalu

o Uroveri schopnosti pracovni sily

e System hodnoceni a odmeénovani

o Uroveii metod primyslového inZenyrstvi

o Stav infrastruktury (silnice, telefonni sit apod.)

e Stav narodniho hospodarstvi a ekonomiky

Toto nejsou ale veskeré faktory ovlivilujici produktivitu, mimo je mozné setkat se
s dalsimi faktory, které se déli do dvou skupin — fyzikalni a psychologické. Do fyzikalnich
se zahrnuji naptiklad technologické a materialové aspekty procesi, vyuziti Casu ¢i kapitalu
atd. Mezi psychologické faktory se fadi naptiklad modely chovani pracovnikii, jez maji

také velky podil na produktivité.
Dle primyslového inzenyrstvi se tyto faktory déli do 4 skupin:

e Mira vyuziti (U - utilization) — stupén, na jakém jsou zdroje procesti preménény do
produktu

e Mira vykonu (P — performance) — rychlost a tempo, kterym je pfeména plnéna

e Mira kvality (Q — quality) — pfesnost a jakost, s kterou je dana aktivita dosahovana

e Urovei metod (M — methods) — metody, jeZ jsou pouzivany (Masin, Vytlagil, 2000,
s. 34-35)
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2 STIHLA VYROBA

Podle Jirdska (1998, s. 166) je §tihla vyroba v podniku zalozena na vétSim materialnim
zakladu a také klade v¢étsi daraz na fizeni daného podniku. Vedeni podniku si mnohem vic

nez v minulosti musi uvédomit jednotu vyroby a jejiho fizeni.

Klasicka definice podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) popisuje Stihlou vyrobu jako
jednoduché vyrabéni v samotizené vyrobé. Jejim hlavnim znakem je orientovani
se na redukci nakladl pies nesmlouvavou snahu po dosazeni dokonalosti. Ke kazdodennim
aktivitdm ve vyrob& podniku patii zadsady systému Kaizen, analyza tokl a systémy kanban.
Tato snaha zapojuje do tohoto procesu zmén vSechny pracovniky napfi¢ celym podnikem,
to znamena od pracovnikll vrcholového managementu az po pracovniky, kteti pracuji ve
vyrobg.

Kosturiak a Frolik ve své knize (2006, s. 17) uvadi, ze Stihlost podniku znamena: ,, délat
jen takové cinnosti, které jsou potiebné, délat je spravné hned napoprvé, délat je rychleji
nez ostatni a utrdcet pritom méné penéz. Setienim vsak jesté nikdo nezbohatl, §tihlost je
o zvySovani produktivity tim, Ze na dané plose dokazeme vyprodukovat vic nez konkurenti,
Ze s danym poctem lidi a zarizeni vyrobime vyssi pridanou hodnotu nez druzi, Ze v daném
Case vyridime vice objednavek, Ze na jednotlivé podnikové procesy a cinnosti spotiebujeme
méné casu. Stihlost podniku je vtom, Ze délame piesné to, co chce nds zdkaznik,
a to s minimalnim poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Byt Stihly

tedy znamend vydelat vic penez, vydélat je rychleji a s vynaloZzenim mensiho usili.

Kanban, tah,
vyvaZeny tok

Procesy
kvality a

standardizace

Stihlé
pracovisté a
vizualizace

Stihly layout
a vyrobni
bunky

Management
toku hodnot

Obr. 2 Stihla vyroba (Filla, 2014, s. 16)
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Na piedchozim obrazku (Obr. 2) jsou zobrazeny jednotlivé prvky, které jsou v podnicich
pii procesu zesStihleni pouzivany. Za jejich podpory v podnicich dochazi k eliminaci nebo

Uplnému odstranéni plytvani. (Filla, 2014, s. 16)

2.1 Plytvani ve vyrobé

Pojem plytvani je ve firemnim prostiedi pouzivan piedevS§im ve spojitosti s metodami
fizeni kvality, napfiklad s metodami Lean, Kaizen nebo konceptu 3E. V metodach Lean
a Kaizen vychazi pojem plytvani z japonského slova muda. Toto oznaceni urcuje veskeré
druhy plytvani a ztrat, jez vedou ke snizeni efektivnosti nebo hospodarnosti organizace.
V podniku jsou za plytvani povazovany vsSechny prvky, které jsou neproduktivni

a neptidavaji hodnotu. (Plytvani (muda), 2013)

Vsechny procesy ve vyrobé podnikii a také veSkerd pracovni Cinnost je sestavena
Z procest, které pravé pifidavaji anebo naopak nepfiddvaji hodnotu danému
opracovavanému vyrobku. Do vyrobku vstupuji vSechny prvky vyrobniho procesu, jako
jsou prosttedky pro vyrobu, material, ale také Cas a plytvani, za které firemni zdkaznik

nehodla nadarmo vynaloZit svoje penize. (Bauer, 2012, s. 25)

Pfed samotnou eliminaci plytvani v podniku je nutné naudit firemni pracovniky tfi
nasledujici véci:
e Vnimat plytvani (Naucit je rozpoznat procesy, které pridavaji hodnotu a které
naopak ne)
e Identifikovat plytvani (Pracovnici musi umét plytvani hledat a pojmenovat,
to znamena vytvaret povédomi o plytvani)

e MEéFit plytvani (Co je nemozné méfit, to Ize tézko zlepsit) (Bauer, 2012, s. 86)

V podnikové praxi se setkavame s n¢kolika druhy plytvani, o nichz bude pojednavat

nasledujici kapitola 2.2.

2.2 Druhy plytvani

V podnikové praxi je bézné mozné se setkat se sedmi druhy plytvani, nékdy se k nim jesté
piidava osmy druh, a to nevyuzita tvofivost zaméstnancu. Jednotlivé druhy plytvani jsou

popsany a nakonec i na obrazku (Obr. 3) znazornény graficky.

e Nadvyroba (Overproduction) — Nadvyrobou je myslena vyroba produktu predtim

nez jsou opravdu vyzadovany. Nadvyroba neboli nadprodukce, je pro firmy velice



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

nakladnou zalezitosti, nebot’ zamezuje plynulému toku vyroby a ve skuteCnosti
snizuje kvalitu a produktivitu. Navic je mozné, Ze vyrobené mnozstvi navic nebude
zadny zédkaznik chtit — nebude existovat poptadvka. (The 7 Wastes in
Manufacturing, 2016)

e Vady (Correction) — Vady jsou druhem plytvani, ktery zpusobuje pieruSeni
vyroby a také nékdy zapii¢ini to, Ze jsou nutné drahé opravy. Zmetky se velice
Casto musi vyhodit a dochazi tak k plytvani cennymi zdroji a praci. Vadné vyrobky
mohou rovnéz zapficinit poruchu upinacich nebo vyrobnich zafizeni, coz miize byt
velmi ndkladné. Tomuto se musi zamezit hlavné¢ u vysokorychlostnich zafizeni,
které vyrabi vyrobky ve velice rychlém tempu. Proto zde musi byt neustale
ptitomna obsluha a na strojich by mél byt mechanismus, ktery v pfipadé chyby,
stroj okamzité zastavi. (Imai, 2005, s. 81)

e Zbytetna doprava nebo piemistovani (Conveyance) — Transport jako takovy
nepfidavd vyrobku zadnou ptidanou hodnotu. Zaméstnanci podniku jsou placeni
za prepravu a premist'ovani véci z mista na misto - proces stojici podnik jen penize
a pfitom neptfidava Zadnou hodnotu danému vyrobku. Tento druh plytvani mulze
byt velice drahym, protoze je k nému zapotiebi nakoupit rizné drahé piepravni
prostfedky (napt. VZV). (7 Wastes of Lean Manufacturing, 2016)

o Cekani (Waiting) — Neboli doba, kdy stroj nebo pracovnik &eka a nevytvafi
hodnotu vyrobku. Miize se jednat naptiklad o ¢ekani na material, stroj, informace
nebo o ¢innost pozorovani prace stroje, ktery pracovnik obsluhuje anebo cekani
na jeho opravu. Plytvanim je rovnéZ cekani sefizeného stroje na uvolnéni do
vyroby. Cekani je mozné eliminovat zménou davkové vyroby na tok jednoho kusu,
zvysenim kvalifikace obsluhy stroje, vicestrojovou obsluhou atd. (Cekani, 2012)

e Zbyteény pohyb (Motion) — Tento druh plytvani souvisi s pohyby pracovnikd,
které neptidavaji hodnotu findlnimu produktu a jsou tudiz neproduktivni. Naptiklad
se jedna o zdvihani a noSeni tézkych a objemnych pfedmétt, které je slozité a navic
chiize nikdy nema pro produkt pfidanou hodnotu. Zbytecné pohyby pracovnika
je mozné odhalit podrobnou analyzou pohybid jeho rukou a nohou. Nasledné je
nutné upravit layout pracovisté a zhotovit pithodné pomicky a nastroje. (Imai,
2005, s. 82)

e Nadbyteéné zpracovani (Over-processing) — Zpracovanim se rozumi Uprava

informace nebo produktu. Nadbytecné zpracovani je nékdy zapiicinéné pouzitim
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nevhodné zvolenou technologii, dale potom pfiliSnym nabé¢hem nebo naopak
piebéhem strojniho zafizeni. V pfipadé¢ odstranéni tohoto druhu plytvani
vyuzivame techniky, jez jsou postaveny na obycejném zdravém rozumu
a na nizkych nékladech. Plytvani pii vyrobé je mnohokrat dusledkem toho, Ze jsou
Vv podniku $patn¢ sladéné jednotlivé procesy. (Imai, 2005, s. 82)

e Nadbytecné zasoby (Inventory) — Nadbytecné zasoby jsou plytvanim, které ma
spojitost s udrzovanim a spravou surovin, dilt, materialu a rozpracované vyroby,
které jsou nepotiebné. S timto druhem plytvani je mozné setkat se v podnicich, jez
planuji svoji vyrobu na zdklad¢ tlaku. Pozadavky zdkaznika se totiz hodné lisi
od predpokladti daného podniku a néklady z drzeni zasob pisobi negativné na
hodnotu. (Masin, c2003, s. 23)

e NevyuZita tvorivost zaméstnanci (Creativity and Motivation) — Nemotivovani
pracovnici, ktefi nevéii ve vyrabény produkt nebo sluzbu a jejich nizkd moralka
Casto zpusobi to, ze produkt nema pozadovanou hodnotu. Toto plytvani zahrnuje
nevyuzité schopnosti zaméstnanct a rovnéz to, ze nadfizeni neberou v potaz to,
co délnici fikaji, napfiklad jejich dobré napady, které by vedly ke zlepSeni.
(7 TYPES OF WASTE, 2016)

OSM DRUHO ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME
Nadvyroba Zbytecné pohyby
5 % f rrdll
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Phdavna Konedna
Vizudini vizudind vizudiné
kontrola  kontrola kontrola
Sklad S
i@%ll E I! @ Hej?!
u III % Nevyuziti
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obr. 3 Osm druht plytvani ve vyrob¢ (Plytvani, 2012)
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3 METODA SMED

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Dies) je jednim ze zdkladnich ndstroja
prumyslového inzenyrstvi. Hlavnim cilem metody je snizeni Casu piestavby a nastaveni
strojniho zatizeni. Aplikaci metody SMED dochéazi ve vyrobnim procesu ke snizeni

plytvani. (Shingo, 1985, s. 25)

Kormanec (2007) vysvétuje metodu SMED jako zkracovani ¢asti pietypovani vyrobnich
zafizeni. Metoda SMED podle autora patii do oblasti synchronizace tokt a S§tihlého
zafizeni. Snahou metody je redukce casl prostoju (C¢ekani), kdy je vyroba pozastavena

z diivodu ptechodu z jednoho typu vyrobku na druhy. Jedna se naptiklad o:

e Zkracovani ¢asu na vyménu formy na lisu
e Prfetypovani vyrobni linky

e Pietypovani obrabéciho stroje

Vyuziti metody je na pracovistich, kterd jsou uzkymi misty. Sefizeni se na nich vykonava

Casto a Casy sefizeni tvori velké ztraty z kapacity stroje.

3.1 Historie metody SMED

Pocatky metody SMED jsou spjaty se jmeném Shigea Shinga, ktery chtél roku 1950
odstranit Uzké misto v zavodu spole¢nosti Mazda. Jednalo se o tii karosaiské lisy, které
nedosahovali potfebné kapacity. Analyza procesu ukazala, ze obsluha pti procesu setizeni
ztracela ¢as dlouhym hledanim nastroji zatimco stroj nebyl v chodu. Zde doslo ke vzniku
zakladni mySlenky metody SMED — rozdélit ¢innosti na interni a externi, a tim urychlit
cely proces sefizeni. Dalsi vyvoj metody trval Shingovi témét dvacet let. Vysledkem bylo
napiiklad vice neZ padesatindsobné sniZeni doby vymény plastikafské formy ze sedmi

hodin na osm minut. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 213-214)

Dle portalu All About Lean (2014) ndzev metody SMED souvisi se spole¢nosti Toyota.
Roku 1950 byla Toyota chudou spole¢nosti ve srovnani s americkymi firmami jako Ford
a General Motors, vyrabéla jen nékolik tisic aut ro¢né. Pro spole¢nost nebylo mozné
dovolit si koupi vice list, které by zpracovavaly rozdilné vyrobky. Proto se spolecnost
potykala s ¢astou vyménou nastroji na stavajicich lisech. Jejich problémem byla rovnéz
dlouha celkova doba sefizeni, ktera spolecnosti zabrala mezi dvéma az osmi hodinami

casu.
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Japonsky podnikatel a pramyslovy inzenyr, Taiichi Ohno, na svych cestach v USA objevil
nové¢ typy razicich list, u kterych bylo mozné provést rychlejsi vymeénu nastroje. Toyota
nasledné nekolik téchto list koupila a zacala pracovat na procesu vylepSeni sefizeni
na téchto lisech. Tato metoda byla zndmé pod zkratkou QDC (Quick Die Change), kterad
byla predchiidkyni metody SMED.

3.2 Rychlé zmény a redukce davek

Individualizace a variabilita vyroby zptsobily v podnicich v poslednich letech to, ze témét
kazdy podnik se potyka s tim, Ze musi zacit vyrabét ve stale mensich a mensich davkach
a potom také musi podniky neustdle pozménovat zakazky. Snaha vyroby v odd€leni
obchodu v podnicich o zajisténi optimalni davky nebo sekvence vyrobki je bezvysledna.
Ukazuje se, ze jako klicovy aspekt pii sniZzeni vyrobnich davek je snizeni €asii na
ptestaveni vyrobniho zafizeni a ne obvyklé slozité vzorce slouzici pro vypocet optimalnich

davek.

V naSich vyrobnich podnicich je jesté stale mozné se setkat s témito pristupy ke zméné

sortimentu a malym davkam:

e V/yroba kritizuje obchodni oddéleni za nezajisténi vyroby ve velkych davkach.

e Tlak na oddéleni planovani vyroby z hlediska shromazd’'ovani zakézek a zajiSténi
optimalnich davek.

e Vyroba si déla co chce a vyrabi v takzvanych ,,optimalnich* davkach, coz vede
k velké rozpracovanosti vyroby a také nepruznosti

e Nepiesné stanovend doba na sefizeni vyrobni linky nebo zafizeni mezi dvéma
vyrobnimi davkami — c¢as je stanoven napiiklad v uréitém intervalu nebo
je neaktualizovany.

e Postup pfetypovani zafizeni je nestandardizovany a je zavisly na zkuSenostech
sefizovatli. Zadny ztymu sefizovadll nesefizuje zafizeni stejnym zplisobem
a béhem pretypovani dochazi ¢asto k plytvani.

Spatnou spolupraci nékterych oddéleni v podniku (obchod, vyvoj, technicka pfiprava
vyroby, vyroba a logistika) ve fazi vyvoje nového vyrobku nebo nového sortimentu

vyrobku.
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Casem sefizeni je myslena doba od ukonéeni vyroby posledniho kusu az po zagatek vyroby
prvniho dobrého kusu. V mezi¢ase mezi témito aktivitami je mozno bézné se setkat
s ¢innostmi jako je vyména nastroji nebo piipravkil, nastaveni nového naradi, sefizeni
a doladéni parametrii procesu a kontrolni béhy vyroby. Na nasledujicim obrazku (Obr. 4)
je proces sefizeni znazornén graficky. (KOSTURIAK, Frolik, 2006, s. 106-107)

Ukonéeni

vyroby 1

dobrého
kusu

Ukonéeni  \yymanit :
vyroby  nistroje,
pFipravky

posledniho
kusu

Soucastka
Kontrola
1 kusu

Obr. 4 Definice pojmu setizeni (SMED, 2012)
3.3 Plytvani pri zménach a sefizovani
Pti vyuziti technik primyslového inzZenyrstvi lze zjistit, ze pii pretypovani na lince
a na vyrobnich zafizenich se mnohdy velmi Casto plytva. Vyskytuje se zde hlavné plytvani

casem, diky kterému se potom zvétSuji prostoje stroje nebo zafizeni. Masin a Vytlacil

(2000, s. 210) uvadi tyto priklady plytvani pfi zménach a sefizovani:

e Transport nastroji po zastaveni stroje

e Hledani dilt a naradi v brasnéch a kufticich

e Drobné opravy na novém néstoji az v pribéhu zmény

e Zbytecna chlize pro pomicky

e Dlouhé cekéni u sefizeného stroje na ,,uvolnéni do vyroby*

e Pozorovani préce druhého pracovnika

e Piiprava prostoru pro zastaveni stroje

e Cas na cigaretu pfi vyméné
Mimo jiné se pfi zménach a sefizovani vyskytuje i plytvani skryté, mezi které fadime
naptiklad utahovani Sroubu, nastavovani pracovnich vysek apod.
Plytvani ¢asem pii zménach a pietypovani se dle MasSina a Vytlacila (2000, s. 210-211)
déli do ctyr skupin:
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Plytvani pfi pripravé na zménu — Jednd se napiiklad o hledani a nalézani
vlastnich nastrojii a pomiicek, hledani kontrolnich pfipravki, kontrola specifikaci
a pracovnich postupti v dobé vymény apod.

Plytvani pfi montaZzi a demontazi — V tomto piipadé jde o takové druhy plytvani
jako je povolovani a uvolfiovani Sroubli s mnoha zavity, odstranovani a vkladani
podlozek, demontdz a montdz skluzii a dopravnikd, pozorovani a cekdni
pracovnikl jeden na druhého apod.

Plytvani pri sefizovani, nastavovani polohy a zkouskach — Do této skupiny
se fadi vSechny casto opakované pohyby, to znamend napiiklad dosefizeni
pracovnich vySek, doumisténi pracovnich nastrojl, dosetizeni manipuldtori apod.
Patfi sem i plytvani materidlem pro zkusebni béhy vyroby.

Plytvani pii ¢ekani na zahajeni vyroby - Zde se objevuji druhy plytvani jako je
cekdni na zahfati ndastroje, dlouhé cekani na ,uvolnéni“ setfizeného stroje

do vyroby. (Masin, Vytla¢il, 2000, s. 211; svetproduktivity, © 2012)

Autor Hiroyuki Hirano (2010, s. 509-511) rozdéluje druhy plytvani podle toho, jestli

vznikaji v internim anebo externim sefizeni. Plytvani v internim setizeni je rozdéleno na:

Plytvani z divodu vymény (Replacement Waste) - VétSina tohoto plytvani
je zpuisobena vyménou nastroji, béhem niz dochazi k utahovani a povolovani
Sroubil. Pokud je to mozné, Srouby by mély byt nahrazeny rychloupinaky, diky
kterym se nastroj upne jen jednim oto¢enim.

Plytvani z divodu nastavovani (Adjustment Waste) — Tento druh plytvani
se objevuje u spolecnosti, které nemaji spravné standardizovany postup sefizeni
a ve spolecnosti existuje napiiklad jen jeden Clovek, ktery vi, jak sefizeni stroje

udélat spravne.

Témér veskeré plytvani z hlediska externich ¢innosti souvisi s metodou 5S a je rozdéleno

nasledovné:

Plytvani z divoedu priprav (Preparation Waste) - Do tohoto druhu plytvani
spadd obvykle plytvani z davodu hledani. Toto je mozné eliminovat dvéma
zékladnimi myslenkami metody 5S — vhodné uspotfddani pomilicek a potadek
na pracovisti.

Plytvani z davedu Uklidu (Cleanup Waste) — | toto plytvani lze eliminovat

metodou 5S, a to fadnym uspofddanim pomiicek a predev§im potradkem
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na pracovisti. Pokud se bude pracovisté¢ udrzovat v Cistoté, neni tieba dale Cistit

nastroje a jiné véci pii sefizeni.
3.3.1 Desatero rychlé zmény:

Desatero rychlé zmény je jakymsi postupem, jehoZ cilem je zkracovani doby pietypovani a
odstranéni plytvani.

e Vymeéna a sefizovani je plytvani

e Nikdy nefikej ,,je to nemozné*

e Zkréceni Casu sefizeni je prace tymu

e Analyza pfimo na pracovisti a videozaznam jsou nejlepsi argumenty

e Standardizuj proces sefizeni

e Pfiprav pomicky a néstroje predem

e Pfi vyméné se pohybuji ruce a ne nohy

e Srouby jsou nepiatelé - otodeni kazdého zavitu stoji ¢as - vyuZzij pfitlaéné

pruzinové spoje, paky a jiné rychle upinaci pomticky
e Nastavovani polohy ,,podle oka“ je tieba nahradit znackami, stupnicemi, dorazy

e Bez méfeného tréninku se zdvod nevyhrava (svetproduktivity, 2012)

3.4 Postup metody SMED

V knize Shigea Shinga ,, 4 Study of the Toyota Production Systém (1989, s. 44) je sefizeni

rozdé€leno na dva druhy:

e Interni sefizeni — sefizovaci operace, které¢ jsou vykonavany jen, kdyz stroj neni
V chodu (napt. zména nastroje)
e [Externi sefizeni — tyto sefizovaci operace mohou byt uskutecnény za chodu stroje

(napf. transport naradi)

Nasledujici fadky jsou vénovany popisu postupu pii aplikaci metody SMED. Postup této
metody se déli dle Tucka a Bobdka (2006, s.120) na tyto tfi po sobé nasledujici kroky
(viz. Obr. 5):

e (Oddéleni operaci externiho a interniho sefizovani
e Konverze interniho sefizovani na externi

e ZlepSovani jednotlivych ¢innosti v rdmci externiho a interniho setfizovani
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< Tradicni doba vymeény >
1
1. krok Intemi
cinnosti i |&innosti

Intemi Extemni

|

—

3. krok R4z = Extemni
Ginnosti ™S ¢innost

<>
Nova doba vymeény

4. krok Dalsi zlepsovani

Obr. 5 Postup metody SMED (Jednotlivé metody
a nastroje (Q - Z), 2014)

Jesté pred samotnou aplikaci metody SMED je nutné zatfadit takzvanou pfipravnou fazi.
V této fazi si pracovnik, ktery bude tuto metodu aplikovat, musi detailné¢ prostudovat
a také zanalyzovat skute¢né provozni podminky na daném pracovisti, na kterém jsou
interni a externi ¢innosti provadény. Pii této analyze je dobré vyuzit nastroje klasického
prumyslového inzenyrstvi, napiiklad strukturovany rozhovor s obsluhou stroji nebo
sefizovaci. NejlepSim zpuisobem, jak proces zanalyzovat, je potizeni videozaznamu celého
procesu sefizeni daného stroje nebo zafizeni. Po natoceni tohoto videozdznamu je vhodné
zaznam ukazat pracovnikiim na dané lince nebo zatfizeni, aby se mohli k danému tématu
vyjadiit. Clovék provadégjici SMED analyzu tak ziska cenné informace p¥imo od zdroje.
(Masin, Vytlacil, 2000, s. 215)

3.4.1 Oddéleni operaci externiho a interniho sefizovani

Pti aplikaci metody SMED dochazi nejdiive k rozdéleni jednotlivych ¢innosti pracovnika
na interni a externi ¢innosti. Do skupiny internich ¢innosti se fadi napfiklad povoleni
a upnuti pohyblivych ¢asti stroje, tedy ¢innosti, které nelze vykonat, kdyz je dané zatizeni
nebo stroj v chodu. Externi ¢innosti 1ze vykonavat i za béhu daného stroje nebo zafizeni,
patii sem kupfikladu vychystdvani ndstrojii, manipulace s materidlem atd. (SHINGO,
1989, s. 22)
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3.4.2 Konverze interniho serizovani na externi

Metoda SMED pokracuje ve své druhé ¢asti konverzi, tedy pfesunem, interniho sefizovani
na externi. Tato konverze je realizovéna tak, ze jsou analyzovany procesy, jeZ jsou
uskute¢iiovany, kdyz stroj neni vchodu (pf. kontinualni dopliiovani materialu,
predsefizovani nastroji). To znamend, Ze jsou analyzovany operace interniho sefizovani.
Je nutné hledat operace, které¢ by bylo mozné provadét za chodu stroje. Pod témito
¢innostmi je mozné si predstavit naptiklad operaci pfedmontaze nastrojii, chystani naradi,

predsefizovani apod. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 216; Vytlacil, Stan€k, Masin, 1997, s. 112)

3.4.3 Zlepsovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho sefizovani

Treti krok této metody je zaméfen na podrobnou analyzu jednotlivych ¢innosti a jejich
nasledné vylepSovani, jehoz cilem je dosdhnout zejména zkraceni casti internich
a externich operaci. Co se tyfe externich Cinnosti, jednd se naptiklad o operace
vychystavani a transportu nastroji a rizného naradi. V ptipad€ internich Cinnosti to miize
byt rychlejsi upevnéni nastroji, standardizace dili, eliminace Cinnosti apod. (Masin,

Vytlacil, 2000, s. 217)

3.5 Zasady pri rychlych zménach

V knize KoSsturiaka, Boledovice, Kristdka a Marka (2010, s. 200) je popsano v n€kolika

bodech, jakymi zasadami by se ¢lovek, co provadi SMED analyzu, mél fidit:

e Standardizovat akce externiho pfetypovani

e Standardizovat stroje

e Vyuzit rychlé upinace

e Vyuzit doplitkové nastroje, které se setidi v ptipravku a s nim se vlozi do stroje
e Vytvofit viceprofesni tymy

e Automatizovat proces setizeni

3.6 Piinosy metody SMED

Zavedeni metody SMED ma pro vyrobni firmu mnoho pozitivnich pfinosi. Dle knihy

Kosturiaka a Frolika (2006, s. 114) jsou jimi naptiklad tyto:

e Markantni redukce ¢asi na sefizeni
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Vylepseni vyrobniho procesu zdokonalenou organizaci, potddkem, komunikaci
apod.

SniZeni ztrat kapacity stroje

Snizeni pribézné doby vyroby

ZlepSeni jakosti

Redukce chyb pii sefizeni

Zvyseni bezpecnosti prace

Snizeni poctu zasob

Zapojeni obsluhy stroji do sefizovani (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 114)

3.7 Omezeni arizika

Aplikace metody SMED ve vyrobni firmé s sebou nese i jistd omezeni a rizika, které

je nutno si pied samotnou aplikaci uvédomit a vyvarovat se jich.

Nevhodné zvoleny proces — operace nevykonavané casto a zvoleny stroj neni
Uzkym mistem

Velice nizké cile

Spatny proces standardizace a vyhodnoceni procesu

Spatné zvolené zafizeni pro aplikaci metody SMED

Vysoke naklady

Nezapojeni obsluhy do redukce ¢ast (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 114-115)
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4 STANDARDIZACE

Autofi Tomek a Vavrova ve své knize (2007, s. 71) definuji standardizaci v $ir§im slova
smyslu jako: , .k dynamice prihlizejici, ale systematicky proces vybéru, sjednocovini
a ucelné stabilizace jednotlivych variant Feseni, postupii, vstupnich prvkii, jejich
kombinaci, jakoz i vystupnich prvki, cinnosti a informaCi V procesu fizeni firmy nebo
V jeho dilcich castech. Cilem standardizace je snizeni rozmanitosti, nahodilosti v Fizeném
procesu, stejné tak jako zajisteni jednoznacnosti vykladu prijatych rozhodnuti, pristupii
a prvki, “ Rozvoj v oblasti techniky, inovacni klima, neustalé zmény v okoli sebou nesou
velkou skalu novych elementil, postupti, zatizeni, evidence apod. Je nutné, aby byly tyto

véci promitnuty do procesu standardizace, ktera podniku zajisti stabilitu, ptehlednost,

jednoznacnost atd.

Vystupem takzvaného standardizaéniho procesu je norma nebo také standard. Tvorbu
standard lze pokladdat za kvalitativni a kvantitativni definici s jednozna¢nym
formulovanim zavért. Tato aktivita se mize dotykat rtiznych véci — vyrobnich Cinitelu,
vyrobnich soucasti, vyrobkl, kombinaci Ciniteld a stejné¢ tak i metod fizeni procesu.
,,Standardy ¢i normy se tak stavaji, jako zavazné postupy ci organizacni normy, ndstrojem,
ktery vyjadruje jednotny, casove relativné stabilni, zavazny predpis viastnosti, funkci, miry
mnozstvi vyrobnich cinitelu, jejich vztahu, kombinaci a zpiisobu fungovani ve vyrobnim

procesu “ (Tomek, Vavrova, 2007, s. 71)
Hlavni divody pro zhotoveni standardl jsou:

e Redukce variability a oprav chyb

e ZvySeni bezpecnosti

e Usnadnéni komunikace

e Zviditelnéni problémi

e Pomoc tréninku a vzdélavani

e Zvyseni pracovni discipliny

e Usnadnéni reakce na problémy

e Vyjasnéni pracovnich procedur (Kosturiak, Boledovic, Kristak, Marek, 2010,
s. 205)

Na nasledujicim obrazku (Obr. 6) je znazornén nejdiive smysl (ucel) standardizace a poté

jeho dalsi charakteristiky. Smysl standardizace je dan témito atributy:
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e Zuzeni — stanoveni nejvhodnéjsi varianty

e Optimalizace — stanoveni varianty, jez maximalné pokryvaji dané zodpovédnosti
a informace

e Zjednoduseni — nalezeni varianty s nejméné slozitym postupem

e Komplexnost - zahrnuti vSech ¢innosti, které s danym postupem souvisi — material,

planovani, kontrola vyroby atd. (Tomek, Vavrova, 2014, s. 78)

PROCES STANDARDIZACE

Obr. 6 Prvky procesu standardizace (Tomek, Vavrova, 2007, s. 72)

Mezi charakteristiky standardizace je fazena jeji exaktnost, to znamena pfesnost
veskerych vysledku, dale potom jeji zavaznost — dany standard je pro firemni pracovniky
néco jako zakon a musi se dodrzovat. Dal$imi charakteristikami jsou jeji planovitost
a pruznost — je nutné, aby standardy byly revidovatelné. Diky spravné uplatnénému
procesu standardizace je mozné vytvaieni norem, riznych limitd a vztahl. Nejvétsi
vyhodou standardizace je to, ze jeji pomoci miize firma ur¢it nepravidelnosti a odklony

od obvyklého stavu a vyhledat pfi¢iny jejich vzniku. (Tomek, Vavrova, 2007, s. 72-73)
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5 DALSI METODY VYUZITE V DIPLOMOVE PRACI

5.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram, nékdy také nazyvany Spagetovy diagram, je urCen a vyuzivan pro
zachycovéani pohybu sledovaného pracovnika v ur¢itém procesu. Jeho zpracovani se vzdy
provadi pro n&jaky ¢asovy usek, kupiikladu pro jednu sménu. Ugelem zpracovani spaghetti
diagramu je pozorovani pohybt pracovnika a na jejich zaklad¢ zesStihleni sledovaného
procesu. Spaghetti diagram slouzi také k odhaleni plytvani v daném procesu — je mozné

identifikovat zbyte¢né pohyby, manipulace anebo i $patné navrzeny layout pracoviste.

Zéakladni potiebou pro kazdou analyzu pomoci spaghetti diagramu je layout daného
pracovi§té - rozmisténi stroji, nastroju, pomutcek a materidlu. V daném layoutu
se zachycuji pomoci tuzky pohyby sledovaného pracovnika. Po vypracovani spaghetti
diagramu dochazi k jeho analyze, analyzuje se urazend vzdalenost pracovnika béhem

sledovaného ¢asového useku a dochazi k redukci danych pohybu. (Pavelka, 2009)

5.2 Celkova efektivita zarizeni — OEE

Celkova efektivita zafizeni, neboli OEE (Overall equipment effectiveness) je pro podniky
velice dilezitym ukazatelem. Diky sledovani OEE strojniho zafizeni miZze firma odkryt
jeho skryté kapacity, kterych mize nasledné vyuzit. Hodnota OEE je udavana v procentech
a jako idealni hodnota se uvadi nad 85%, coz znamend, ze dané zafizeni vyrabi efektivné
a také ucinné. V kontinualnich vyrobach muZe byt jeho hodnota bliZzici az 100%,
ale naopak napiiklad ve vyrobach, kde se vyrabi v davkach, je jeho hodnota diky

prostojim daleko niZsi.

OEE piimo ovlivituje ekonomické vysledky podniku, naklady, produkci a také zisk.
Je dllezitym ukazatelem pro firemni management, ktery na zakladé¢ jeho priibéZné analyzy

mize podnitit akce na vylepSeni vysledkt dané spolecnosti. (CO JE OEE, 2016)
Co se tyka metodiky vypoctu, hlavni myslenka utkviva ve vztahu:

OEE = Uzitecny Cas zarizeni / Disponibilni ¢as zarizeni 2
UziteCnym Casem zafizeni je doba, kdy dané zafizeni produkuje vyrobky, které jsou
shodné. Disponibilnim ¢asem zafizeni je ¢as, kdy by mélo zatizeni vyrabét. Rozdil mezi
témito dvéma veli¢inami je uren mirou vyuZiti, vykonu a kvality. Pravé tyto vyli¢iny

se nejvice vyuzivaji pii vypoctu OEE.
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OEE = Availability x Performance x Quality 3

e Availability (dostupnost, vyuziti) — pomér mezi vyrobnim ¢asem a disponibilnim
Casem

e Performance (vykon) — pomér mezi ¢istym vyrobnim ¢asem a vyrobnim ¢asem

e Quality (kvalita) — pomér mezi uziteénym vyrobnim ¢asem a Cistym vyrobnim

casem

Velice dulezitou véci pro vypocet OEE jsou vstupni data a jejich sbér. Data je mozné shirat
bud’ manualnimi zdznamy anebo pomoci automatizovanych systémi. Sbér dat manudlné
se provadi do papirovych formulafa, do nichZ obsluha daného zatizeni zapisuje Cinitele
ovliviwyjici efektivitu zafizeni. Automatizované systémy jsou zaloZeny na automatickém
sbéru dat ze strojnich zafizeni. Rozdil v téchto dvou systémech je v oblastech kvality
a dostupnosti dat. Z hlediska kvality dat manualni zaznamenavani obsahuje i mnoho
nepiesnosti a imyslnych a neimysinych chyb. Dostupnost dat pofizovanych manudlné
neni moznd v redlném Case. Data se do systému zapisuji az s n¢jakym zpozdénim. (Patocka

2013)

5.3 Layout

Dle Vykladového slovniku primyslového inZzenyrstvi a Stihle vyroby (2005, s. 44)
je layout vypracované uspotadani pracovisté, které¢ zahrnuje vSechny na ném vyskytujici
se predméty (materidl, skiing, stoly) a stroje. Je to zobrazeni skute¢ného stavu pracoviste
ve zmenSeném méfitku, které mize byt vytvoreno pro vyrobni bunku, sklad, vyrobni halu
apod. Diky dobfe navrzenému layoutu je mozné eliminovat mozny vznik plytvani,
zvySovat produktivitu prace a zlepSovat organizaci prace.
Podle autorti Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) ma vhodné navrzeny layout tyto vyhody:

e SniZeni nakladl na kvalitu

e SniZeni potiebné plochy v m?

e Minimalizace zasob na pracovisti

e ZvySeni produktivity prace

e Kratké priabézna doba vyroby

Layout je podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135-136) moZzné rozdé€lit na dva typy:
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e Technologicky layout — strojni skupiny jsou rozlozeny podle svoji technologické
piibuznosti. Nékdy je tento typ nazyvan jako dilenské usporadani.

e Produktovy layout — layout je nastaven dle technologického postupu vyrobku.

Autoii Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18-19) uvadi navic dva dalsi typy uspoifadani

pracoviste:

e Bunkové uspofadani — pracovis$té jsou uspofadany do skupin, neboli bunék,
tak aby urcité casti vyrobniho procesu byly provedeny na jednom misté
bez jakéhokoliv pohybu produktu mezi operacemi.

e Spevnou pozici vyrobku — pracovnici a zafizeni jsou dle potfeby piesouvany
do mista vyroby a vyrobni zdroje (material, rozpracovana vyroba) se pii zpracovani

nepremistiuji
5.4 Metoda SMART

Dle autorky Horské (2009, s. 74) mize metoda SMART dobte poslouzit jako: ,, kontrola
konkrétni, vystizné a presné formulace cile nebo ocekavaného vysledku. Jedna
se o zkratkové slovo sloZené z pocatecnich pismen vyrazii, s jejichz pomoci lze zhodnotit

zvoleny cil (vysledek, vystup).
Cil by m¢l byt podle této techniky:

e S — specificky (specific) — cil by mél byt jasné¢ formulovany a mit konkrétni
pozadavek na vysledek

e M — méfitelny (measurable) — to znamen4, Ze je mozné piesvédcit se o splnéni cile
a vysledek lze hodnotit

e A - akceptovatelny (agreed) — cil je stanoven jako dostate¢né naro¢ny a stimulujici

e R —realisticky (realistic) — cile je mozné v danych podminkach dosédhnout

e T — terminovany (timed) — cil ma stanoveny limit pro dosazeni (Horska, 2009,
S. 74-75)

Nekdy je podle autori Dolezala, Machala a Lacka (2009, s. 63) k témto péti vyrazim

ptidavano pismeno I (intergrated) — integrovany do organizaéni strategie.
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6 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti této prace byla zpracovdna teoretickd vychodiska potiebna
pro zpracovani praktické Casti prace. Byly konkrétné zpracovany teoretické poznatky
z oblasti pramyslového inzenyrstvi, produktivity, §tihlé vyroby, metody SMED a dal$ich

metod, které budou vyuzity v dalsi ¢asti prace.

Nejdiive byly popsany zaklady oboru primyslového inzenyrstvi, jeho rozdéleni a do néj
spadajici problematiky. Dale byly popsany metody vyuZzivané v tomto oboru. Dalsi ¢ast

je zamétena na oblast produktivity a na faktory, které ji ovliviuji.

V nasledujici ¢asti byla vénovana pozornost oblasti §tihlé vyroby a jejim znakam. Déle
zde byla feSena problematika plytvani vSeobecné a nasledné zde byla vénovana pozornost
jednotlivym druhlim plytvani.

Dalsi ¢ast prace byla zamétena na metodu SMED. Byla zde popsana samotna metoda a jeji
historie. Dal$i véci, na kterou byla kapitola zaméfena, bylo plytvani pfi zménach, postup
metody SMED, zésady pfi rychlych zménach, ptinosy metody SMED a nakonec jeji

omezeni a rizika.

Nasledujici ¢ast se zabyvala standardizaci, jeji definici, divody pro zhotoveni standardd,

smyslem standardizace apod.

Posledni ¢ast teoretické Casti prace byla zaméfena na problematiku spaghetti diagrami,

celkové efektivity zafizeni - OEE, layoutu a metody SMART.

Tyto teoretcké poznatky byly vyuZity pfi zpracovavani analytické a projektové ¢asti prace.
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PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI TES VSETIN, S.R.O.

Spolecnost TES Vsetin je spolecnosti s ruéenim omezenym, ktera sidli na adrese
Jirdskova 691, 755 01 Vsetin. V soucasné dob& spole¢nost patii mezi nejvétsi vyrobce
elektrickych stroji, pohonti a komponent. Nabizi feSeni $ité na miru, jednokusové
ale i sériové dodavky. Jeji vyrobni zavod (Obr. 7) se rozklada na plose okolo 100 000 m?
a je v ném zaméstnano kolem 750 zaméstnancti. Vyroba a vyvoj spolecnosti je podiizena
pozadavkiim zdkaznikl a je zabezpecena konstrukénimi kapacitami, které jsou umistény
ve Vsetin€, Brn€ a Praze. Spole¢nost TES Vsetin, s.r.o. vroce 2015 dosahla trzeb
presahujicich 800 milionti korun. V nadchazejicim roce spolecnost predpokladd nartst
trzeb o vice nez 12%, trzby spolecnosti by tak mély presdhnout hodnotu 900 miliona

korun. (TES VSETIN, s.r.o., 2016)

Obr. 7 Areal spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o.
(TES VSETIN, s.r.0., 2016)

7.1 Historie

Historie firmy TES Vsetin, s.r.0. je popsdna na nasledujicich fadcich v né€kolika bodech.

e Roku 1919 bylo ve Vsackych novindch oznameno Josefem Sousedikem otevieni
elektrotechnického a strojniho zavodu v prostorach byvalé pily stavitele Rudolfa
Londina na Vsetin¢ — Travnikach.

e Vnasleduyjicim roce ptiSel Josef Sousedik se svym premierovym patentem
na automaticky spoustéc¢, v dalSim roce oznamil druhy patent na ttifaAzovy generator

s vlastnim buzenim. V prub¢hu nasledujicich let Josef Sousedik nechal patentovat
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dalsich 58 patentd na tzemi tehdejiiho Ceskoslovenska a také 166 patentd
Vv zahranici.

e Vroce 1927 byla zbudovana novéa slévarenska hala s modelarnou a rovnéz byla
uvedena do provozu nova soustruzna. Tady se zaCaly vyrabét stejnosmérné
nastroje, v pozdéjsich letech potom i synchronni generatory a asynchronni motory
s kotvou nakratko.

e Podnik stale v dalsich letech expandoval a roku 1934 mél jiz okolo 200
zaméstnancl az do té doby nez se na ném podepsala celosvétova ekonomicka krize
a musel byt pieveden do vlastnictvi podniku Ringhoffer-Tatra.

e Po druhé svétové valce doslo krozvoji podniku pod znatkou MEZ Vsetin,
jez se ¢asem dostak pod vedeni holdingu ZSE Praha. V tomto obdobi byli diky
tehdejSimu rezimu hlavnimi odbérateli firmy z SSSR.

e Roku 1994 doslo k privatizaci spole¢nosti a vznika spole¢nost pod nazvem TES
Vsetin, s.r.o.

e Vroce 1995 zacala spolecnost TES Vsetin, s.r.o. pronikat na zapadni trhy
a to hlavné v zadpadni Evrop¢.

e Od roku 2002 se ve vyrobkovém portfoliu firmy zacaly objevovat vertikalni
a horizontalni generatory pro malé vodni elektrarny, jez byly vyrabény o vykonech
do 3 MW (Synchronni) a do 1 MW (Asynchronni). Vyrabét se také zacaly vyrobky
vyuzitelné pro vyrobu obnovitelnych zdroji energie.

e Od roku 2005 doslo kdalsimu rozmachu vyroby, v TESu se zacaly vyrabét
generdtory pro vodni elektrarny, které mély vykon az 5 MW, dale potom
generatory pro prumysl o vykonu az 4 MW, motory s permanentnimi magnety 2
MW a indukéni regulatory s napétim 1400 kVA.

e Vroce 2010 byl uveden na trh generator pro vétrné elektrarny a v témze roce
se TES Vsetin stava jednickou na trhu vodnich elektraren na evropském trhu.

e V nasledujicim roce TES Vsetin, s.r.o. zménil vlastnika a koupil ho americky
globalni investor s nazvem Advent International.

e Posledni véci co stoji za zminku je to, ze v roce 2012 se TES spojil se spolecnosti
MEZSERVIS, kterd je vyrobcem elektrickych pohonti, zkuSebnich stanovist,
rozvad&eh a primyslové automatizace. (TES VSETIN, s.r.0., 2016)
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7.2 Soucasnost

Mrwe

produkeci, 1épe feceno rozdilnou vysi pfidané hodnoty téchto jednotlivych vyrobnich divizi
pro koncového zakaznika. Divize vyrabi produkty, které jsou bud’ komponentem

oy ee

zakaznikovi.
Roz¢lenéni divizi ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.o.:

e TEC - Elektrické komponenty
e TEM — Elektrické tocivé stroje
e TED - Elektrické pohony

Obr. 8 Loga jednotlivych divizi (TES VSETIN, s.r.0., 2016)

Divize spolecnosti se odliSuji svym zaméfenim na cilové trhy, dale potom tim, jak je jejich
vyroba technologicky naroc¢na, zvyklostmi koncovych zdkaznikii a v neposledni fadé€ jejich
o¢ekavanim. Divizné uspofadand organizacni struktura ma velké vyhody, a to predev§im
ve své rychlosti, flexibilit¢ a zacileni na potieby zakaznikl. Jejim hlavnim piinosem

je dlouhodoby rozvoj vztaht se zakazniky. (TES VSETIN, s.r.o., 2016)

7.3 Politika spole¢nosti

Integrovana politika spoleénosti TES Vsetin, s.r.o. (Obr. 9) je definovana v takzvané
,Prirucce integrovaného systému‘. Politika spolecnosti je dodrZzovéana vzhledem
ke strategii spole¢nosti a obsahuje veSkeré pozadavky norem. Nejvétsi prioritou pro
spolecnost je samotny zakaznik. Mezi dalsi priority spolecnosti patii napiiklad bezpec¢nost
jejich zaméstnancii a vyrobki, spoluprice se spolehlivymi dodavateli, dodrzovani zakonti
a etiky podnikani, ekologie jeji ¢innosti, rozvoj firmy ve shod¢ s regionem, ve kterém
puisobi atd. (TES VSETIN, s.r.o., 2016)
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Obr. 9 Politika spole¢nosti TES Vsetin,
s.r.o. (TES VSETIN, s.r.o., 2016)

7.4 Vize spole¢nosti

., Na zdaklade 100leté zkusenosti s vyrobou elektrickych zarizeni aspiruje TES na pozici
celosvétove preferovaného partnera v oblasti na miru Sitych tocivych elektrickych strojii,

pohonii a jejich komponentii.“ (TES VSETIN, s.r.o., 2016)

7.5 Produkty

Jelikoz spole¢nost TES Vsetin, s.r.o0., jak jiz bylo zminéno diive, ma zavedenou divizni

organizaéni strukturu, budou jeji produkty rozdéleny podle jednotlivych vyrobnich divizi.

Divize TEC, tedy elektrické komponenty, produkuje celou fadu produkti. Do jejiho
portfolia patii ruzné druhy koster, §titt, hiideli, elektroplechu, statorovych a rotorovych
pakett, civek (dratové, profilove) a navijeni a ostatnich strojnich soucasti, do nichz spadaji
napiiklad svorkovnice, ventilatory, setrvacniky, pfitla¢né kruhy atd. Tato divize rovnéz

produkuje kompletni elektrické stroje.

Do portfolia vyrobkt divize elektrickych toivych stroju s nazvem TEM spada nékolik
druhtt vyrobka. Jsou nimi asynchronni generatory pro malé vodni elektrarny, vétrné
elektrarny a pak také pro lodni dopravu, naptiklad pro tankery, zasobovaci lodé,
viceucelové nakladni lod¢ a trajekty. DalSim produktem divize TEM jsou asynchronni
generatory vyuzitelné v malych vodnich elektrarnach o vykonu do 1500 kW. Tato divize

dodava také synchronni motory, které¢ jsou vhodné pro bezpievodovy pohon horskych
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lanovek. Spolecnost projektuje a vyrabi asynchronni motory, které jsou vyuzitelné
v tézkych primyslovych provozech, mezi néz patii kupiikladu valcovny oceli, hut¢,
cementarny, vapenky, papirny apod. Motory v téchto provozech mohou plnit funkci
vélcovacich trati, ntizek, brzd, pohont kulovych mlynli, pohont papirenskych stroji atd.
Do vyrobkového portfolia této divize patii natacivé transformatory, které jsou vyuzitelné
jako zdroj napéti ve zkuSebnach elektrickych stroja, TV vysilact a radiovych vysilact,
v laboratofich $kol atd. Poslednim produktem divize TEM jsou zvedaci stoly vhodné

pro uziti ve zkuSebnach.

Divize TED pokracuje v tradici firmy MEZSERVIS a vyrabi rozvadéce, pohony,
prumyslové automatizace a zkusebni stanovisté. Rozvadéce jsou aplikovany v elektrickych
pohonech, vyrobnich linkach, jednou¢elovych strojich atd. Elektrické pohony naleznou
uplatnéni u jednomotorovych a vicemotorovych pracovnich strojii, technologickych
linkdch a jinych zafizenich. Co se ty¢e primyslovych automatizaci je jejich pouziti
opravdu velké, jsou vyuzitelné napiiklad Vv automobilovém primyslu, napiiklad
u kontrolnich a montaznich strojii na vyrobu reflektorti, svi¢ek, dale Vv plastikairském
pramyslu (linky na PVC), v gumeranském pramyslu (vytlacovaci linky) atd. Zkusebni
stanovi$té jsou dodavany komplexné véetné méficich, vykonovych a mechanickych casti.
Spoleé¢nost dodava kupiikladu zkusebny vozidlové, zkusebny motor aj. (TES VSETIN,
s.r.o., 2016)

7.6 Certifikaty spole¢nosti

CSN EN ISO 9001 : 2008 - Systém managementu kvality

CSN EN ISO 14001 : 2004 - Systém enviromentalniho managementu

CSN OHSAS 18001 : 2007 - Systém managementu bezpeénosti a ochrany zdravi pii praci

CSN EN ISO 3834 : 2006 — Systém managementu jakosti pfi svafovani

CSN EN 15085 — 2, CL 2 — Certifikat o zpusobilosti svafovani komponent pro aplikace

Vv oblasti zelezni¢nich kolejovych vozidel

CSN EN ISO 1090 — 1,2 — Svafované konstrukce (TES VSETIN, s.r.o., 2016)
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8 POPIS STROJE, PRACOVISTE A OBSLUHY

Tato Cast prace je zaméfena na popis stroje, jeho zakladni technické parametry a soucasti
z nichz se stroj sklada. Dale zde bude popsana obsluha stroje, budou vypsany pokyny
pro obsluhu stroje a bude zde feSena bezpecnost pii obsluze stroje. V posledni ¢asti bude

ukézan layout haly, ve které se stroj nachazi.

8.1 Soustruh NG 400 CNC (interni material firmy)

Ve firm¢ TES Vsetin, s.r.0. je realizovano v souc¢asné dobé nékolik projektd, jednim z nich
je zvySovani produktivity na vybranych linkdch a pracovistich firmy. Soucasti tohoto
projektu je i realizace analyzy metodou SMED, ktera by méla byt vykonana za ucelem
narovnani norem ¢innosti sefizovani a zeefektivnéni ¢innosti daného vyrobniho zafizeni.

Pro tcely diplomové prace byl v tomto piipadé vybran soustruh NG 400 CNC.

Soustruh s ozna¢enim NG 400 CNC (Obr. 10) je strojem, ktery byl ve spole¢nosti TES
Vsetin, s.r.o. zakoupen zhruba pted deseti lety. Je pro spole¢nost velice dtilezitym strojem,
ktery slouzi k opracovani hiidelovych a tyCovych materidli. Stroj je fizen systémem
Siemens, jez disponuje softwarem SINUMERIK 840D. Soustruh umoziuje spolec¢nosti
vyuzivat soustruznické prace ve tfech rezimech, a to CNC automatické, poloautomatické

a klasicke s digitalnim odméfovanim zejména v kusové a malosériové vyrobé.

Obr. 10 Soustruh NG 400 CNC (interni

materialy spolecnosti)
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Stroj se sklada z nasledujicich soucasti:

Hlavni vieteno

Protivieteno

Hlava vietena

Konik

Pohony posuvu osy ,,X*, ,,Y*, ,,Z*, ,,W* a ,,C*
Revolver

Dvé¢ lunety

Dopravnik ttisek

Agregéty — chlazeni, hydraulika, mazani, odsavani
Elektroskiin

Stroj je urcen hlavné pro tiiskové obrabéni, vrtani, vyvrtavani, frézovani a fezani zavitu.

Ve spolecnosti je vyuzivan pfedevSim pro sériovou vyrobu hiideli. Ojedinéle je vyuZit pro

zakazkovou vyrobu. (interni materialy spole¢nosti)

8.1.1

Soustruh NG 400 CNC disponuje témito technickymi parametry:

Zakladni technickeé udaje o stroji

Rozméry stroje

Hmotnost stroje

Délka soustruzeni

Max. obéZny primér nad loZzem

Max. soustruzeny primeér s vnéjSim nastrojem
Vzdalenost mezi hlavnim vietenem a protivietenem
Primér hlavniho vietena

Primér protivieteno

Rozsah otacek vietena

Rozsah otécek protivieteno

Rychlost posuvu max.

Rozsah upinani lunet

(interni materidly spolec¢nosti)

7998x3387x3190 mm
40,5t

3000 mm

1020 mm

650 mm

3675 mm

190 mm

220 mm

0 — 2000 ot/min.
530-1800 ot/min.
max. 15 m/min.
50 — 330 mm
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U soustruhu NG 400 CNC se pracuje na jednu sménu, ktera trva od 6:00 do 14:00, pfi¢emz
od 10:30 do 11:00 ma obsluha tficetiminutovou piestavku na obéd. Cista doba prace
operatora na tomto stroji tedy ¢ini 7 hodin a 30 minut. Stroj obsluhuje jeden operator, ktery

je zaroven i sefizovacem.

Povinnosti  jednotlivych pracovnikii souvisejici s provozem stroje jsou zobrazeny

v nésledujici tabulce (Tab. 1):

Tab. 1 Zodpovédnosti jednotlivych zaméstnancti

(interni materialy spole¢nosti)

Pracovni pozice Cinnost

e Zodpovédnost za proskoleni bezpecnostnimi
ptedpisy, mistnim provoznim ptedpisem,
navodem pro obsluhu (vést o tom zaznam)

Mistr e Alespon jednou za sménu se piesveédcit, ze
operator dodrZuje pracovni postup

e Zodpovédnost za zahajeni a ukonceni chodu

stroje

e Zodpovédnost za chod stroje a jeho sefizeni

Operator o _

e Pravidelna kontrola stroje

e Vedeni kontrolniho planu kontrol a tdrzby
Udribar e Pravidelnd kontrola a udrzba stroje

e QOdstraniovani poruch stroje

8.1.2 Pokyny pro obsluhu stroje

Obsluha je povinna, dle interniho pfedpisu pro obsluhu stroje, vV zdjmu zajisténi trvalého

a bezzavadného chodu stroje, dodrzovat tyto pokyny:

e Pied zacatkem kazdé smény musi obsluha piekontrolovat, zda je soustruh
v bezchybném technickém stavu a piipadné zavady a nedostatky musi byt
neprodlené pied zaatkem provozu stroje odstranény.

e Obsluha musi vénovat plnou pozornost dodrzovani ptedpisu o obsluze stroje

a dodrzovat je;j.
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8.1.3

Komponent, ktery je na soustruhu obradbén, musi byt fadné upnuty a rovnéz
vyvazeny.

Obsluha je povinna b&hem své pracovni doby peclivé odstrafiovat ocelové
a litinové tiisky, které se mohou hromadit napiiklad na vedenich a odtud se mohou
dostat vytlaCovanim mezi vodici plochy a také sty¢nd mista.

V pribeéhu chodu stroje se nesmi nastroje nebo cokoliv jiného pokladat na vodici
plochy stroje.

Dochézi-li k opracovavani litiny, obsluha musi zajistit, aby byly kluzné vodici
plechy chranény zakrytim, nebot muze velice rychle dojit k jejich opotfebeni
a naslednému zniceni.

Z hlediska zivotnosti stroje a jejitho prodlouZeni je nutné, aby stroj nebyl ¢istén
stlaéenym vzduchem, ktery vhani tfisky do pohyblivych Casti stroje, coz také
ovliviiuje presnost stroje a jeho plynuly chod.

Obsluha je povinna provadét pravidelnou udrzbu stroje (pravidelné a spravné
mazani).

Obsluha nesmi dopustit, aby byl piekroCen maximalni kroutici moment
a maximalni pfipustna tiiska, kterd odpovidd maximalni mozné fezné sile priméru
obrobku a otackam vietene.

Poslednim pokynem pro obsluhu stroje je to, ze kdyz dojde k né&jaké zavad€, musi
ji obsluha hlasit svému pfimému nadfizenému a také na porouchaném stroji nesmi

pracovat. (interni materialy spolecnosti)

Bezpecnost prace pii obsluze stroje

Kazdy pracovnik, jenz soustruh obsluhuje, musi byt seznamen s bezpec¢nostnimi piedpisy,

jejichz znalost musi prokézat pii auditech bezpecnosti, které se ve spolecnosti

na jednotlivych pracovistich konaji. Pracovnik je na téma bezpecnosti skolen na zacatku

pracovniho poméru a dale v pravidelnych ro¢nich intervalech tak, aby nebylo nic,

co se tyde bezpeénosti, zanedbano. Skoleni bezpeénosti prace na tomto stroji provadi bud’

ptimo nadfizeny daného operatora anebo bezpecnostni technik spolecnosti. Neni tedy

mozné, aby na stroji pracoval n€kdo, kdo neni fadné proSkolen. Nepovolané osoby

se ke stroji nesm¢ji ptiblizovat a pracovat na ném.

Z hlediska bezpec¢nosti ma obsluha tyto pokyny:

Pted zapnutim stroje kontrola ochrannych krytti a bezpecnostnich prvka
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8.14

Pted zacatkem obrabéni kontrola upnuti obrobku a upinacich ptipravka
Nedotykat se rotujiciho néstroje nebo vietena rukou ani jinymi pfedméty
Nezdrzovat se v dosahu pohyblivych ¢asti stroje

Cisténi stroje provadét za jeho nedinnosti

Nemeénit bezdiivodné€ nastavené strojni parametry

Nemeénit bezdiivodné elektrické sefizovaci hodnoty

Nevstupovat do pracovniho prostoru stroje za ¢innosti stroje

Pro obrabéni pouzivat pouze predepsany druh néstroje

Nenechdvat stroj pti obrabéni bez dozoru (interni materialy spole¢nosti)

Layout vyrobni haly a pracovisté

Spole¢nost TES Vsetin, s.r.o. ma n€kolik vyrobnich hal. Dany soustruh se nachazi v hale,

kterd je nazyvana strojirna. Tato hala je rozdélena na 4 ¢asti, jezZ jsou pojmenovany lode¢.

V hale se také nachazi administrativni prostory firmy, vydejna a ostiirna. Layout této

vyrobni haly je vyobrazen na néasledujicim obrazku (Obr. 11). Soustruh NG 400 CNC

S ¢iselnym oznaCenim 559 je v layoutu vyrobni haly zakrouzkovan modrou barvou

a nachazi se v jeji tieti ¢asti, jejiz fotografii 1ze vidét na obrazku (Obr. 12).
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Obr. 12 Okoli stroje NG 400 CNC (vlastni zpracovani)
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SERIZENI SOUSTRUHU NG
400 CNC

Touto kapitolou za¢ina analyticka ¢ast prace, ve které bude provedena analyza souc¢asné¢ho
stavu sefizeni na soustruhu NG 400 CNC. Analyza bude provedena pomoci nésledujicich

metod:

e Vypocet OEE — analyza OEE pro odhaleni skrytych kapacit, kterych muze
spole¢nost vyuzit

e Analyza videozdznamu — detailni analyza ¢innosti procesu setizeni

e Spaghetti diagram — analyza pohybd obsluhy stroje, na jejichz zaklad¢ bude
provedena piipadna Uprava layoutu pracovisté

e Audit 5S — hodnoceni pracovisté z pohledu metody 5S

Analyza soucasného stavu byla provedena predevSim pofizenim videozaznamu procesu
setizeni. K detailnéj$imu pochopeni procesu setizeni byl pouzit rozhovor s obsluhou stroje,
S technologem stroje a prumyslovym inZenyrem spolecnosti. Déle byl proces sefizeni
sledovan diplomantem 1 mimo pofizovani videozdznamu, coz pfispélo k hlubSimi

pochopeni procesu sefizeni.

9.1 Celkova efektivita stroje (OEE)

Spole¢nost diky sledovani OEE stroje mutze odkryt jeho skryté kapacity, kterych mize
nasledné vyuzit. Spoleénost v soucasné dobé nema zavedeno sledovani OEE elektronickou
formou. OEE je zde sledovéno tak, Ze operatofi u vybranych strojnich zatizeni obdrzeli
formulafe na sledovani OEE a pti kazdé jednotlivé ztraté na daném stroji, u kterého
pracuji, zapisuji ztratovy ¢as S piresnosti na minuty. Formulaé na sledovani OEE byl
navrzen zameéstnanci oddéleni priimyslového inZenyrstvi. Tato forma neni tak pfesna, ale
k ptibliznému urceni OEE postacuje. Formulafe jsou dale odevzdany mistraim a ti pak
Udaje zapisuji do systemu. Do formulaiti se zapisuji vSechny ztraty tykajici se tohoto
zafizeni — ztraty dostupnosti (Cas sefizeni, ¢ekani na material, &i§téni stroje atd.), ztraty
rychlosti (Niz$i parametr stroje/ nastroje), ztraty kvality (zmetky) a pak také ztraty tykajici
se stupn¢ vyuziti stroje (pldnovana udrzba, Skoleni, dovolend, odstavka atd.)

U soustruhu NG 400 CNC se jeho OEE zacalo sledovat od konce roku 2015. Jak jiz bylo

feCeno diive, U soustruhu se pracuje na jednu sménu, ktera trva 8 hodin, z toho je 30ti

minutova piestavka na ob&d. Celkovy denni disponibilni ¢asovy fond na stroji v minutach
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za den je tedy 480 minut. Doba chodu stroje byla v prosinci 2015 o 17 % niz$i nez je
prumérna hodnota za sledované obdobi. Bylo tomu tak v disledku Vanocnich svatku.
Zatimco Vv lednu a v tnoru 2016 byla vzdy o necelych 10 % vyssi. V budoucnu se pog¢ita
S nartistem vyroby diky novym zakazkam a je tedy pravdépodobné, Ze se u tohoto strojniho

zafizeni bude pracovat s vicesménnym provozem.

Nasledujici tabulka (Tab. 2) zobrazuje celkovy ¢as chodu sledovaného stroje v minutach,
celkovy Cas vyroby na daném stroji v minutach a jeho procentudlni vyuziti vzdy za dany
sledovany mésic.

Tab. 2 Celkové vyuziti soustruhu NG 400 CNC v obdobi od prosince 2015 do unora 2016

(vlastni zpracovani dle internich zdroji spole¢nosti)

X11/2015 1/2016 11/2016 Pramér

Cas chodu stroje [min.] 7680 10080 10080 9280
Cas vyroby [min.] 4450 6080 6325 5618,33
Vyuziti NG 400 CNC 57.94% 60.32% 62.75% 60.34%

Dle tabulky lze fici, Ze je zafizeni Vtomto sledovaném obdobi prumérné vyuzivano
na 60 %. Tato hodnota tika, ze z celkového ¢asu chodu stroje tvoii ze 40 % cCas ztratovy,
coz je dle vedeni nedostate¢na hodnota. Je zde tedy velky prostor pro zlep$eni a sniZeni

ztratového Casu.
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Nasledujici tabulka (Tab. 3) se zabyva jednotlivymi druhy ztrat za dané obdobi.

Tab. 3 Veskeré druhy ztrat v obdobi od prosince 2015 do Unora 2016 (vlastni zpracovani

dle internich zdroju spolecnosti)

X11/2015 1/2016 11/2016 Primér

Cas | Podil | €as | Podil | €as | Podil Cas Podil
ztraty | naT |ztraty| naT |ztraty| naT | ztraty naT
[min]| [%] |[[min.]| [%] |[min.]| [%] [min.] [%]

Sefizeni stroje 1270 |16.54% | 2170 |21.53% | 1630 |16.17%| 1690 | 18.08%
Cisténi stroje 320 | 4.17% | 370 | 3.67% | 525 | 5.21% | 405 4.35%
Porucha stroje 650 | 8.46% | 230 | 2.28% | 530 | 5.26% | 470 5.33%

Cekani na jefab /dopravu| 50 | 0.65% | 80 | 0.79% | 20 | 0.20% 50 0.55%

Prestavka na obéd 480 | 6.25% | 630 | 6.25% | 630 | 6.25% 580 6.25%
Neni plan 460 | 5.99% | 520 | 5.16% | 420 | 4.17% 467 5.10%
Ztraty celkem 3230 | 42.06% | 4000 |39.68% | 3755 |37.25%| 3662 | 39.66%

Jak jiz bylo fec€eno, ztratové Cinnosti piedstavuji z celkového ¢asu chodu stroje piiblizné
40 %. Z toho zhruba 18 % v priméru meésicné tvoii setizovani stroje. Tato hodnota pfiméla
vedeni spole¢nosti k aplikaci metody SMED, kterd by méla ztraty z dvodu sefizeni stroje
snizit a tim zvysit celkové vyuziti stroje. Dal$i ztratou s nejvétsim podilem na celkovém
Casu chodu stroje je pfestavka na obé&d. Dale jsou to jiz strojni ztraty, a to zejména ztraty
a jiz se nevyrabélo. Mizivé procento ztrat dosdhla ¢innost ¢ekani na jetdb / dopravu na
daném pracovisti, to znamena cekani na portalovy jetab, kterym si kuptikladu né¢kdy musi
operator pomoci, kdyz je mu material dovezen a mens$i otocny jefdb ho nemé ve svém

dosahu.

Pro sledované obdobi je v nasledujici tabulce (Tab. 4) zobrazen OEE a hodnoty

jednotlivych ukazatelu, jako je vyuziti stroje NG 400 CNC, jeho vykon a kvalita.
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Tab. 4 Ukazatele ve sledovaném obdobi

(vlastni zpracovani dle internich zdroj spole¢nosti)

Procento plnéni jednotlivych ukazatell
Pramér
Xll/2015 1/2016 11/2016
Vyuziti 57.94 % 60.32 % 62.75% 60.34 %
Kvalita 100 % 96 % 100 % 98.67 %
Vykon 100 % 99 % 95 % 98 %
OEE 57.94 % 57.33 % 59.61 % 58.29 %

Hodnota OEE byla dle tabulky (Tab. 4) nejvyssi ve druhém mésici roku 2016, a to téméft
0 1,5 %. Z celkového pohledu jsou ale hodnoty ve sledovanych mésicich pfiblizné stejné
velké. Hodnota OEE je zna¢né ovlivnéna celkovym vyuzitim strojniho zafizeni, které je ve
sledovaném obdobi v praméru 60 %. Kvalita byla v prvnim mésici roku 2016 ovlivnéna
neshodnou produkci stroje, proto je jeji hodnota 96%. Vykon stroje byl v prvnich dvou

meésicich roku 2016 ovlivnén Spatnym nastavenim parametrii nastroji.
Pro vypocet OEE se pouziva vzorec:

OEE = Vyuziti x Kvalita x Vykon 4

9.2 Pracovni postup na NG 400 CNC

Na pracovisté byva podle planu vysokozdviznym vozikem pravidelné dovazena kulatina,
ze které je tieba podle vyrobni dokumentace vyrobit hiidel. Na strojnim zafizeni se provadi
dva typy opracovani htideli. Prvnim z nich je takzvané hrubovani a druhym takzvané

hlazeni, kdy ziskava obrobek svou finalni podobu.

Hrubovani je jakousi pfipravnou fazi soustruZeni, kdy dochazi k prvotnimu opracovani
kulatiny. Hlavnim cilem hrubovani je odstranéni piebyte¢ného materialu z kulatiny
bez velkych pozadavkd na kvalitu povrchu obrobku, a to v co nejkrat§im case. Dale se
u této operace nevyzaduje dosazeni velké piesnosti rozméru obrabéného kusu. Povrch po
operaci hrubovani byva velice Casto potrhany az drsny, to vSak neni dulezité, k jejimu

vyhlazeni totiz doch&zi pti druhé operaci.

S technologickou névaznosti na operaci hrubovani nasleduje operace hlazeni, neboli

opracovani ,,na hotovo“. Pfi této operaci se musi odstranit vS§echny stopy po piedchozi
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operaci hrubovani. Obrabény kus ziskava pozadovany tvar, piedepsané rozméry a drsnost

povrchu piesné tak, jak je vyznaceno ve vyrobni dokumentaci obrobku.

9.3 Serizeni na NG 400 CNC

Vzdy po dokonceni ptedchozi zakazky, ktera kon¢i hlazenim a néaslednou kontrolou
posledniho dobrého kusu této zakazky a odvozem posledniho kusu na dalsi operaci, za¢ina

proces sefizeni na operaci hrubovani nasledujici nové zakazky.

Na zafizeni byva opracovano pét rtiznych druha kulatiny, ze kterych vznikaji rozmérove
rozlisné htidele, sefizeni se vSak u nich nelisi, proto pro Gcely diplomové prace a aplikaci

metody SMED je mozné vybrat si jakékoliv sefizeni pro novou zakazku.

Zakézka se vzdy sklada z davky nékolika kust. V tomto pfipadé je vyrobni davka slozena
ze Ctyf kusi, avSak tato davka nejdiive celd projde operaci hrubovani a nasledné cela
projde operaci hlazeni. V rdmci jedné davky dochazi tedy ke dvéma setizenim — pro

operaci hrubovani a pro operaci hlazeni.

Pro davku méa operator stanoven Cas, ve kterém by ji mél zpracovat. Tento ¢as stanovuje
technologicky pracovnik podle normativu spole¢nosti. Cas jednotlivych operaci je
zapisovan do technologického postupu. V technologickém postupu je mozné se setkat

s dvéma typy cast, a to:

e Tbc ¢as

e Tac Cas

Tbc ¢as je takzvany normovany piipravny ¢as — ¢as sefizeni stroje, stanovuje se pro celou
vyrobni davku. Jedna se o dobu od konce vyroby posledniho dobrého kusu piedchozi
vyrobni davky, po zacatek vyroby prvniho kusu nasledujici vyrobni davky. Tac cas je

normovany ¢as, ktery nalezi jednomu kusu ptislusné davky.

Tab. 5 Tbc a Tac ¢as zakazky (vlastni zpracovani)

Thc ¢as [min.] | Tac ¢as [min.]

Operace hrubovani 70 52,82

Operace hlazeni 110 86,165
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Celkovy Tbc ¢as u sledované davky je dohromady 180 minut, cilem diplomové préace je,

aby se tento Cas v ramci moznosti snizil.

Jak jiz bylo napsano vyse, u kazdé davky je mozné se setkat s dvéma sefizenimi, jedno
sefizeni je pro operaci hrubovani a druhé pro operaci hlazeni. Ob¢ setizeni nejsou stejné
dlouha, pfiprava stroje na hlazeni je o poznani delsi, protoze zde napiiklad dochazi

k dikladnéjSimu poméfovani hotového kusu riznymi métidly.
Postup procesu sefizeni je popsan v nasledujicich postupnych krocich:

e (iSténi soustruhu a jeho jednotlivych ¢asti pomoci hacku na Spony a metly
(ptedevsim od $pon, ale také od riznych necistot, které zde v prib&hu chodu stroje
vznikaji)

e operator si dale musi ptichystat vyrobni dokumentaci (napi. technologicky postup,
vykresovou dokumentaci, podklady pro nastaveni nového programu apod.)

e oOperator nasledné¢ pomoci ovladaciho panelu stroje nahrdvd novy program
(nastavuje naptiklad i tabulky novych nastroju a jejich korekce)

e priprava nastroji (jejich Cisténi, méfeni)

e vymeéna nastrojii

e kontrola vyménnych platkt (pokud jsou opotiebené, je nutné je vymeénit)

e méfeni vychoziho bodu, hazivosti a souososti néstrojit

e po obrobeni kusu, jej musi operator peclivé vizualné zkontrolovat a také zméfit
pomoci méfidel

Veskeré pomticky a dokumentace, které operator pouziva, jsou umistény na jeho pracovisti

Vv pracovnich skiinich.

9.4 Analyza ¢innosti u jednotlivych druhii sefizeni

Pro detailni zanalyzovéani sefizeni bylo navrhnuto pofidit videozaznam celého procesu
pomoci videokamery. Pofizeni videozaznamu zamezi opomenuti nékterych c¢innosti,
ke kterému by napfiklad pii obycejném snimku setizeni mohlo dojit, protoZe sefizeni bude
celkové trvat okolo tfi hodin, coz je Casové velice narocné a pro pozorovatele by bylo
narotné¢ udrzet po celou dobu sefizeni pozornost. Videozaznam bude déle pouzit
pro nasledné dovysvétleni procesu sefizeni ze strany pracovnikli spole¢nosti. Na zakladé¢
videozaznamu budou vyhotoveny Spaghetti diagramy pro piipadnou Upravu layoutu

pracoviste.
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Jesté pred samotnym pofizenim videozdznamu doSlo ke vzdjemné komunikaci
s operatorem daného soustruhu, kdy mu bylo vysvétleno jaké jsou hlavni principy metody
SMED a jeji hlavni cile.

9.4.1 Rozbor ¢innosti — hrubovani

Seftizeni stroje pro operaci hrubovani bylo provedeno dne 1. 2. 2016 v 7:00 rano. Dané
sefizeni stroje se provedlo znastaveni pro artikl ¢. 2211401 na nastaveni pro artikl

s ¢. 117686.
V nésledujici tabulce (Tab. 6) byl pofizeny videozaznam dilkladné rozebran a zanalyzovan.

Tab. 6 Detailni popis ¢innosti sefizeni pro operaci hrubovani (vlastni zpracovani)

ID | CasT1 | CasT1 op::::ce Cinnost Kat. Navrh
1 | 0:00:00 | 0:00:17 | 0:00:17 |ChUze pro dokumentaci interni | externi
2 | 0:00:17 | 0:00:22 | 0:00:05 |RozloZeni dokumentace k zakazce interni | externi
3 | 0:00:22 | 0:00:28 | 0:00:06 | Uschovani obalu pro dokumentaci interni | externi
4 | 0:00:28 | 0:00:38 | 0:00:10 | Cteniv dokumentaci interni | externi
5 | 0:00:38 | 0:00:44 | 0:00:06 |Povéseni dokumentace na stroj interni | externi
6 | 0:00:44 | 0:00:53 | 0:00:09 | Chlze pro starou dokumentaci interni | externi
7 | 0:00:53 | 0:01:00 | 0:00:07 | Uschovani staré dokumentace interni | externi
8 | 0:01:00 | 0:01:13 | 0:00:13 | Priprava zaznamu k vyrobnim nastrojim interni | externi
9 | 0:01:13 | 0:01:40 | 0:00:27 | Ptiprava dokumentace interni | externi
10 | 0:01:40 | 0:01:45 | 0:00:05 | Chlze s dokumentaci k ovladacimu panelu interni | externi
11 | 0:01:45 | 0:01:52 | 0:00:07 | Odlozeni dokumentaci (pfipnuti na ovl. panel) | interni | externi
12 | 0:01:52 | 0:03:52 | 0:02:00 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
13 | 0:03:52 | 0:03:55 | 0:00:03 | Rozevreni dvefi stroje interni | interni
14 | 0:03:55 | 0:04:07 | 0:00:12 | Posunuti revolveru €. 1 interni | interni
15 | 0:04:07 | 0:04:14 | 0:00:07 | Otoceni revolveru ¢. 1 interni | interni
16 | 0:04:14 | 0:04:17 | 0:00:03 | Nasazeni bryli interni | interni
17 | 0:04:17 | 0:04:20 | 0:00:03 | Chuze pro pomucku a cisténi interni | interni
18 | 0:04:20 | 0:04:25 | 0:00:05 | Chuze pro rukavice interni | interni
19 | 0:04:25 | 0:04:34 | 0:00:09 | Nasazeni rukavic a chlze ke stroji interni | interni
20 | 0:04:34 | 0:05:11 | 0:00:37 | Odstranéni Spon ze stroje interni | interni
21 | 0:05:11 | 0:05:18 | 0:00:07 | Odnos pomucky na Cisténi interni | interni
22 | 0:05:18 | 0:05:21 | 0:00:03 | Chlize pro pomucku na Cisténi stroje interni | interni
23 | 0:05:21 | 0:05:59 | 0:00:38 ggtsét;?nem Spon ze stroje pomocihackuna 140l interni
24 | 0:05:59 | 0:06:03 | 0:00:04 | Odnos pomucky na Cisténi interni | interni
25 | 0:06:03 | 0:06:07 | 0:00:04 |Sundani rukavic a jejich odlozeni interni | interni
26 | 0:06:07 | 0:06:19 | 0:00:12 | Odnos méfidel do skfiné ¢. 2 interni | externi
27 | 0:06:19 | 0:06:24 | 0:00:05 | ChUze pro méridlo interni | externi
28 | 0:06:24 | 0:06:28 | 0:00:04 | UloZeni méridla do skriné interni | externi
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29 | 0:06:28 | 0:06:38 | 0:00:10 | Chlze pro méridlo interni | externi
30 | 0:06:38 | 0:06:44 | 0:00:06 | UloZzeni méfidla do sk¥iné interni | externi
31 | 0:06:44 | 0:06:50 | 0:00:06 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
32 | 0:06:50 | 0:06:58 | 0:00:08 |Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
33 | 0:06:58 | 0:07:05 | 0:00:07 | Nasazeni rukavic interni | interni
34 | 0:07:05 | 0:07:14 | 0:00:09 | Odnos pomlcky do skfiné ¢. 1 interni | externi
35 | 0:07:14 | 0:07:21 | 0:00:07 | Priprava pomlcky na Cisténi stroje interni | externi
36 | 0:07:21 | 0:08:29 | 0:01:08 | Cidténi stroje interni | interni
37 | 0:08:29 | 0:08:39 | 0:00:10 | Odnos pomucky na Cisténi interni | interni
38 | 0:08:39 | 0:08:43 | 0:00:04 | Odnos rukavic interni | interni
39 | 0:08:43 | 0:08:47 | 0:00:04 | Chlize pro hadru ke skfini ¢. 1 interni | externi
40 | 0:08:47 | 0:08:54 | 0:00:07 | Vychystavani hader interni | externi
41 | 0:08:54 | 0:08:59 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
42 | 0:08:59 | 0:09:27 | 0:00:28 | Cisténi ¢asti sklicidla interni | interni
43 | 0:09:27 | 0:09:31 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
44 | 0:09:31 | 0:09:33 | 0:00:02 | Méreni hrazivosti centrovaciho hrotu interni | interni
45 | 0:09:33 | 0:09:43 | 0:00:10 | Cidténi &4sti sklicidla interni | interni
46 | 0:09:43 | 0:09:48 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
47 | 0:09:48 | 0:09:53 | 0:00:05 | Posunuti ¢asti stroje interni | interni
48 | 0:09:53 | 0:10:09 | 0:00:16 | Cisténi ¢asti stroje interni | interni
49 | 0:10:09 | 0:10:13 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
50 | 0:10:13 | 0:10:16 | 0:00:03 | Nastaveni pozice sklicidla interni | interni
51 | 0:10:16 | 0:10:30 | 0:00:14 | Cisté&ni ¢asti stroje interni | interni
52 | 0:10:30 | 0:10:37 | 0:00:07 | Ciéténi lunety €. 1 interni | interni
53 | 0:10:37 | 0:10:42 | 0:00:05 | Ci$téni lunety €. 2 interni | interni
54 | 0:10:42 | 0:10:46 | 0:00:04 | Cidténi koniku interni | interni
55 | 0:10:46 | 0:10:49 | 0:00:03 | Odnos hadry do skfiné ¢. 1 interni | externi
56 | 0:10:49 | 0:11:00 | 0:00:11 | Chlize pro pomlcku ke skfini ¢. 2 interni | externi
57 | 0:11:00 | 0:11:05 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | externi
58 | 0:11:05 | 0:11:18 | 0:00:13 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
59 | 0:11:18 | 0:11:23 | 0:00:05 | Chlze k pracovni skfini pro naradi interni | externi
60 | 0:11:23 | 0:11:34 | 0:00:11 :';f:;:r']yf’:hmpfgﬁﬁ()kl'c na povolovanf interni | externi
61 | 0:11:34 | 0:11:41 | 0:00:07 | Chlize pro pomucku interni | interni
62 | 0:11:41 | 0:11:53 | 0:00:12 | Cidténi vzduchem interni | interni
63 | 0:11:53 | 0:11:58 | 0:00:05 | Vyjmuti staré vyménného platku interni | interni
64 | 0:11:58 | 0:12:04 | 0:00:06 | Chtize pro pomcku ke skfini ¢. 1 interni | externi
65 | 0:12:04 | 0:12:11 | 0:00:07 | Priprava vyménného platku interni | externi
66 | 0:12:11 | 0:12:16 | 0:00:05 | Ch(ze ke stroji interni | externi
67 | 0:12:16 | 0:12:23 | 0:00:07 | Nasazeni nové vyménného platku interni | interni
68 | 0:12:23 | 0:12:27 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
69 | 0:12:27 | 0:12:33 | 0:00:06 | Priprava pozice revolveru ¢. 1 interni | interni
70 | 0:12:33 | 0:12:37 | 0:00:04 | Chze k sk¥ini ¢. 2 interni | interni
71 | 0:12:37 | 0:12:44 | 0:00:07 | Ch{ize pro hadru ke skfini ¢. 1 interni | externi
72 | 0:12:44 | 0:12:59 | 0:00:15 | Ci$téni nastrojového drzdku interni | externi
73 | 0:12:59 | 0:13:03 | 0:00:04 | Priprava méridla osové vysky interni | externi
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vydejny

74 | 0:13:03 | 0:13:10 | 0:00:07 | Chlze ke skfini ¢. 2 pro méfidlo interni | externi
75 | 0:13:10 | 0:13:13 | 0:00:03 | Odnos posuvného méridla k pracovni skfini €. 1 | interni | externi
76 | 0:13:13 | 0:13:25 | 0:00:12 | Ci$téni nastroje interni | externi
77 | 0:13:25 | 0:13:34 | 0:00:09 | Odnos nastroje ke skfini ¢. 1 interni | externi
78 | 0:13:34 | 0:13:39 | 0:00:05 | Chze ke skfini €. 2 s nastrojem interni | externi
79 | 0:13:39 | 0:13:46 | 0:00:07 | Odnos pomucky k pracovni skfini ¢. 1 interni | externi
80 | 0:13:46 | 0:14:19 | 0:00:33 | Méfeni osové vysky nastroje interni | externi
81 | 0:14:19 | 0:14:24 | 0:00:05 | Chze k pracovni skfini ¢. 3 pro dokumentaci interni | externi
82 | 0:14:24 | 0:14:37 | 0:00:13 | Cteni a zapisovani do dokumentace interni | externi
83 | 0:14:37 | 0:14:43 | 0:00:06 | Chlize k ovladacimu panelu interni | interni
84 | 0:14:43 | 0:15:03 | 0:00:20 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
85 | 0:15:03 | 0:15:08 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
86 | 0:15:08 | 0:15:12 | 0:00:04 | Hledani T klice interni | externi
87 | 0:15:12 | 0:15:19 | 0:00:07 | Ch(ze ke stroji interni | externi
88 | 0:15:19 | 0:15:24 | 0:00:05 | Ciéténi revolveru ¢. 1 interni | interni
89 | 0:15:24 | 0:15:38 | 0:00:14 | OdSroubeni ndstroje interni | interni
90 | 0:15:38 | 0:15:47 | 0:00:09 | Cidténi starého nastroje pomoci vzduchu interni | interni
91 | 0:15:47 | 0:15:52 | 0:00:05 | Cidténi starého nastroje pomoci hadry interni | interni
92 | 0:15:52 | 0:15:58 | 0:00:06 | Uschovani starého nastroje do skriné ¢. 2 interni | externi
93 | 0:15:58 | 0:16:03 | 0:00:05 | Chize ke stroji interni | externi
94 | 0:16:03 | 0:16:09 | 0:00:06 | Promazani revolveru ¢. 1 pomoci spreje interni | interni
95 | 0:16:09 | 0:16:12 | 0:00:03 | OdloZeni spreje interni | interni
96 | 0:16:12 | 0:16:23 | 0:00:11 | Cidténi revolveru €. 1 hadrou interni | interni
97 | 0:16:23 | 0:16:30 | 0:00:07 | Chlize ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | interni
98 | 0:16:30 | 0:16:48 | 0:00:18 | Cist&ni nastroje interni | interni
99 | 0:16:48 | 0:16:53 | 0:00:05 | Chlze ke stroji interni | interni
100 | 0:16:53 | 0:17:00 | 0:00:07 | VloZeni nastroj do revolveru ¢. 1 interni | interni
101 | 0:17:00 | 0:17:22 | 0:00:22 | UtaZeni nastroje interni | interni
102 | 0:17:22 | 0:17:27 | 0:00:05 | Odnos naradi do skfiné ¢. 1 interni | externi
103 | 0:17:27 | 0:17:36 | 0:00:09 | Chuze ke stroji interni | externi
104 | 0:17:36 | 0:18:01 | 0:00:25 | Cidténi interni | interni
105 | 0:18:01 | 0:18:04 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
106 | 0:18:04 | 0:18:08 | 0:00:04 |Zkouska revolveru interni | interni
107 | 0:18:08 | 0:18:34 | 0:00:26 | Vyména platku a jeho cisténi interni | interni
108 | 0:18:34 | 0:18:38 | 0:00:04 | Ocisténi rukou interni | interni
109 | 0:18:38 | 0:18:56 | 0:00:18 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
110 | 0:18:56 | 0:19:11 | 0:00:15 | Cteniv dokumentaci interni | interni
111 | 0:19:11 | 0:19:17 | 0:00:06 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
112 | 0:19:17 | 0:19:32 | 0:00:15 | Cteniv dokumentaci interni | interni
113 | 0:19:32 | 0:20:01 | 0:00:29 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
114 | 0:20:01 | 0:20:08 | 0:00:07 | Cteni v dokumentaci interni | interni
115 | 0:20:08 | 0:20:47 | 0:00:39 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
116 | 0:20:47 | 0:20:51 | 0:00:04 | Chuze ke skfini €. 1 pro pomucku interni | interni
117 | 0:20:51 | 0:20:55 | 0:00:04 | Pfiprava pomucky interni | externi
118 | 0:20:55 | 0:22:51 | 0:01:56 | MIMO Pracovisté pro vyménné platky do interni | externi
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119 | 0:22:51 | 0:23:07 | 0:00:16 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
120 | 0:23:07 | 0:23:15 | 0:00:08 | Posun revolveru €. 2 interni | interni
121 | 0:23:15 | 0:23:25 | 0:00:10 | Ciéténi revolveru &. 2 interni | interni
122 | 0:23:25 | 0:23:31 | 0:00:06 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
123 0:23:31 | 0:23:38 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni | interni
124 | 0:23:38 | 0:23:52 | 0:00:14 | OdSroubeni nastroje interni | interni
125 | 0:23:52 | 0:24:01 | 0:00:09 | Cidténi revolveru a néstroj interni | interni
126 | 0:24:01 | 0:24:09 | 0:00:08 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | externi
127 | 0:24:09 | 0:24:19 | 0:00:10 | Chuze ke stroji interni | interni
128 | 0:24:19 | 0:24:24 | 0:00:05 | Promazani revolveru ¢. 2 pomoci spreje interni | interni
129 | 0:24:24 | 0:24:28 | 0:00:04 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
130 | 0:24:28 | 0:24:34 | 0:00:06 | Chuze ke skfini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
131 | 0:24:34 | 0:24:43 | 0:00:09 | Cisténi nastrojového drzaku interni | externi
132 | 0:24:43 | 0:25:09 | 0:00:26 | Méfeni nastroje interni | externi
133 | 0:25:09 | 0:25:20 | 0:00:11 | Cteni a zapisovéni do dokumentace interni | interni
134 0:25:20 | 0:25:25 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
135 | 0:25:25 | 0:25:40 | 0:00:15 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
136 | 0:25:40 | 0:25:45 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 interni | interni
137 | 0:25:45 | 0:25:50 | 0:00:05 |Zapis do dokumentace - parametry nastroje interni | interni
138 | 0:25:50 | 0:26:02 | 0:00:12 | Méfeni nastroje interni | externi
139 | 0:26:02 | 0:26:15 | 0:00:13 | Ci§téni nastroje interni | externi
140 | 0:26:15 | 0:26:30 | 0:00:15 | Ptiprava vyrobni dokumentace interni | externi
141 | 0:26:30 | 0:26:39 | 0:00:09 | Cisténi nastroje interni | externi
142 | 0:26:39 | 0:26:44 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | interni
143 | 0:26:44 | 0:26:46 | 0:00:02 | VloZeni nastroje do revolveru ¢. 2 interni | interni
144 | 0:26:46 | 0:26:57 | 0:00:11 | UtaZeni nastroje interni | interni
145 | 0:26:57 | 0:27:10 | 0:00:13 | Cidténi revolveru &. 2 interni | interni
146 | 0:27:10 | 0:27:17 | 0:00:07 | Chuze ke sk¥ini ¢. 1 pro pom0cku interni | interni
147 | 0:27:17 | 0:27:24 | 0:00:07 | Chystani vyménného platku interni | externi
148 | 0:27:24 | 0:27:30 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | interni
149 | 0:27:30 | 0:27:36 | 0:00:06 | Nasazeni nové vyménného platku interni | interni
150 | 0:27:36 | 0:27:41 | 0:00:05 |Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
151 | 0:27:41 | 0:27:48 | 0:00:07 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
152 | 0:27:48 | 0:27:51 | 0:00:03 | Posunuti revolveru ¢. 2 interni | interni
153 | 0:27:51 | 0:28:07 | 0:00:16 | Odsroubeni nastroje interni | interni
154 | 0:28:07 | 0:28:15 | 0:00:08 | Cisténi starého nastroje pomoci hadry interni | interni
155 | 0:28:15 | 0:28:21 | 0:00:06 | Odnos nastroje ke skrini ¢. 1 interni | interni
156 | 0:28:21 | 0:28:27 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | interni
157 | 0:28:27 | 0:28:29 | 0:00:02 | Promazani revolveru ¢. 2 pomoci spreje interni | interni
158 | 0:28:29 | 0:28:36 | 0:00:07 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | interni
159 | 0:28:36 | 0:28:41 | 0:00:05 | Vyjmuti nastroje ze skiiné ¢. 1 interni | externi
160 | 0:28:41 | 0:28:50 | 0:00:09 | Cisténi nastroje interni | externi
161 | 0:28:50 | 0:29:23 | 0:00:33 | Méfeni nastroje interni | externi
162 | 0:29:23 | 0:29:32 | 0:00:09 | Zapis do dokumentace interni | externi
163 | 0:29:32 | 0:29:35 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
164 | 0:29:35 | 0:29:54 | 0:00:19 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
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165 | 0:29:54 | 0:29:58 | 0:00:04 | Chuze ke skFini ¢. 1 pro nastroj interni | interni
166 | 0:29:58 | 0:30:04 | 0:00:06 | Cekani interni | zbytecné
167 | 0:30:04 | 0:30:16 | 0:00:12 | Cisténi nastroje interni | externi
168 | 0:30:16 | 0:30:22 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | interni
169 | 0:30:22 | 0:30:26 | 0:00:04 | VloZeni nastroje do revolveru €. 2 interni | interni
170 | 0:30:26 | 0:30:36 | 0:00:10 | UtaZeni nastroje interni | interni
171 | 0:30:36 | 0:30:44 | 0:00:08 | Chuze ke skfini ¢. 1 s naradim interni | interni
172 | 0:30:44 | 0:30:49 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | interni
173 | 0:30:49 | 0:31:02 | 0:00:13 | Ci$téni revolveru &. 2 interni | interni
174 | 0:31:02 | 0:31:13 | 0:00:11 | Nasazeni nové vyménného platku interni | interni
175 0:31:13 | 0:31:24 | 0:00:11 | Cteni v dokumentaci interni | interni
176 | 0:31:24 | 0:31:32 | 0:00:08 | Zkouska revolveru ¢. 2 interni | interni
177 | 0:31:32 | 0:31:38 | 0:00:06 | Chuze ke skfini €. 1 pro naradi interni | externi
178 | 0:31:38 | 0:31:43 | 0:00:05 | Hledani T klice interni | zbytecné
179 | 0:31:43 | 0:31:49 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | externi
180 | 0:31:49 | 0:31:57 | 0:00:08 | Odsroubeni nastroje interni | interni
181 | 0:31:57 | 0:32:10 | 0:00:13 | Ciéténi revolveru &. 2 interni | interni
182 | 0:32:10 | 0:32:20 | 0:00:10 |Promazani revolveru €. 2 pomoci spreje interni | interni
183 | 0:32:20 | 0:32:27 | 0:00:07 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | externi
184 | 0:32:27 | 0:32:41 | 0:00:14 | Cisténi nastroje interni | externi
185 | 0:32:41 | 0:33:10 | 0:00:29 | Méfeni nastroje interni | externi
186 | 0:33:10 | 0:33:21 | 0:00:11 | Zapis do dokumentace interni | interni
187 | 0:33:21 | 0:33:26 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
188 | 0:33:26 | 0:33:30 | 0:00:04 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
189 | 0:33:30 | 0:33:41 | 0:00:11 | Cteniz dokumentace interni | interni
190 | 0:33:41 | 0:33:51 | 0:00:10 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
191 | 0:33:51 | 0:34:14 | 0:00:23 | Cekani interni | zbytecné
192 | 0:34:14 | 0:34:18 | 0:00:04 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | externi
193 | 0:34:18 | 0:34:33 | 0:00:15 | Cisténi nastroje interni | externi
194 | 0:34:33 | 0:34:38 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
195 | 0:34:38 | 0:34:43 | 0:00:05 | VloZeni nastroje do revolveru ¢. 2 interni | interni
196 | 0:34:43 | 0:34:54 | 0:00:11 | UtaZeni nastroje interni | interni
197 | 0:34:54 | 0:35:00 | 0:00:06 | Nasazeni nového vyménného platku interni | interni
198 | 0:35:00 | 0:35:03 | 0:00:03 | Nasazeni nového vyménného platku interni | interni
199 | 0:35:03 | 0:35:10 | 0:00:07 | Ci$t&ni vzduchem interni | interni
200 | 0:35:10 | 0:35:19 | 0:00:09 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro pom{cku interni | externi
201 | 0:35:19 | 0:35:32 | 0:00:13 | Hledani nové vyménného platku ve skfini ¢. 1 interni | zbytecné
202 | 0:35:32 | 0:35:38 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | externi
203 | 0:35:38 | 0:35:44 | 0:00:06 | Nasazeni nového vyménného platku interni | interni
204 | 0:35:44 | 0:35:57 | 0:00:13 | Odnos T kli¢e zpét do skfiné interni | externi
205 | 0:35:57 | 0:36:03 | 0:00:06 |Chlze k ovladacimu panelu interni | externi
206 | 0:36:03 | 0:36:11 | 0:00:08 | Priprava pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
207 | 0:36:11 | 0:36:37 | 0:00:26 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
208 | 0:36:37 | 0:36:41 | 0:00:04 | Cekani interni | zbytecné
209 | 0:36:41 | 0:36:50 | 0:00:09 | Priprava pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
210 | 0:36:50 | 0:36:53 | 0:00:03 | Ch(ze ke stroji interni | interni
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211 | 0:36:53 | 0:36:59 | 0:00:06 | Ci$ténivzduchem interni | interni
212 | 0:36:59 | 0:37:04 | 0:00:05 | Chuze ke skiini €. 1 pro pom{icku interni | externi
213 | 0:37:04 | 0:37:18 | 0:00:14 | Hledani pomducky interni | zbytecné
214 | 0:37:18 | 0:37:23 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
215 0:37:23 | 0:37:34 | 0:00:11 | OdSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
216 | 0:37:34 | 0:37:41 | 0:00:07 | Ci$téni nastrojového dridku interni | interni
217 | 0:37:41 | 0:37:47 | 0:00:06 | Cisténi revolveru ¢&. 2 interni | interni
218 | 0:37:47 | 0:37:55 | 0:00:08 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
219 | 0:37:55 | 0:38:05 | 0:00:10 | Cekani interni | zbytecné
220 | 0:38:05 | 0:38:12 | 0:00:07 | Pfiprava nastrojového drzaku interni | externi
221 | 0:38:12 | 0:38:18 | 0:00:06 | Uschovani starého nastrojového drzaku interni | externi
222 | 0:38:18 | 0:38:45 | 0:00:27 | Méreni osové vysky nastroje interni | externi
223 | 0:38:45 | 0:38:54 | 0:00:09 |Zapis do dokumentace - parametry nastroje interni | externi
224 | 0:38:54 | 0:38:59 | 0:00:05 |Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
225 0:38:59 | 0:39:20 | 0:00:21 | Programovani stroje pro novou zakdazku interni | interni
226 | 0:39:20 | 0:39:24 | 0:00:04 | Cekani interni | zbytecné
227 | 0:39:24 | 0:39:26 | 0:00:02 | ChUze ke skfini ¢. 1 pro pomUcku interni | interni
228 | 0:39:26 | 0:39:36 | 0:00:10 | ChUze ke stroji interni | interni
229 | 0:39:36 | 0:39:39 | 0:00:03 | Promazani revolveru €. 2 pomoci spreje interni | interni
230 | 0:39:39 | 0:39:46 | 0:00:07 | ChUze ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
231 0:39:46 | 0:40:10 | 0:00:24 | Cidténi nastrojového drzaku interni | externi
232 | 0:40:10 | 0:41:06 | 0:00:56 |Komunikace s kolegou interni | zbytecné
233 | 0:41:06 | 0:41:11 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
234 | 0:41:11 | 0:41:16 | 0:00:05 | Vlozeni nastrojového drzaku do revolveru €.2 | interni | interni
235 | 0:41:16 | 0:41:24 | 0:00:08 | UtaZzeni nastrojového drzaku interni | interni
236 | 0:41:24 | 0:41:27 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
237 | 0:41:27 | 0:41:33 | 0:00:06 | Pfiprava pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
238 | 0:41:33 | 0:41:36 | 0:00:03 | Cekani interni | zbytecné
239 | 0:41:36 | 0:41:40 | 0:00:04 | ChUze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
240 | 0:41:40 | 0:41:46 | 0:00:06 | Hledani pomlcky - imbusového klice interni | zbytecné
241 | 0:41:46 | 0:41:52 | 0:00:06 | Chlze ke stroji interni | externi
242 | 0:41:52 | 0:42:04 | 0:00:12 | Aplikace nastroje do revolveru ¢. 2 interni | interni
243 | 0:42:04 | 0:42:09 | 0:00:05 | ChUze k ovladacimu panelu interni | interni
244 | 0:42:09 | 0:42:13 | 0:00:04 |ChUze ke skrini €. 1 pro naradi interni | externi
245 | 0:42:13 | 0:42:20 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni | externi
246 | 0:42:20 | 0:42:41 | 0:00:21 | Odsroubeni nastrojového drzaku interni | interni
247 | 0:42:41 | 0:42:55 | 0:00:14 |Vyména vyménného platku interni | interni
248 | 0:42:55 | 0:43:01 | 0:00:06 |Odsroubeni nastrojového drzaku interni | interni
249 | 0:43:01 | 0:43:09 | 0:00:08 |Chuze ke skrini ¢. 1 pro naradi interni | externi
250 | 0:43:09 | 0:43:12 | 0:00:03 | Odsroubeni nastrojového drzaku interni | interni
251 | 0:43:12 | 0:43:20 | 0:00:08 | Cisténi nastrojového drzaku a revolveru &. 2 interni | interni
252 | 0:43:20 | 0:43:25 | 0:00:05 | ChUze ke skfini €. 1 pro ndstrojovy drzak interni | externi
253 | 0:43:25 | 0:43:42 | 0:00:17 | Cisténi nastrojového drzaku interni | externi
254 | 0:43:42 | 0:43:51 | 0:00:09 | Hledani nového nastrojového drzaku interni | zbytecné
255 | 0:43:51 | 0:43:58 | 0:00:07 | Uschovani starého nastrojového drzaku interni | externi
256 | 0:43:58 | 0:44:06 | 0:00:08 | Ciéténi nového néstrojového drzdku interni | externi
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257 | 0:44:06 | 0:44:10 | 0:00:04 | ChQze ke stroji interni | interni
258 | 0:44:10 | 0:44:18 | 0:00:08 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
259 | 0:44:18 | 0:44:27 | 0:00:09 | Promazani revolveru €. 2 pomoci spreje interni | interni
260 | 0:44:27 | 0:44:41 | 0:00:14 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
261 | 0:44:41 | 0:44:46 | 0:00:05 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
262 | 0:44:46 | 0:45:03 | 0:00:17 | Cidténi nastrojového drzaku interni | externi
263 | 0:45:03 | 0:45:09 | 0:00:06 |Chuze ke stroji interni | externi
264 | 0:45:09 | 0:45:13 | 0:00:04 |VloZeni nastrojového drzdku do revolveru €.2 | interni | interni
265 | 0:45:13 | 0:45:24 | 0:00:11 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
266 | 0:45:24 | 0:46:02 | 0:00:38 |Vyména vyménného platku interni | interni
267 | 0:46:02 | 0:46:07 | 0:00:05 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
268 | 0:46:07 | 0:46:14 | 0:00:07 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
269 | 0:46:14 | 0:46:21 | 0:00:07 | Chlze ke skfini €. 2 pro pom{cku interni | externi
270 | 0:46:21 | 0:46:25 | 0:00:04 | Odchod pro magneticky stojanek a indikator interni | externi
271 | 0:46:25 | 0:46:36 | 0:00:11 | Chystani pomucek interni | externi
272 | 0:46:36 | 0:46:42 | 0:00:06 |Chuze ke stroji interni | externi
273 | 0:46:42 | 0:47:18 | 0:00:36 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
274 | 0:47:18 | 0:47:21 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
275 | 0:47:21 | 0:47:26 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
276 | 0:47:26 | 0:47:55 | 0:00:29 |Vyména vyménného platku interni | interni
277 | 0:47:55 | 0:48:01 | 0:00:06 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
278 | 0:48:01 | 0:48:11 | 0:00:10 | VlozZeni nastrojového drzaku do revolveru €.2 | interni | interni
279 | 0:48:11 | 0:48:20 | 0:00:09 | Cisténi naradi interni | externi
280 | 0:48:20 | 0:48:24 | 0:00:04 | Ch0ze ke skfini ¢. 1 s naradim interni | externi
281 | 0:48:24 | 0:48:43 | 0:00:19 | Uschovani naradi do skfiné €. 1 interni | externi
282 | 0:48:43 | 0:48:53 | 0:00:10 | Chuze ke stroji interni | interni
283 | 0:48:53 | 0:48:56 | 0:00:03 | Kontrola upnuti nastrojového drzaku interni | interni
284 | 0:48:56 | 0:48:58 | 0:00:02 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
285 | 0:48:58 | 0:49:01 | 0:00:03 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
286 | 0:49:01 | 0:49:15 | 0:00:14 | Cisténirevolveru &. 2 interni | interni
287 | 0:49:15 | 0:49:28 | 0:00:13 | UtaZeni nastroje interni | interni
288 | 0:49:28 | 0:49:30 | 0:00:02 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
289 | 0:49:30 | 0:49:47 | 0:00:17 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
290 | 0:49:47 | 0:50:02 | 0:00:15 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
291 | 0:50:02 | 0:50:05 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
292 | 0:50:05 | 0:50:09 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
293 | 0:50:09 | 0:50:15 | 0:00:06 | Kontrola revolveru ¢. 2 interni | interni
294 | 0:50:15 | 0:50:18 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
295 | 0:50:18 | 0:50:23 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
296 | 0:50:23 | 0:50:38 | 0:00:15 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
297 | 0:50:38 | 0:50:41 | 0:00:03 | Chze k ovladacimu panelu interni | interni
298 | 0:50:41 | 0:50:46 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
299 | 0:50:46 | 0:50:49 | 0:00:03 | Ch(ze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
300 | 0:50:49 | 0:50:54 | 0:00:05 | Hledani nastrojl - T kli¢ a imbus interni | zbytecné
301 | 0:50:54 | 0:50:59 | 0:00:05 | ChUze ke stroji interni | externi
302 | 0:50:59 | 0:51:24 | 0:00:25 | Vyména nastroje interni | interni
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303 | 0:51:24 | 0:51:27 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
304 | 0:51:27 | 0:51:31 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
305 | 0:51:31 | 0:51:46 | 0:00:15 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
306 | 0:51:46 | 0:51:48 | 0:00:02 | Chlze k ovlddacimu panelu interni | interni
307 | 0:51:48 | 0:51:51 | 0:00:03 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
308 | 0:51:51 | 0:51:58 |0:00:07 azfgztrg:]ag"etmkeho stojanku s interni | interni
309 | 0:51:58 | 0:52:04 | 0:00:06 |Chuze ke skfini ¢. 1 s pomUckou interni | externi
310 | 0:52:04 | 0:52:16 | 0:00:12 | Uschovani nastroje do skfiné ¢. 2 interni | externi
311 | 0:52:16 | 0:52:35 | 0:00:19 | Uschovani méridla do skfiné ¢. 2 interni | externi
312 | 0:52:35 | 0:52:46 | 0:00:11 | ChUze ke skfini €. 1 s nastrojem interni | externi
313 | 0:52:46 | 0:52:56 | 0:00:10 | Uschovani néstrojd do skriné ¢. 1 interni | externi
314 | 0:52:56 | 0:53:00 | 0:00:04 | ChUze k ovladacimu panelu interni | externi
315 | 0:53:00 | 0:53:03 | 0:00:03 | Programovani stroje pro novou zakazku interni | interni
316 | 0:53:03 | 0:53:40 | 0:00:37 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
317 | 0:53:40 | 0:54:11 | 0:00:31 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
318 | 0:54:11 | 0:54:18 | 0:00:07 | Studium dokumentace interni | interni
319 | 0:54:18 | 0:54:52 | 0:00:34 | Nastaveni pozice lunety ¢. 2 interni | interni
320 | 0:54:52 | 0:54:58 | 0:00:06 | Studium dokumentace interni | interni
321 | 0:54:58 | 0:55:05 | 0:00:07 | Nastaveni pozice lunety ¢. 1 interni | interni
322 | 0:55:05 | 0:55:13 | 0:00:08 | Odchod ke skfini ¢. 2 pro pomucku interni | externi
323 | 0:55:13 | 0:55:19 | 0:00:06 | Chlze ke stroji interni | externi
324 | 0:55:19 | 0:55:28 | 0:00:09 | Cisténi stroje interni | interni
325 0:55:28 | 0:55:34 | 0:00:06 | Odnos pomlcky do skfiné ¢. 2 interni | externi
326 | 0:55:34 | 0:55:41 | 0:00:07 | Ch0ze ke stroji interni | externi
327 | 0:55:41 | 0:56:09 | 0:00:28 | Cisténi stroje interni | interni
328 | 0:56:09 | 0:56:16 | 0:00:07 | ChUze ke skfini ¢. 1 pro hadru interni | externi
329 | 0:56:16 | 0:56:28 | 0:00:12 | Hledani hadry interni | zbytecné
330 | 0:56:28 | 0:56:36 | 0:00:08 | Chlze k ovladacimu panelu interni | externi
331 | 0:56:36 | 0:56:58 | 0:00:22 | Programovani a kontrola stroje interni | interni
332 | 0:56:58 | 0:57:02 | 0:00:04 | Cekéni interni | zbytecné
333 | 0:57:02 | 0:57:06 | 0:00:04 |Odchod ke sktini €. 1 pro naradi interni | externi
334 | 0:57:06 | 0:57:11 | 0:00:05 | Hledani Sroubovdaku interni | zbytecné
335 0:57:11 | 0:57:16 | 0:00:05 | Ch(ze ke stroji interni | externi
336 | 0:57:16 | 0:57:21 | 0:00:05 | Uvolnéni unasece interni | externi
337 | 0:57:21 | 0:57:27 | 0:00:06 | ChUze ke skfini ¢. 1 s nastrojem interni | externi
338 | 0:57:27 | 0:57:34 | 0:00:07 | UloZeni starého nastroje interni | externi
339 | 0:57:34 | 0:57:43 | 0:00:09 | Chuze ke stroji interni | externi
340 | 0:57:43 | 0:57:58 | 0:00:15 | Vyjmuti centrovaciho hrotu interni | interni
341 | 0:57:58 | 0:58:04 | 0:00:06 | Chuze ke skfini ¢. 1 s nastrojem interni | externi
342 | 0:58:04 | 0:58:13 | 0:00:09 | Chuze ke stroji interni | externi
343 | 0:58:13 | 0:58:24 | 0:00:11 | Cisténi skli¢idla - centrovaciho hrotu interni | interni
344 | 0:58:24 | 0:58:29 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | externi
345 | 0:58:29 | 0:58:35 | 0:00:06 | Cisténi nastroje interni | externi
346 | 0:58:35 | 0:58:41 | 0:00:06 | ChUze ke stroji interni | externi
347 | 0:58:41 | 0:58:45 | 0:00:04 |VlozZeni nastroje do .. interni | interni
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348 | 0:58:45 | 0:58:52 | 0:00:07 | UtaZeni nastroje interni | interni
349 | 0:58:52 | 0:58:57 | 0:00:05 | ChUze ke sktini ¢. 1 s pomUckou interni | externi
350 | 0:58:57 | 0:59:06 | 0:00:09 | ChUze ke stroji s dorazovym hrotem interni | externi
351 | 0:59:06 | 0:59:31 | 0:00:25 | UtaZeni nastroje interni | interni
352 | 0:59:31 | 0:59:37 | 0:00:06 | Chuze ke skfini ¢. 1 s nastrojem interni | externi
353 | 0:59:37 | 0:59:44 | 0:00:07 | Chuze ke skfini ¢. 2 s pomUckou interni | externi
354 | 0:59:44 | 0:59:59 | 0:00:15 | Pfiprava magnetického stojanku s indikdtorem | interni | externi
355 | 0:59:59 | 1:00:05 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | externi
356 | 1:00:05 | 1:00:17 | 0:00:12 | Méfeni hazivosti hrotu interni | interni
357 | 1:00:17 | 1:00:19 | 0:00:02 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
358 | 1:00:19 | 1:00:23 | 0:00:04 | Nastaveni pozice sklicidla interni | interni
359 | 1:00:23 | 1:00:28 | 0:00:05 a‘;‘;glztr'eaag"et'd‘eho stojanku s interni | interni
360 | 1:00:28 | 1:00:40 | 0:00:12 | ChUze ke skfini ¢. 1 s pomUckou interni | externi
361 | 1:00:40 | 1:00:49 | 0:00:09 ::;ii;’;’jgn:‘ji”sit;;?go;to‘a”k” ° interni | externi
362 | 1:00:49 | 1:00:57 | 0:00:08 | Chuze ke stroji interni | externi
363 | 1:00:57 | 1:01:04 | 0:00:07 | Cisténi ¢asti stroje interni | interni
364 | 1:01:04 | 1:01:08 | 0:00:04 | ChUze ke sktini €. 1 pro naradi interni | interni
365 | 1:01:08 | 1:01:15 | 0:00:07 | Priprava T-klice a imbusu interni | externi
366 | 1:01:15 | 1:01:36 | 0:00:21 | Hledani nastrojového drzaku interni | zbytecné
367 | 1:01:36 | 1:01:41 | 0:00:05 | Priprava pomicek interni | externi
368 | 1:01:41 | 1:02:02 | 0:00:21 | Cidténi nastroje interni | externi
369 | 1:02:02 | 1:02:08 | 0:00:06 | Nastaveni pozice Casti stroje interni | interni
370 | 1:02:08 | 1:02:40 | 0:00:32 | OdSroubeni a utazeni Celisti interni | interni
371 | 1:02:40 | 1:02:50 | 0:00:10 | Vyfoukani ¢asti sklicidla interni | interni
372 | 1:02:50 | 1:03:43 | 0:00:53 | Cisténi nastroje interni | interni
373 | 1:03:43 | 1:03:51 | 0:00:08 | Vlozeni ¢elisti do sklicidla interni | interni
374 | 1:03:51 | 1:04:00 | 0:00:09 | Mazani sklicidla olejem interni | interni
375 | 1:04:00 | 1:04:15 | 0:00:15 | UtaZeni nastroje interni | interni
376 | 1:04:15 | 1:04:54 | 0:00:39 | UtaZeni nastroje interni | interni
377 | 1:04:54 | 1:04:59 | 0:00:05 | Nastaveni pozice sklicidla interni | interni
378 | 1:04:59 | 1:05:31 | 0:00:32 | UtaZeni nastroje interni | interni
379 | 1:05:31 | 1:05:43 | 0:00:12 | Vyfoukani nastroje vzduchem interni | interni
380 | 1:05:43 | 1:06:28 | 0:00:45 | Ciéténi nastroje interni | interni
381 | 1:06:28 | 1:06:35 | 0:00:07 | Mazani sklic¢idla olejem interni | interni
382 | 1:06:35 | 1:06:49 | 0:00:14 | Cisténi ¢asti stroje interni | interni
383 | 1:06:49 | 1:06:56 | 0:00:07 | Mazani sklic¢idla olejem interni | interni
384 | 1:06:56 | 1:07:39 | 0:00:43 | VloZeni nastroje do sklicidla stroje interni | interni
385 | 1:07:39 | 1:07:51 | 0:00:12 | Cisténi sklicidla interni | interni
386 | 1:07:51 | 1:07:58 | 0:00:07 | Nastaveni sklicidla interni | interni
387 | 1:07:58 | 1:08:30 | 0:00:32 | OdSroubeni a utaZzeni Celisti interni | interni
388 | 1:08:30 | 1:08:38 | 0:00:08 | Vyfoukani Celisti a skli¢idla vzduchem interni | interni
389 | 1:08:38 | 1:08:52 | 0:00:14 | Mazani sklicidla olejem interni | interni
390 | 1:08:52 | 1:09:27 | 0:00:35 | Cisténi Celisti interni | interni
391 1:09:27 | 1:09:32 | 0:00:05 | Mazani sklicidla olejem interni | interni
392 | 1:09:32 | 1:10:06 | 0:00:34 | UtaZeni nastroje interni | interni
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393 | 1:10:06 | 1:10:10 | 0:00:04 | Mazani sklicidla olejem interni | interni
394 | 1:10:10 | 1:10:21 | 0:00:11 | ChUze ke skfini €. 1 s nastrojem interni | externi
395 | 1:10:21 | 1:10:30 | 0:00:09 | Uklid nastroje interni | externi
396 | 1:10:30 | 1:10:39 | 0:00:09 | Uklid dal$iho néstroje interni | externi
397 | 1:10:39 | 1:10:45 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | externi
398 | 1:10:45 | 1:10:50 | 0:00:05 | Ci$téni stroje interni | interni
399 | 1:10:50 | 1:10:57 | 0:00:07 | Ch0ze ke skfini ¢. 1 s naradim interni | externi
400 | 1:10:57 | 1:11:04 | 0:00:07 | Chuze ke skfini ¢. 2 s pom{ckou interni | externi
401 | 1:11:04 | 1:11:14 | 0:00:10 | Uklid interni | externi
402 | 1:11:14 | 1:11:17 | 0:00:03 | ChUze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
403 | 1:11:17 | 1:11:24 | 0:00:07 | Ch(ze ke stroji interni | externi
404 | 1:11:24 | 1:11:33 | 0:00:09 | Vyfoukanilunet vzduchem interni | interni
405 | 1:11:33 | 1:11:41 | 0:00:08 | Sefizeni vyskovych podpérek interni | interni
406 | 1:11:41 | 1:11:56 | 0:00:15 | Sefizeni vySkovych podpérek interni | interni
407 | 1:11:56 | 1:12:05 | 0:00:09 | Chlze ke skfini ¢. 1 s naradim interni | externi
408 | 1:12:05 | 1:12:11 | 0:00:06 | Uschovani naradi do skfiné ¢. 1 interni | externi
409 | 1:12:11 | 1:12:16 | 0:00:05 | Cisténi rukou hadrou interni | interni
410 | 1:12:16 | 1:12:38 | 0:00:22 | Nasazeni helmy, rukavice a bryli interni | interni
411 1:12:38 | 1:12:43 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu jefabu interni | interni
412 | 1:12:43 | 1:13:50 | 0:01:07 | Manipulace s jefabem interni | interni
413 | 1:13:50 | 1:14:05 | 0:00:15 | Aplikace magnetického drzaku na kulatinu interni | interni
414 | 1:14:05 | 1:15:51 | 0:01:46 | Manipulace jefdbem s kulatinou interni | interni
415 | 1:15:51 | 1:16:00 | 0:00:09 | Odepnuti magnetického drzaku z kulatiny interni | interni
416 | 1:16:00 | 1:16:06 | 0:00:06 | Manipulace s jefabem interni | interni
417 | 1:16:06 | 1:16:12 | 0:00:06 | Sundani helmy a rukavic interni | interni
418 | 1:16:12 | 1:16:43 | 0:00:31 | Programovani a upnuti kulatiny ve stroji interni | interni
419 | 1:16:43 | 1:16:53 | 0:00:10 | Zavreni dvefi stroje interni | interni
420 | 1:16:53 | 1:17:02 | 0:00:09 | Zapnuti stroje interni | interni
421 1:17:02 | 2:09:43 | 0:52:41 | Chod stroje interni | interni
422 | 2:09:43 | 2:09:51 | 0:00:08 | Chod stroje interni | interni
423 | 2:09:51 | 2:10:05 | 0:00:14 | Otevieni dvere stroje interni | interni
424 | 2:10:05 | 2:10:28 | 0:00:23 | Ofoukani hfidele vzduchem interni | interni
425 | 2:10:28 | 2:10:45 | 0:00:17 | Priprava jefabu interni | externi
426 | 2:10:45 | 2:11:00 | 0:00:15 | Aplikace magnetického drzaku na hridel interni | interni
427 | 2:11:00 | 2:11:03 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
428 | 2:11:03 | 2:11:10 | 0:00:07 | Uvolnéni htidele ze skli¢idla interni | interni
429 | 2:11:10 | 2:11:18 | 0:00:08 | Uvolnéni hridele z lunety interni | interni
430 | 2:11:18 | 2:12:10 | 0:00:52 ';’:::;F\’/‘r’"fnii Jset:jt’em s hideli - chuze k interni | interni
431 2:12:10 | 2:12:15 | 0:00:05 | Ch(ize pro pomucku na &isténi interni | interni
432 | 2:12:15 | 2:12:52 | 0:00:37 | Odstranéni Spon ze stroje pomoci metly interni | interni
433 | 2:12:52 | 2:12:58 | 0:00:06 | Odnos pomucky na Cisténi interni | interni
434 | 2:12:58 | 2:13:17 | 0:00:19 | Uvolnéni magnetického drzdku z htidele interni | interni
435 2:13:17 | 2:14:00 | 0:00:43 | Manipulace s jerabem interni | interni
436 | 2:14:00 | 2:14:31 | 0:00:31 |Znaceni htidele fixou interni | interni
437 | 2:14:31 | 2:15:02 | 0:00:31 | Chlze ke skfini ¢. 2 pro mé¥idla interni | externi
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438 | 2:15:02 | 2:15:21 | 0:00:19 | MéFeni a kontrola rozmérd interni | interni
439 | 2:15:21 | 2:15:38 | 0:00:17 | Chlize pro vykresovou dokumentaci interni | externi
440 | 2:15:38 | 2:16:22 | 0:00:44 | Méreni a kontrola rozmér( intern{ intern{

Ptedchozi tabulka podrobné

popisuje Cinnosti provadéné pii sefizovani pro operaci

hrubovani. Celkové doba sefizeni soustruhu NG 400 CNC pro tuto operaci trvala 2 hodiny,

16 minut a 22 sekund. Cas piipravny, neboli ¢as Tbc, ktery byl v technologickém postupu

pro operaci hrubovani nastaven na 70 minut, byl v tomto pfipad¢ 72 minut a 11 sekund.

Jedna se o ¢asovy usek zacinajici operaci €. 1 - Chiize pro dokumentaci a konéici operaci €.

408 - uschovani nafadi do sk¥iné ¢. 1.

Data z této tabulky jiz obsahuji i pfevedeni nékterych internich ¢innosti na externi ¢innosti,

tyto ¢innosti jsou podbarveny modrou barvou. Déle zde byly ¢ervenou barvou podbarveny

¢innosti, které byli vykonany zbyte¢né. V nasledujicim rozboru ¢innosti sefizeni pro

operaci hlazeni je tomu stejné tak. Tato data budou dale pouzita v projektové Casti této

diplomové préace.

9.4.2 Rozbor ¢innosti — hlazeni

K pofizeni videozdznamu u tohoto dal$iho typu sefizeni doslo nasledujiciho dne 2. 2. 2016

v 9:00 rano.

Tab. 7 Detailni popis ¢innosti sefizeni pro operaci hlazeni (vlastni zpracovani)

ID | CasTl | CasT1 opf.::ce Cinnost Kat. Navrh
1 | 0:00:00 | 0:00:14 | 0:00:14 | Studium dokumentace interni | externi
2 | 0:00:14 | 0:00:19 | 0:00:05 |Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
3 | 0:00:19 | 0:01:38 | 0:01:19 | Nastavovani programu interni | interni
4 | 0:01:38 | 0:01:41 | 0:00:03 |Chuze ke skfini¢. 1 interni | externi
5 | 0:01:41 | 0:01:48 | 0:00:07 | Cisténirukou interni | externi
6 | 0:01:48 | 0:01:51 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | externi
7 | 0:01:51 | 0:01:56 | 0:00:05 | Cisténi ovlddaciho panelu interni | externi
8 | 0:01:56 | 0:02:00 | 0:00:04 | Nastavovani programu interni | interni
9 | 0:02:00 | 0:02:08 | 0:00:08 | Prichystani dokumentace interni | interni
10 | 0:02:08 | 0:03:00 | 0:00:52 | Nastavovani programu pro zakazku interni | interni
11 | 0:03:00 | 0:03:12 | 0:00:12 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 1 interni | interni
12 | 0:03:12 | 0:04:27 | 0:01:15 | Nastavovani programu pro zakazku interni | interni
13 | 0:04:27 | 0:04:30 | 0:00:03 | Chuze ke skfini €. 1 pro pomucku interni | externi
14 | 0:04:30 | 0:04:36 | 0:00:06 | Priprava vyménného platku interni | externi
15 | 0:04:36 | 0:04:39 | 0:00:03 | Chuze ke ovladacimu panelu interni | externi
16 | 0:04:39 | 0:04:46 | 0:00:07 | Nasazeni rukavic a bryli interni | interni
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17 | 0:04:46 | 0:05:26 | 0:00:40 | Cisténi stroje metlou interni | interni
18 | 0:05:26 | 0:05:33 | 0:00:07 | Odnos pomlcky na cisténi interni | interni

Odstranéni Spon ze stroje pomoci hacku na
19 | 0:05:33 | 0:05:45 | 0:00:12 | Cisténi interni | interni
20 | 0:05:45 | 0:05:49 | 0:00:04 | Odnos pomcky na ¢isténi interni | interni
21 | 0:05:49 | 0:05:52 | 0:00:03 |Sundani rukavic a jejich odlozeni interni | interni
22 | 0:05:52 | 0:05:55 | 0:00:03 |Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
23 | 0:05:55 | 0:05:57 | 0:00:02 | Nastavovani programu pro zakdzku interni | interni
24 | 0:05:57 | 0:06:01 | 0:00:04 | Chlze ke stroji interni | interni
25 | 0:06:01 | 0:06:05 | 0:00:04 | Cisténi stroje vzduchem interni | interni
26 | 0:06:05 | 0:06:25 | 0:00:20 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
27 | 0:06:25 | 0:06:28 | 0:00:03 | Chulze k ovladacimu panelu interni | interni
28 | 0:06:28 | 0:06:36 | 0:00:08 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 1 interni | interni
29 | 0:06:36 | 0:06:46 | 0:00:10 | Cisténi revolveru vzduchem interni | interni
30 | 0:06:46 | 0:07:30 | 0:00:44 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
31 | 0:07:30 | 0:07:34 | 0:00:04 |Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
32 | 0:07:34 | 0:07:37 | 0:00:03 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 1 interni | interni
33 | 0:07:37 | 0:07:47 | 0:00:10 | Cisténi revolveru vzduchem interni | interni
34 | 0:07:47 | 0:07:55 | 0:00:08 | Kontrola vyménného platku interni | interni
35 | 0:07:55 | 0:07:59 | 0:00:04 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
36 | 0:07:59 | 0:08:08 | 0:00:09 | Chuze ke stroji interni | externi
37 | 0:08:08 | 0:08:22 | 0:00:14 | OdSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
38 | 0:08:22 | 0:08:28 | 0:00:06 | Cisténirevolverué. 1 interni | interni
39 | 0:08:28 | 0:08:34 | 0:00:06 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
40 | 0:08:34 | 0:08:37 | 0:00:03 | Citéni nastrojového driaku interni | interni
41 | 0:08:37 | 0:08:41 | 0:00:04 |Chuze ke skfini ¢. 2 interni | interni
42 | 0:08:41 | 0:08:45 | 0:00:04 | Priprava mikrometru interni | externi
43 | 0:08:45 | 0:08:48 | 0:00:03 | Chulze ke skfini ¢. 1 s pomuckou interni | externi
44 | 0:08:48 | 0:09:04 | 0:00:16 | Méreni praméru frézy mikrometrem interni | interni
45 | 0:09:04 | 0:09:25 | 0:00:21 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
46 | 0:09:25 | 0:09:53 | 0:00:28 | Pfiprava méridla interni | externi
47 | 0:09:53 | 0:09:56 | 0:00:03 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
48 | 0:09:56 | 0:10:00 | 0:00:04 | Cisténi nastrojového driaku interni | interni
49 | 0:10:00 | 0:10:08 | 0:00:08 | Pfiprava na méreni interni | interni
50 | 0:10:08 | 0:10:41 | 0:00:33 | Méreni osové vysky nastrojového drzaku interni | interni
51 | 0:10:41 | 0:10:49 | 0:00:08 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
52 | 0:10:49 | 0:10:53 | 0:00:04 |Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
53 | 0:10:53 | 0:11:19 | 0:00:26 | Nastavovani programu pro zakazku interni | interni
54 | 0:11:19 | 0:11:24 | 0:00:05 | ChUze ke skfini ¢. 1 interni | interni
55 | 0:11:24 | 0:11:27 | 0:00:03 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
56 | 0:11:27 | 0:11:32 | 0:00:05 | ChUze pro nastrojovy drzak interni | interni
57 | 0:11:32 | 0:11:42 | 0:00:10 | Odnos nastrojového drzaku k ovl. panelu interni | interni
58 | 0:11:42 | 0:11:45 | 0:00:03 | Chuze ke skfini ¢. 2 pro pomUcku interni | externi
59 | 0:11:45 | 0:11:53 | 0:00:08 | ChUze ke stroji interni | externi
60 | 0:11:53 | 0:11:57 | 0:00:04 | Mazdani revolveru ¢. 1 interni | interni
61 | 0:11:57 | 0:12:09 | 0:00:12 | Citéni nastrojového driaku interni | interni
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62 | 0:12:09 | 0:12:14 | 0:00:05 | Chlze ke stroji interni | interni
63 | 0:12:14 | 0:12:17 | 0:00:03 | Nasazeni nastojového drzaku do revolveru ¢.1 | interni | interni
64 | 0:12:17 | 0:12:27 | 0:00:10 | UtaZeni nastroje interni | interni
65 | 0:12:27 | 0:12:37 | 0:00:10 | Cisténi revolveru ¢. 1 hadrem interni | interni
66 | 0:12:37 | 0:12:41 | 0:00:04 | Chulze k ovladacimu panelu interni | interni
67 | 0:12:41 | 0:13:01 | 0:00:20 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 1 interni | interni
68 | 0:13:01 | 0:13:10 | 0:00:09 | Studium dokumentace interni | interni
69 | 0:13:10 | 0:17:21 | 0:04:11 | Nastavovani programu pro zakdzku interni | interni
70 | 0:17:21 | 0:17:38 | 0:00:17 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
71 | 0:17:38 | 0:17:53 | 0:00:15 | Nastaveni pozice lunety interni | interni
72 | 0:17:53 | 0:18:09 | 0:00:16 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
73 | 0:18:09 | 0:18:28 | 0:00:19 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
74 | 0:18:28 | 0:18:40 | 0:00:12 | Cisténi revolveru &. 2 vzduchem interni | interni
75 | 0:18:40 | 0:18:47 | 0:00:07 | Cisténi revolveru &. 2 hadrem interni | interni
76 | 0:18:47 | 0:18:53 | 0:00:06 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
77 | 0:18:53 | 0:19:02 | 0:00:09 | Chuze ke stroji interni | externi
78 | 0:19:02 | 0:19:19 | 0:00:17 | Vyjmuti nastroje pomoci pomUcky interni | interni
79 | 0:19:19 | 0:19:26 | 0:00:07 | Ciéténi revolveru ¢. 2 vzduchem interni | interni
80 | 0:19:26 | 0:19:31 | 0:00:05 | Ci$téni nastroje interni | externi
81 | 0:19:31 | 0:19:38 | 0:00:07 | Chuze ke skfini ¢. 1 s nastrojem interni | externi
82 | 0:19:38 | 0:19:49 | 0:00:11 | Uschovani starého nastroje interni | externi
83 | 0:19:49 | 0:19:57 | 0:00:08 | Nachystani nového nastroje interni | externi
84 | 0:19:57 | 0:20:05 | 0:00:08 | Cisténi nového nastoje hadrou interni | externi
85 | 0:20:05 | 0:20:19 | 0:00:14 | Méfeni nastroje interni | externi
86 | 0:20:19 | 0:20:30 | 0:00:11 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
87 | 0:20:30 | 0:20:33 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
88 | 0:20:33 | 0:20:39 | 0:00:06 | Studium dokumentace interni | interni
89 | 0:20:39 | 0:20:55 | 0:00:16 | Nastavovani programu pro zakazku interni | interni
90 | 0:20:55 | 0:20:59 | 0:00:04 | ChUze ke skfini¢. 1 interni | interni
91 | 0:20:59 | 0:21:01 | 0:00:02 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
92 | 0:21:01 | 0:21:06 | 0:00:05 | Chlize k méfidlu pro ndstroj interni | externi
93 | 0:21:06 | 0:21:13 | 0:00:07 | Ciéténi nastroje interni | externi
94 | 0:21:13 | 0:21:21 | 0:00:08 | Chlze ke stroji interni | interni
95 | 0:21:21 | 0:21:24 | 0:00:03 | Cisténi revolveru ¢&. 2 interni | interni
96 | 0:21:24 | 0:21:28 | 0:00:04 | Chlze pro pomucku interni | externi
97 | 0:21:28 | 0:21:31 | 0:00:03 | Mazani revolveru €. 2 interni | interni
98 | 0:21:31 | 0:21:37 | 0:00:06 | Odnos pomucky interni | externi
99 | 0:21:37 | 0:21:41 | 0:00:04 | VloZeni nastroje interni | interni
100 | 0:21:41 | 0:21:47 | 0:00:06 | UtaZeni nastroje interni | interni
101 | 0:21:47 | 0:21:51 | 0:00:04 | Ciéténi nastroje interni | interni
102 | 0:21:51 | 0:21:56 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
103 | 0:21:56 | 0:22:00 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
104 | 0:22:00 | 0:22:04 | 0:00:04 | Chuze ke skfini €. 1 pro naradi interni | externi
105 | 0:22:04 | 0:22:11 | 0:00:07 | Vychystani nastroju - imbusové klice interni | externi
106 | 0:22:11 | 0:22:17 | 0:00:06 | ChUze ke stroji interni | externi
107 | 0:22:17 | 0:22:32 | 0:00:15 | Vlozeni vyménného platku interni | interni
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108 | 0:22:32 | 0:22:44 | 0:00:12 | Cisténi revolveru €. 2 vzduchem interni | interni
109 | 0:22:44 | 0:22:55 | 0:00:11 | Odsroubeni nastrojového drzaku pomoci T klice | interni | interni
110| 0:22:55 | 0:23:08 | 0:00:13 | Vyjmuti nastrojového drzaku interni | interni
111 | 0:23:08 | 0:23:14 | 0:00:06 | Chlze ke skfini¢. 1 interni | externi
112 | 0:23:14 | 0:23:20 | 0:00:06 | Chze ke stroji interni | externi
113 | 0:23:20 | 0:23:32 | 0:00:12 | Cidténi revolveru ¢&. 2 interni | interni
114 | 0:23:32 | 0:23:39 | 0:00:07 | Chlze pro pomucku interni | externi
115 0:23:39 | 0:23:41 | 0:00:02 | Mazani revolveru ¢. 2 interni | interni
116 | 0:23:41 | 0:23:47 | 0:00:06 | ChUze ke skfini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
117 | 0:23:47 | 0:23:56 | 0:00:09 | Vychystani nového nastrojového drzaku interni | externi
118 | 0:23:56 | 0:24:07 | 0:00:11 | Uschova starého néstrojového drzdku interni | externi
119 | 0:24:07 | 0:24:23 | 0:00:16 | Cisténi nastrojového drzdku interni | externi
120 | 0:24:23 | 0:24:28 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
121 | 0:24:28 | 0:24:36 | 0:00:08 | VloZeni nastrojového drzaku do revolveru €. 2 interni | interni
122 | 0:24:36 | 0:24:46 | 0:00:10 | UtaZeni nastrojového drzdku interni | interni
123 | 0:24:46 | 0:24:50 | 0:00:04 | Cisténi revolveru &. 2 interni | interni
124 | 0:24:50 | 0:24:57 | 0:00:07 | Chlze ke skfini ¢. 2 interni | externi
125 | 0:24:57 | 0:25:15 | 0:00:18 :Zf:gf;?g%magnemkeho stojanku s interni | externi
126 | 0:25:15 | 0:25:21 | 0:00:06 | Chze ke stroji interni | externi
127 | 0:25:21 | 0:25:50 | 0:00:29 | Aplikace magnetického stojanku s indikdtorem | interni | interni
128 | 0:25:50 | 0:25:55 | 0:00:05 | Cit&ni rukou hadrem interni | interni
129 | 0:25:55 | 0:25:58 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
130 | 0:25:58 | 0:26:03 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
131 | 0:26:03 | 0:26:23 | 0:00:20 | DotaZeni nastrojl na revolveru ¢. 2 interni | interni
132 | 0:26:23 | 0:26:27 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
133 | 0:26:27 | 0:26:32 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru interni | interni
134 | 0:26:32 | 0:26:43 | 0:00:11 | Nastavovani programu interni | interni
135 0:26:43 | 0:26:51 | 0:00:08 | Kontrola nastrojového drzaku interni | interni
136 | 0:26:51 | 0:26:54 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
137 | 0:26:54 | 0:26:56 | 0:00:02 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
138 | 0:26:56 | 0:27:37 | 0:00:41 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
139 | 0:27:37 | 0:27:40 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
140 | 0:27:40 | 0:27:42 | 0:00:02 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
141 | 0:27:42 | 0:27:55 | 0:00:13 :}Zﬁg‘éil:jag”etmkeho stojanku s interni | interni
142 | 0:27:55 | 0:27:58 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
143 | 0:27:58 | 0:28:05 | 0:00:07 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
144 | 0:28:05 | 0:28:09 | 0:00:04 | Odejmuti magnetického stojanku s indikatorem | interni | interni
145 | 0:28:09 | 0:28:13 | 0:00:04 | Chlze s pomlckou k ovl. Panelu interni | interni
146 | 0:28:13 | 0:28:23 | 0:00:10 | Nastaveni pozice revolveru¢.1a¢. 2 interni | interni
147 | 0:28:23 | 0:28:27 | 0:00:04 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro pomucku interni | externi
148 | 0:28:27 | 0:28:30 | 0:00:03 | Nachystani pomucek interni | externi
149 | 0:28:30 | 0:28:35 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
150 | 0:28:35 | 0:29:01 | 0:00:26 | OdSroubeni nastroje interni | interni
151 | 0:29:01 | 0:29:09 | 0:00:08 | Cisténi revolveru €. 2 vzduchem interni | interni
152 | 0:29:09 | 0:29:15 | 0:00:06 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro nastroj interni | externi
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153 | 0:29:15 | 0:29:26 | 0:00:11 | Cisténi rukou interni | externi
154 | 0:29:26 | 0:29:52 | 0:00:26 | Chystani nastroje interni | externi
155 0:29:52 | 0:30:05 | 0:00:13 | Pfiprava na méreni interni | externi
156 | 0:30:05 | 0:30:25 | 0:00:20 | Méreni vysky nastroje interni | externi
157 | 0:30:25 | 0:30:39 | 0:00:14 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
158 | 0:30:39 | 0:30:43 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
159 | 0:30:43 | 0:31:15 | 0:00:32 | Nastaveni programu interni | interni
160 | 0:31:15 | 0:31:20 | 0:00:05 | Chuze ke skfini €. 1 interni | externi
161 | 0:31:20 | 0:31:26 | 0:00:06 | ChUze pro nastroj interni | externi
162 | 0:31:26 | 0:31:33 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni | externi
163 | 0:31:33 | 0:31:57 | 0:00:24 |VloZeni nastroje interni | interni
164 | 0:31:57 | 0:32:25 | 0:00:28 | UtaZeni nastroje interni | interni
165 | 0:32:25 | 0:32:31 | 0:00:06 |Chuze ke skfini¢. 1 interni | externi
166 | 0:32:31 | 0:32:35 | 0:00:04 | Uschovani pomlcek interni | externi
167 | 0:32:35 | 0:32:42 | 0:00:07 | ChQze ke stroji interni | externi
168 | 0:32:42 | 0:32:46 | 0:00:04 | Ciéténé revolveru ¢. 2 hadrou interni | interni
169 | 0:32:46 | 0:32:49 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
170 | 0:32:49 | 0:32:54 | 0:00:05 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
171 | 0:32:54 | 0:33:09 | 0:00:15 | Cisténi revolveru €. 2 vzduchem interni | interni
172 | 0:33:09 | 0:33:35 | 0:00:26 | Odsroubeni ndstrojového drzaku interni | interni
173 | 0:33:35 | 0:33:43 | 0:00:08 | Cidténi revolveru &. 2 interni | interni
174 | 0:33:43 | 0:33:48 | 0:00:05 | Chuze ke sktini €. 1 s nastrojovym drzakem interni | externi
175 0:33:48 | 0:33:53 | 0:00:05 | UloZeni nastrojového drzaku interni | externi
176 | 0:33:53 | 0:33:58 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
177 | 0:33:58 | 0:34:03 | 0:00:05 | Cidténi revolveru &. 2 interni | interni
178 | 0:34:03 | 0:34:06 | 0:00:03 | Mazanirevolveru ¢. 2 interni | interni
179 | 0:34:06 | 0:34:10 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu pro pomucku interni | externi
180 | 0:34:10 | 0:34:14 | 0:00:04 | ChQze ke stroji interni | externi
181 | 0:34:14 | 0:34:18 | 0:00:04 | Chuze ke sk¥ini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
182 | 0:34:18 | 0:34:34 | 0:00:16 | Cisténi nastrojového driaku interni | externi
183 | 0:34:34 | 0:34:47 | 0:00:13 | Pfiprava na méreni interni | externi
184 | 0:34:47 | 0:35:06 | 0:00:19 | Méreni nastrojového drzaku interni | externi
185 | 0:35:06 | 0:35:14 | 0:00:08 | Zapisovani do dokumentace interni | externi
186 | 0:35:14 | 0:35:19 | 0:00:05 | Chlze k ovladacimu panelu interni | externi
187 | 0:35:19 | 0:35:31 | 0:00:12 | Nastaveni programu interni | interni
188 | 0:35:31 | 0:35:35 | 0:00:04 | Chlze ke skfini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
189 | 0:35:35 | 0:35:38 | 0:00:03 | Zapis do dokumentace interni | interni
190 | 0:35:38 | 0:35:49 | 0:00:11 | Ci$téni nastrojového drzdku interni | externi
191 | 0:35:49 | 0:35:56 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni | externi
192 | 0:35:56 | 0:35:59 | 0:00:03 | Vlozeni nastrojového drzaku interni | interni
193 | 0:35:59 | 0:36:09 | 0:00:10 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
194 | 0:36:09 | 0:36:20 | 0:00:11 | Vymeéna platku nastroje interni | interni
195 | 0:36:20 | 0:36:25 | 0:00:05 | Cisténi revolveru €. 2 vzduchem interni | interni
196 | 0:36:25 | 0:36:33 | 0:00:08 | Chuze ke skfini ¢. 1 interni | externi
197 | 0:36:33 | 0:36:52 | 0:00:19 | Priprava vyménnych platk( interni | externi
198 | 0:36:52 | 0:36:58 | 0:00:06 | Chuze ke stroji interni | externi
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199 | 0:36:58 | 0:37:07 | 0:00:09 |Vlozeni vyménného platku interni | interni
200 | 0:37:07 | 0:37:11 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
201 | 0:37:11 | 0:37:20 | 0:00:09 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
202 | 0:37:20 | 0:37:24 | 0:00:04 | Ch{ize ke stroji interni | interni
203 | 0:37:24 | 0:37:31 | 0:00:07 | Ciéténi revolveru ¢&. 2 vzduchem interni | interni
204 | 0:37:31 | 0:37:41 | 0:00:10 | OdSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
205 | 0:37:41 | 0:37:51 | 0:00:10 | Cidténi nastrojového dridku interni | interni
206 | 0:37:51 | 0:37:54 | 0:00:03 | Cidténi nastrojového drzdku interni | interni
207 | 0:37:54 | 0:37:59 | 0:00:05 | VloZeni nastrojového drzaku interni | interni
208 | 0:37:59 | 0:38:02 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
209 | 0:38:02 | 0:38:10 | 0:00:08 | Chtze ke sktini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
210 0:38:10 | 0:38:16 | 0:00:06 | Chystani nastrojového drzaku interni | externi
211 0:38:16 | 0:38:27 | 0:00:11 | Cisténi nastrojového drzdku interni | externi
212 | 0:38:27 | 0:38:47 | 0:00:20 | Priprava méreni interni | externi
213 | 0:38:47 | 0:39:10 | 0:00:23 | Méfeni nastrojového drzaku interni | externi
214 0:39:10 | 0:39:20 | 0:00:10 | Zapisovani do dokumentace interni | externi
215 | 0:39:20 | 0:39:25 | 0:00:05 | ChUze k ovladacimu panelu interni | externi
216 | 0:39:25 | 0:39:52 | 0:00:27 | Nastavovani programu interni | interni
217 | 0:39:52 | 0:39:55 | 0:00:03 | Chize ke skfini ¢. 1 pro nastrojovy drzak interni | interni
218 | 0:39:55 | 0:40:00 | 0:00:05 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
219 | 0:40:00 | 0:40:03 | 0:00:03 | Chlize pro nastrojovy drzak interni | externi
220 | 0:40:03 | 0:40:13 | 0:00:10 | Chze ke stroji interni | externi
221 | 0:40:13 | 0:40:17 | 0:00:04 | Cidténirevolveru ¢. 2 interni | interni
222 | 0:40:17 | 0:40:22 | 0:00:05 | Mazani revolveru ¢. 2 interni | interni
223 | 0:40:22 | 0:40:29 | 0:00:07 | ChUze ke skrini €. 1 pro nastrojovy drzak interni | externi
224 | 0:40:29 | 0:40:34 | 0:00:05 | Cisténi nastrojového drzdku interni | externi
225 | 0:40:34 | 0:40:40 | 0:00:06 | ChUze ke stroji interni | externi
226 | 0:40:40 | 0:40:44 | 0:00:04 | VloZeni nastrojového drzaku interni | interni
227 | 0:40:44 | 0:40:58 | 0:00:14 | Utazeni nastrojového drzaku interni | interni
228 | 0:40:58 | 0:41:09 | 0:00:11 | Cidténi revolveru ¢. 2 interni | interni
229 | 0:41:09 | 0:41:12 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
230 | 0:41:12 | 0:41:16 | 0:00:04 | Nastavovani pozice revolveru €. 2 interni | interni
231 0:41:16 | 0:41:27 | 0:00:11 | Ciéténi revolveru & 2 vzduchem interni | interni
232 | 0:41:27 | 0:41:36 | 0:00:09 | Ciéténirevolveru &. 2 interni | interni
233 | 0:41:36 | 0:41:43 | 0:00:07 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro pomucky interni | externi
234 | 0:41:43 | 0:41:52 | 0:00:09 | Chlze ke stroji interni | externi
235 | 0:41:52 | 0:42:02 | 0:00:10 | OdsSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
236 | 0:42:02 | 0:42:12 | 0:00:10 | OdsSroubeni nastroje interni | interni
237 | 0:42:12 | 0:42:21 | 0:00:09 | Citéni pom(icek a revolveru ¢. 2 vzduchem interni | interni
238 | 0:42:21 | 0:42:27 | 0:00:06 | Kontrola interni | interni
239 | 0:42:27 | 0:42:31 | 0:00:04 | ChUze ke skfini ¢. 1 interni | externi
240 | 0:42:31 | 0:43:04 | 0:00:33 | Hledani pomlcek - klestiny interni | zbytecné
241 | 0:43:04 | 0:43:11 | 0:00:07 | Ci$téni pomucek interni | externi
242 | 0:43:11 | 0:43:36 | 0:00:25 | Priprava pomlcek interni | externi
243 | 0:43:36 | 0:46:42 | 0:03:06 |Odchod do vydejny pro pomcky interni | externi
244 | 0:46:42 | 0:46:57 | 0:00:15 | Priprava pomcek interni | externi
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245 | 0:46:57 | 0:47:36 | 0:00:39 | Priprava méridla interni | externi
246 | 0:47:36 | 0:47:50 | 0:00:14 | Méreni vysky nastroj interni | externi
247 | 0:47:50 | 0:48:00 | 0:00:10 |Zapisovani do dokumentace interni | externi
248 | 0:48:00 | 0:48:04 | 0:00:04 | Chlze k ovlddacimu panelu interni | externi
249 | 0:48:04 | 0:48:28 | 0:00:24 | Nastavovani programu interni | interni
250 | 0:48:28 | 0:48:31 | 0:00:03 | Ch{ize ke skfini ¢. 1 interni | interni
251 | 0:48:31 | 0:48:35 | 0:00:04 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
252 | 0:48:35 | 0:48:39 | 0:00:04 | ChUze pro pomicku interni | externi
253 | 0:48:39 | 0:48:46 | 0:00:07 | Chlze ke stroji interni | externi
254 | 0:48:46 | 0:49:03 | 0:00:17 | VloZeni nové klestiny s nastrojem interni | interni
255 | 0:49:03 | 0:49:22 | 0:00:19 | Utazeni nastroje interni | interni
256 | 0:49:22 | 0:49:27 | 0:00:05 | ChUze ke skfini ¢. 1s nafadim interni | externi
257 | 0:49:27 | 0:49:30 | 0:00:03 | UloZeni nafadi do skfiné ¢. 1 interni | externi
258 | 0:49:30 | 0:49:35 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
259 | 0:49:35 | 0:49:45 | 0:00:10 | Nastavovani programu interni | interni
260 | 0:49:45 | 0:49:49 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
261 | 0:49:49 | 0:49:53 | 0:00:04 | Chlze ke stroji interni | interni
262 | 0:49:53 | 0:49:57 | 0:00:04 | Ciéténirevolveru ¢&. 2 vzduchem interni | interni
263 | 0:49:57 | 0:50:08 | 0:00:11 | Ci$ténirevolveru ¢. 2 hadrem interni | interni
264 | 0:50:08 | 0:50:43 | 0:00:35 | OdSroubeni nastroje interni | interni
265 | 0:50:43 | 0:50:45 | 0:00:02 | Vyjmuti nastroje interni | interni
266 | 0:50:45 | 0:50:50 | 0:00:05 | Cisténi nastroje interni | externi
267 | 0:50:50 | 0:50:55 | 0:00:05 | Chlze ke skfini €. 1 pro nastroj interni | externi
268 | 0:50:55 | 0:51:11 | 0:00:16 | Hledani nastroje interni | zbytecné
269 | 0:51:11 | 0:51:25 | 0:00:14 | Uschovani starého nastroje interni | externi
270 | 0:51:25 | 0:51:43 | 0:00:18 | Priprava méreni interni | externi
271 0:51:43 | 0:52:20 | 0:00:37 | Méfeni nastroje interni | externi
272 | 0:52:20 | 0:52:36 | 0:00:16 |Zapisovani do dokumentace interni | externi
273 | 0:52:36 | 0:52:41 | 0:00:05 | ChUze k ovlddacimu panelu interni | externi
274 | 0:52:41 | 0:52:57 | 0:00:16 | Nastavovani programu interni | interni
275 | 0:52:57 | 0:52:59 | 0:00:02 | Chlize ke skfini¢. 1 interni | interni
276 | 0:52:59 | 0:53:01 | 0:00:02 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
277 | 0:53:01 | 0:53:14 | 0:00:13 | ChGze ke stroji interni | externi
278 | 0:53:14 | 0:53:20 | 0:00:06 | Ciéténi revolveru €. 2 vzduchem interni | interni
279 | 0:53:20 | 0:53:26 | 0:00:06 | Mazani revolveru . 2 interni | interni
280 | 0:53:26 | 0:53:31 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
281 | 0:53:31 | 0:53:36 | 0:00:05 | ChUze ke stroji interni | interni
282 | 0:53:36 | 0:54:04 | 0:00:28 | VloZeni nastroje interni | interni
283 | 0:54:04 | 0:54:14 | 0:00:10 | Ci$téni revolveru ¢&. 2 hadrem interni | interni
284 | 0:54:14 | 0:54:18 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
285 | 0:54:18 | 0:54:22 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
286 | 0:54:22 | 0:54:25 | 0:00:03 | Chlze ke stroji interni | interni
287 | 0:54:25 | 0:54:35 | 0:00:10 | Ci§téni revolveru &. 2 vzduchem interni | interni
288 | 0:54:35 | 0:54:45 | 0:00:10 | OdsSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
289 | 0:54:45 | 0:54:59 | 0:00:14 | Ciéténi revolveru & 2 hadrem interni | interni
290 | 0:54:59 | 0:55:03 | 0:00:04 | ChUze ke skrini ¢. 1 s nastrojovym drzakem interni | externi
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291 | 0:55:03 | 0:55:08 | 0:00:05 | Ulozeni nastrojového drzaku do skriné ¢. 1 interni | externi
292 | 0:55:08 | 0:55:18 | 0:00:10 | Chystani nastrojového drzaku interni | externi
293 | 0:55:18 | 0:55:29 | 0:00:11 | Ci$téni nastrojového drzdku interni | externi
294 | 0:55:29 | 0:55:35 | 0:00:06 | Priprava méreni interni | externi
295 | 0:55:35 | 0:55:51 | 0:00:16 | Mérfeni nastrojového drzaku interni | externi
296 | 0:55:51 | 0:56:06 | 0:00:15 |Zapisovani do dokumentace interni | externi
297 | 0:56:06 | 0:56:10 | 0:00:04 | Chlze k ovlddacimu panelu interni | externi
298 | 0:56:10 | 0:56:34 | 0:00:24 | Nastavovani programu interni | interni
299 | 0:56:34 | 0:56:37 | 0:00:03 | Chlize ke skfini ¢. 1 interni | interni
300 | 0:56:37 | 0:56:39 | 0:00:02 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
301 | 0:56:39 | 0:56:44 | 0:00:05 | ChUlze pro nastrojovy drzak interni | externi
302 | 0:56:44 | 0:56:51 | 0:00:07 | Cisténi nastrojového drzaku interni | externi
303 | 0:56:51 | 0:56:57 | 0:00:06 | Chuze k ovladacimu panelu interni | externi
304 | 0:56:57 | 0:57:02 | 0:00:05 | Chze pro hadru interni | externi
305 | 0:57:02 | 0:57:05 | 0:00:03 | ChUze ke stroji interni | interni
306 | 0:57:05 | 0:57:14 | 0:00:09 | Mazanirevolveru ¢. 2 interni | interni
307 | 0:57:14 | 0:57:19 | 0:00:05 |ChUze k ovlddacimu panelu interni | interni
308 | 0:57:19 | 0:57:29 | 0:00:10 | Cisténi nastrojového drzaku interni | externi
309 | 0:57:29 | 0:57:34 | 0:00:05 | VloZeni nastrojového drzaku do revolveru ¢. 2 interni | interni
310 | 0:57:34 | 0:57:44 | 0:00:10 | UtaZeni nastrojového drzaku interni | interni
311 | 0:57:44 | 0:57:50 | 0:00:06 | Cisténirevolveru €. 2 hadrem interni | interni
312 | 0:57:50 | 0:57:53 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
313 | 0:57:53 | 0:58:03 | 0:00:10 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
314 | 0:58:03 | 0:58:17 | 0:00:14 | Kontrola revolveru ¢. 2 interni | interni
315 | 0:58:17 | 0:58:20 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
316 | 0:58:20 | 0:58:23 | 0:00:03 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
317 | 0:58:23 | 0:58:30 | 0:00:07 | Cidténi revolveru ¢. 2 interni | interni
318 | 0:58:30 | 0:58:39 | 0:00:09 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
319 | 0:58:39 | 0:58:49 | 0:00:10 | Cidténi revolveru &. 2 vzduchem interni | interni
320 | 0:58:49 | 0:58:58 | 0:00:09 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
321 0:58:58 | 0:59:11 | 0:00:13 | Cidténi revolveru ¢. 2 interni | interni
322 0:59:11 | 0:59:15 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
323 | 0:59:15 | 0:59:21 | 0:00:06 | Nastaveni pozice revolveru ¢. 2 interni | interni
324 | 0:59:21 | 0:59:25 | 0:00:04 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro pomucku interni | externi
325| 0:59:25 | 0:59:32 | 0:00:07 | Priprava pomlcek interni | externi
326 | 0:59:32 | 0:59:39 | 0:00:07 | ChUze ke stroji interni | externi
327 | 0:59:39 | 0:59:50 | 0:00:11 | OdSroubeni nastrojového drzaku interni | interni
328 | 0:59:50 | 1:00:00 | 0:00:10 | Vyjmuti nastrojového drzaku interni | interni
329 | 1:00:00 | 1:00:11 | 0:00:11 | Citéni nastrojového drzaku interni | interni
330 1:00:11 | 1:00:15 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
331 1:00:15 | 1:00:22 | 0:00:07 | Ciéténi revolveru & 2 hadrem interni | interni
332 1:00:22 | 1:00:33 | 0:00:11 | Mazani revolveru €. 2 interni | interni
333 | 1:00:33 | 1:00:44 | 0:00:11 | Ci§téni revolveru & 2 hadrem interni | interni
334 | 1:00:44 | 1:00:51 | 0:00:07 | Cisténi nastrojového drzaku interni | externi
335| 1:00:51 | 1:00:58 | 0:00:07 | ChuUze ke skfini ¢. 1 s nastrojovym drzakem interni | externi
336 | 1:00:58 | 1:01:07 | 0:00:09 | Ptiprava méreni interni | externi
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337 | 1:01:07 | 1:01:19 | 0:00:12 | Méreni nastrojového drzaku interni | externi
338 | 1:01:19 | 1:01:32 | 0:00:13 | Zapisovani do dokumentace interni | externi
339 | 1:01:32 | 1:01:36 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | externi
340 | 1:01:36 | 1:02:03 | 0:00:27 | Nastavovani programu interni | interni
341 1:02:03 | 1:02:06 | 0:00:03 | Ch{ize ke skfini ¢. 1 interni | interni
342 | 1:02:06 | 1:02:10 | 0:00:04 | Zapisovani do dokumentace interni | interni
343 | 1:02:10 | 1:02:22 | 0:00:12 | Ch(ze pro nastrojovy drzak interni | externi
344 | 1:02:22 | 1:02:30 | 0:00:08 | Citéni nastrojového drzaku interni | externi
345 | 1:02:30 | 1:02:35 | 0:00:05 | ChUze ke stroji interni | externi
346 | 1:02:35 | 1:02:40 | 0:00:05 | VloZeni nastrojového drzaku do revolveru ¢. 2 interni | interni
347 | 1:02:40 | 1:02:49 | 0:00:09 | Utazeni nastrojového drzaku interni | interni
348 | 1:02:49 | 1:03:00 | 0:00:11 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
349 | 1:03:00 | 1:03:09 | 0:00:09 | Cisténi vzduchem interni | interni
350 | 1:03:09 | 1:03:17 | 0:00:08 | Nasazeni vyménného platku interni | interni
351 | 1:03:17 | 1:03:26 | 0:00:09 | Ciéténi interni | interni
352 | 1:03:26 | 1:03:31 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 s pomuUckami interni | externi
353 | 1:03:31 | 1:03:38 | 0:00:07 | Uschovani pomucek interni | externi
354 | 1:03:38 | 1:03:49 | 0:00:11 | Ch(ze ke stroji interni | externi
355 | 1:03:49 | 1:03:53 | 0:00:04 | Cisténi koniku interni | interni
356 | 1:03:53 | 1:03:57 | 0:00:04 | Ch0ze k ovlddacimu panelu pro pomdicku interni | interni
357 | 1:03:57 | 1:04:05 | 0:00:08 i'\r';sig‘;irr‘ér;nag”et'Ckeho stojanku s interni | interni
358 | 1:04:05 | 1:04:08 | 0:00:03 | Chze k ovladacimu panelu interni interni
359 | 1:04:08 | 1:04:14 | 0:00:06 | Nastaveni pozice revolveru ¢&. 2 interni interni
360 | 1:04:14 | 1:04:25 | 0:00:11 | Ci¢téni revolveru &. 2 interni interni
361 | 1:04:25 | 1:04:44 | 0:00:19 | Mé&Feni interni | interni
362 | 1:04:44 | 1:04:47 | 0:00:03 | Chtize k ovladacimu panelu interni | interni
363 | 1:04:47 | 1:04:58 | 0:00:11 mZiLZ‘;i?ézag”et'CkehO stojanku s interni | interni
364 | 1:04:58 | 1:05:01 | 0:00:03 | Nastaveni pozice revolveru &. 2 interni interni
365 | 1:05:01 | 1:05:21 | 0:00:20 mZ?LZZE:;nTag”et'Ckeho stojanku s interni | interni
366 | 1:05:21 | 1:05:25 | 0:00:04 | Nastaveni pozice revolveru €. 2 interni | interni
367 | 1:05:25 | 1:05:36 | 0:00:11 | Ci§téni revolveru &. 2 interni | interni
368 | 1:05:36 | 1:05:39 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
369 | 1:05:39 | 1:06:06 | 0:00:27 | Nastavovani programu interni | interni
370 | 1:06:06 | 1:06:18 | 0:00:12 | Cteniv dokumentaci interni | interni
371 1:06:18 | 1:06:30 | 0:00:12 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
372 | 1:06:30 | 1:06:34 | 0:00:04 | Nastavovani programu interni | interni
373 | 1:06:34 | 1:06:40 | 0:00:06 | Nastavovani pozice revolveru €. 2 interni | interni
374 | 1:06:40 | 1:06:48 | 0:00:08 | Nastavovani programu interni | interni
375 1:06:48 | 1:06:50 | 0:00:02 | Nastavovani pozice revolveru €. 2 interni | interni
376 | 1:06:50 | 1:07:11 | 0:00:21 | Nastavovani programu interni | interni
377 | 1:07:11 | 1:07:31 | 0:00:20 | Nastavovani pozice revolveru €. 2 interni | interni
378 | 1:07:31 | 1:07:36 | 0:00:05 | Cteni v dokumentaci interni | interni
379 | 1:07:36 | 1:07:59 | 0:00:23 | Nastavovani pozice lunety ¢. 2 interni | interni
380 | 1:07:59 | 1:08:04 | 0:00:05 | Nastavovani pozice revolveru €. 2 interni | interni
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381 | 1:08:04 | 1:08:11 | 0:00:07 | Nastavovani pozice lunety ¢. 1 interni | interni
382 | 1:08:11 | 1:08:16 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro naradi interni | externi
383 | 1:08:16 | 1:08:24 | 0:00:08 | Ptiprava naradi interni | externi
384 | 1:08:24 | 1:08:29 | 0:00:05 | Ch(ze ke stroji interni | externi
385 | 1:08:29 | 1:08:46 | 0:00:17 | OdSroubeni centrovaciho hrotu interni | interni
386 | 1:08:46 | 1:08:52 | 0:00:06 | Nastavovani parametru interni | interni
387 | 1:08:52 | 1:08:55 | 0:00:03 | ChUze ke skfini ¢. 1 s naradim interni | externi
388 | 1:08:55 | 1:09:02 | 0:00:07 | Uschovani naradi interni | externi
389 | 1:09:02 | 1:09:08 | 0:00:06 | Priprava hrotu interni | externi
390 | 1:09:08 | 1:09:22 | 0:00:14 | Ciéténi hrotu interni | externi
391 | 1:09:22 | 1:09:27 | 0:00:05 | ChUze ke stroji interni | externi
392 | 1:09:27 | 1:09:44 | 0:00:17 | Ciéténi skli¢idla hadrem interni | interni
393 | 1:09:44 | 1:09:53 | 0:00:09 | Chulze k ovladacimu panelu a zpét interni | interni
394 | 1:09:53 | 1:09:58 | 0:00:05 | VlozZeni hrotu interni | interni
395 | 1:09:58 | 1:10:07 | 0:00:09 | UtaZeni centrovaciho hrotu interni | interni
396 | 1:10:07 | 1:10:12 | 0:00:05 | ChUze k ovlddacimu panelu interni | interni
397 | 1:10:12 | 1:10:16 | 0:00:04 | Chlze ke stroji interni interni
398 | 1:10:16 | 1:10:29 | 0:00:13 | Cjténi magnetického stojénku s indikdtorem interni interni
399 | 1:10:29 | 1:10:51 | 0:00:22 :Zig‘;i’r‘énr?ag”etwkeh" stojanku s interni | interni
400 | 1:10:51 | 1:10:54 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni interni
401 | 1:10:54 | 1:11:06 0:00:12 | Méreni hazivosti centrovaciho hrotu interni interni
402 | 1:11:06 | 1:11:16 | 0:00:10 | Oddé&lani magnetického stojanku s indikatorem | interni | interni
403 | 1:11:16 | 1:11:23 0:00:07 | Chtze ke skfini¢.1s pomuckou interni externi
404 | 1:11:23 | 1:11:36 | 0:00:13 ::]Zciia?;’j:e'nT:i”sitF';';ego;tOJa”k” ° interni | extern
405 | 1:11:36 | 1:11:42 | 0:00:06 | Pfiprava Cisticiho prostfedku interni | externi
406 | 1:11:42 | 1:11:48 | 0:00:06 |Chuze ke stroji s Cisticim prostfedkem interni | externi
407 | 1:11:48 | 1:11:56 | 0:00:08 | Aplikace cisticiho prostfedku na skli¢idlo interni | interni
408 | 1:11:56 | 1:12:04 | 0:00:08 | Chuze ke skfini ¢. 2 s pomuckou interni | externi
409 | 1:12:04 | 1:12:12 | 0:00:08 | Chuze ke stroji interni | externi
410 1:12:12 | 1:12:42 | 0:00:30 | Cisténi skli¢idla hadrem interni | interni
411 1:12:42 | 1:12:50 | 0:00:08 | Cisténi rukou interni | interni
412 | 1:12:50 | 1:12:53 | 0:00:03 | Nastavovani pozice skli¢idla interni | interni
413 | 1:12:53 | 1:12:57 | 0:00:04 | Chlze ke skfini ¢. 1 s pomuckou interni | interni
414 1:12:57 | 1:13:03 | 0:00:06 | Uschovani pomlicek interni | externi
415 1:13:03 | 1:13:12 | 0:00:09 | Cteni vykresu interni | interni
416 1:13:12 | 1:13:15 | 0:00:03 | Chuze ke skfini ¢. 2 pro méfidlo interni | interni
417 1:13:15 | 1:13:17 | 0:00:02 | Pfiprava méfidla interni | externi
418 | 1:13:17 | 1:13:21 | 0:00:04 |Chuze k pracovnimu stolu interni | externi
419 1:13:21 | 1:13:26 | 0:00:05 | Mérfeni htidele interni | externi
420 1:13:26 | 1:13:31 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 2 interni | externi
421 1:13:31 | 1:13:45 | 0:00:14 | Priprava pomucek interni | externi
422 | 1:13:45 | 1:13:50 | 0:00:05 | Chuze k ovladacimu panelu s pomackami interni | externi
423 | 1:13:50 | 1:13:57 | 0:00:07 | Chlze ke skfini ¢. 2 s pomuckou interni | externi
424 | 1:13:57 | 1:14:04 | 0:00:07 | Chuze k ovladacimu panelu interni | externi
425 | 1:14:04 | 1:14:13 | 0:00:09 | Chystani pomdcek interni | externi
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426 | 1:14:13 | 1:14:21 | 0:00:08 | Chuze ke stroji interni | externi
427 | 1:14:21 | 1:14:35 | 0:00:14 | Ci$téni sklic¢idla vzduchem interni | interni
428 | 1:14:35 | 1:15:15 | 0:00:40 | OdSroubenii Celisti interni | interni
429 | 1:15:15 | 1:15:28 | 0:00:13 | Cisténi Celisti a skli¢idla vzduchem interni | interni
430 | 1:15:28 | 1:15:38 | 0:00:10 | Chuze k ovladacimu panelu a zpét interni | interni
431 1:15:38 | 1:15:51 | 0:00:13 | Cisténi skli¢idla hadrem interni | interni
432 | 1:15:51 | 1:15:58 | 0:00:07 | Mazani sklicidla interni | interni
433 | 1:15:58 | 1:16:39 | 0:00:41 | Ci$téni nastroji hadrem interni | interni
434 | 1:16:39 | 1:16:45 | 0:00:06 | Mazani nastroja interni | interni
435 | 1:16:45 | 1:17:35 | 0:00:50 | UtaZeni nastroje interni | interni
436 | 1:17:35 | 1:17:40 | 0:00:05 | Cisténi skli¢idla hadrem interni | interni
437 | 1:17:40 | 1:17:42 | 0:00:02 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
438 | 1:17:42 | 1:17:45 | 0:00:03 | Nastaveni pozice skli¢idla interni | interni
439 | 1:17:45 | 1:18:25 | 0:00:40 | Odsroubeni nastroje interni | interni
440 | 1:18:25 | 1:18:35 | 0:00:10 | Cisténi nastroje vzduchem interni | interni
441 | 1:18:35 | 1:18:40 | 0:00:05 | Chize k ovladacimu panelu pro pom{icku interni | interni
442 | 1:18:40 | 1:19:20 | 0:00:40 | Ci$téni nastroje hadrou interni | interni
443 | 1:19:20 | 1:19:29 | 0:00:09 | Mazani nastroju a skli¢idla interni | interni
444 | 1:19:29 | 1:20:00 | 0:00:31 | UtazZeni celisti interni | interni
445 | 1:20:00 | 1:20:13 | 0:00:13 | UtaZeni nastroje interni | interni
446 | 1:20:13 | 1:20:19 | 0:00:06 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
447 | 1:20:19 | 1:20:22 | 0:00:03 | Nastaveni pozice skli¢idla interni | interni
448 | 1:20:22 | 1:21:00 | 0:00:38 | OdSroubeni Celisti interni | interni
449 | 1:21:00 | 1:21:14 | 0:00:14 | Cidténi nastroje a skli¢idla interni | interni
450 | 1:21:14 | 1:21:20 | 0:00:06 | Chlze k ovladacimu panelu a zpét interni | interni
451 | 1:21:20 | 1:21:59 | 0:00:39 | Cisténi nastrojC a sklicidla hadrem interni | interni
452 | 1:21:59 | 1:22:07 | 0:00:08 | Mazani nastroje a skli¢idla interni | interni
453 | 1:22:07 | 1:22:15 | 0:00:08 | Chuze k ovladacimu panelua zpét interni | interni
454 | 1:22:15 | 1:22:49 | 0:00:34 | UtaZeni nastroje interni | interni
455 | 1:22:49 | 1:22:51 | 0:00:02 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
456 | 1:22:51 | 1:22:56 | 0:00:05 | Cisténi rukou interni | interni
457 | 1:22:56 | 1:23:02 | 0:00:06 | Cisténi skli¢idla hadrem interni | interni
458 | 1:23:02 | 1:23:07 | 0:00:05 | Nastaveni pozice sklicidla interni | interni
459 | 1:23:07 | 1:23:17 | 0:00:10 | Cteni z dokumentace interni | interni
460 | 1:23:17 | 1:23:30 | 0:00:13 | Nastaveni pozice lunety ¢. 1 interni | interni
461 | 1:23:30 | 1:23:43 | 0:00:13 | Nasazeni bryli a rukavic interni | interni
462 | 1:23:43 | 1:23:56 | 0:00:13 | Cisténi hideli vzduchem interni | interni
463 | 1:23:56 | 1:24:02 | 0:00:06 | Chlze pro pomicku interni | interni
464 | 1:24:02 | 1:24:04 | 0:00:02 | Nasazeni helmy interni | interni
465 | 1:24:04 | 1:24:08 | 0:00:04 |Chuze pro ovladac jefabu interni | interni
466 | 1:24:08 | 1:25:14 | 0:01:06 | Manipulace jefabem s hrideli interni | interni
467 | 1:25:14 | 1:25:23 | 0:00:09 | Sundani rukavic, bryli a helmy interni | interni
468 | 1:25:23 | 1:25:41 | 0:00:18 | Upnuti hiidele ve stroji interni | interni
469 | 1:25:41 | 1:25:47 | 0:00:06 | Kontrola upnuti interni | interni
470 | 1:25:47 | 1:25:56 | 0:00:09 | Upnuti hfidele do lunet interni | interni
471 | 1:25:56 | 1:26:04 | 0:00:08 | Chystani pomucky interni | interni
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472 | 1:26:04 | 1:26:10 | 0:00:06 | Chuze ke skfini ¢. 1 s pomuckou interni | externi
473 | 1:26:10 | 1:26:17 | 0:00:07 | Priprava pomucek interni | externi
474 | 1:26:17 | 1:26:21 | 0:00:04 | Chuze ke stroji interni | externi
475 | 1:26:21 | 1:26:33 | 0:00:12 | Nastaveni koniku interni | interni
476 | 1:26:33 | 1:26:43 | 0:00:10 | Chuze ke skfini ¢. 1 pro pomucku interni | externi
477 | 1:26:43 | 1:27:05 | 0:00:22 | Priprava pomucek na méreni vychoziho bodu interni | externi
478 | 1:27:05 | 1:27:10 | 0:00:05 | Chuze ke stroji interni | externi
479 1:27:10 | 1:27:22 | 0:00:12 | Méfeni vychoziho bodu interni | interni
480 | 1:27:22 | 1:27:46 | 0:00:24 | Nastaveni programu interni | interni
481 | 1:27:46 | 1:28:02 | 0:00:16 | Méfeni vychoziho bodu interni | interni
482 | 1:28:02 | 1:28:14 | 0:00:12 | Nastaveni programu interni | interni
483 | 1:28:14 | 1:28:22 | 0:00:08 | Méreni vychoziho bodu interni | interni
484 | 1:28:22 | 1:28:48 | 0:00:26 | Nastaveni programu interni | interni
485 | 1:28:48 | 1:28:51 | 0:00:03 | Chulze ke skfini €. 1 interni | interni
486 | 1:28:51 | 1:28:55 | 0:00:04 | Cteni vykresu interni | interni
487 | 1:28:55 | 1:28:59 | 0:00:04 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
488 | 1:28:59 | 1:29:06 | 0:00:07 | Nastaveni programu interni | interni
489 | 1:29:06 | 1:29:28 | 0:00:22 | Nasazeni rukavic, bryli a helmy interni | interni
490 | 1:29:28 | 1:31:07 | 0:01:39 | Sefizeni vySkovych podpérek interni | interni
491 | 1:31:07 | 1:31:10 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
492 | 1:31:10 | 1:31:25 | 0:00:15 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
493 | 1:31:25 | 1:31:32 | 0:00:07 | Uvolnéni hidele ve stroji interni | interni
494 | 1:31:32 | 1:32:32 | 0:01:00 | Manipulace jefdbem s hrideli interni | interni
495 | 1:32:32 | 1:32:40 | 0:00:08 | Sundani rukavic, bryli a helmy interni | interni
496 | 1:32:40 | 1:32:45 | 0:00:05 | Chlze ke skfini €. 1 pro naradi interni | interni
497 | 1:32:45 | 1:32:52 | 0:00:07 | Chlze ke stroji interni | interni
498 | 1:32:52 | 1:33:19 | 0:00:27 | Odsroubeni nastroje interni | interni
499 | 1:33:19 | 1:33:29 | 0:00:10 | Cisténi skli¢idla vzduchem interni | interni
500 | 1:33:29 | 1:33:34 | 0:00:05 | Chuze ke skfini ¢. 1 s pomUckou interni | externi
501 | 1:33:34 | 1:33:42 | 0:00:08 | Uschovani pomucek interni | externi
502 | 1:33:42 | 1:33:58 | 0:00:16 | Pfiprava unasece interni | externi
503 | 1:33:58 | 1:34:01 | 0:00:03 | ChUze ke stroji interni | externi
504 | 1:34:01 | 1:34:10 | 0:00:09 | Nasazeni unasece interni | interni
505 | 1:34:10 | 1:34:13 | 0:00:03 | Chuze k ovladacimu panelu interni | interni
506 | 1:34:13 | 1:34:26 | 0:00:13 | Nasazeni bryli, rukavic a helmy interni | interni
507 | 1:34:26 | 1:35:23 | 0:00:57 | Manipulace jefdbem s hrideli interni | interni
508 | 1:35:23 | 1:35:27 | 0:00:04 | Odepnuti magnetického drzaku ze hridele interni | interni
509 | 1:35:27 | 1:35:34 | 0:00:07 | Manipulace s jefabem interni | interni
510 | 1:35:34 | 1:35:41 | 0:00:07 |Sundani rukavic, bryli a helmy interni | interni
511 1:35:41 | 1:35:46 | 0:00:05 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
512 | 1:35:46 | 1:35:53 | 0:00:07 | Upnuti htidele ve stroji interni | interni
513 | 1:35:53 | 1:35:56 | 0:00:03 | Chlze ke stroji interni | interni
514 | 1:35:56 | 1:36:03 | 0:00:07 | Nastaveni pozice koniku interni | interni
515 | 1:36:03 | 1:36:08 | 0:00:05 | Cekani interni | zbyte&né
516 | 1:36:08 | 1:36:10 | 0:00:02 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
517 | 1:36:10 | 1:36:47 | 0:00:37 | Nastaveni programu interni | interni
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518 | 1:36:47 | 1:36:52 | 0:00:05 | ChUze ke stroji a zpét interni | interni
519 | 1:36:52 | 1:37:35 | 0:00:43 | Nastaveni programu interni | interni
520 | 1:37:35 | 1:37:57 | 0:00:22 | Zavfeni dvefi stroje interni | interni
521 | 1:37:57 | 1:38:14 | 0:00:17 | Zapnuti stroje interni | interni
522 | 1:38:14 | 3:04:24 | 1:26:10 | Chod stroje interni | interni
523 | 3:04:24 | 3:04:35 | 0:00:11 | Otevieni dvefi stroje interni | interni
524 | 3:04:35 | 3:05:17 | 0:00:42 | Cidténi hidele vzduchem interni | interni
525 3:05:17 | 3:05:20 | 0:00:03 | ChUze k ovlddacimu panelu interni | interni
526 | 3:05:20 | 3:05:38 | 0:00:18 | Uvolnéni hridele - lunety, konik interni | interni
527 | 3:05:38 | 3:05:47 | 0:00:09 | Nasazeni rukavic interni | interni
528 | 3:05:47 | 3:06:01 | 0:00:14 | Manipulace s jefabem interni | interni
529 | 3:06:01 | 3:06:05 | 0:00:04 | Upnuti magnetického drzaku na hridel interni | interni
530 | 3:06:05 | 3:07:10 | 0:01:05 | Manipulace jefabem s hrideli interni | interni
531 | 3:07:10 | 3:07:15 | 0:00:05 | Odepnuti magnetického drzaku z hridele interni | interni
532 | 3:07:15 | 3:07:27 | 0:00:12 | Manipulace s jefabem interni | interni
533 | 3:07:27 | 3:18:20 | 0:10:53 | Mérfeni a kontrola hfidele interni | interni
534 | 3:18:20 | 3:20:56 | 0:02:36 | Zapisovani do dokumentace interni | interni

Ptedchozi tabulka podrobné popisuje ¢innosti provadéné pfi sefizovani pro operaci hlazeni.
Celkova doba setizeni soustruhu NG 400 CNC pro tuto operaci trvala 3 hodiny, 20 minut
a 56 sekund. Cas piipravny, neboli ¢as Tbc, ktery byl v technologickém postupu
pro operaci hlazeni nastaven na 110 minut, byl v tomto piipadé¢ 94 minut a 13 sekund.
Jedna se o Casovy usek zacinajici operaci ¢. 1 — studium dokumentace a konéici operaci

¢. 505 — chuize k ovladacimu panelu.
Data z této tabulky budou dale pouzita v projektové ¢asti této diplomové prace.

Po pofizeni videozaznamu doslo k diskuzi mezi diplomantem a operatorem pracujicim
u soustruhu. Operator se vyjadiil k problematice sefizeni a potvrdil, Ze proces sefizeni,
pro které byl pofizen videozdznam, provadi vzdy stejné. Operator rovnéz podotknul,
7e pii procesu sefizeni Casto chodi po pracovisti pro rizné pomiicky do skiini, coz ho
zdrzuje. S technologem a pozdéji i s primyslovym inzenyrem bylo probrano to, zda je
mozné nékteré Cinnosti vykondvat v prekrytém cCase stroje. Byly s nimi probrany i rizné
zmeény rozestaveni skiini, pracovnich stolii, materidlu atd.

Diky témto velice cennym informacim, které byly zjiStény diplomantem, bude mozné

aplikovat metodu SMED s vétsi piesnosti a bude tak uplné eliminovano riziko toho,

7e navrhnuta feSeni nebudou aplikovatelna v praxi.
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9.5 Vyhodnoceni ¢innosti

Po analyze videozdznamu procesu sefizeni pro operace hrubovani a hlazeni je nutno
zdiraznit, ze tento proces ma mnoho slabych stranek. Jednou z nich je dlouha doba
sefizeni, ktera by se jisté dala snizit. Dalsi slabinou je Casty vyskyt plytvani typického
pro sefizeni (dle kapitoly 3.3 Plytvani pii zménach a setizovani), to znamena:

e plytvani pii pfipravé na zmeénu

e plytvani pfi montazi a demontézi

e plytvani pfi sefizovani, nastavovani polohy a zkouskach
Je zde spousta Cinnosti, které jsou zbytecné a také ty, které se daji délat v piekrytém cCase
chodu stroje, kdy stroj pracuje na ptredchozi zakazce. V tomto piekrytém case neni
operator stroje pfili§ zaneprazdnén. Jeho hlavnimi tkoly jsou piiprava materidlu, ¢isténi
stroje, odvoz Spon atd. Je zde tedy moznost, aby byly nékteré ¢innosti vykondvané v dobé

sefizovani stroje, provedeny za jeho chodu.

9.6 Analyza pohybi operatora

Na zakladé videozaznamu byly vyhotoveny Spaghetti diagramy, ke kterym bylo nutné
vytvofit si layout daného pracovisté srozmisténim skiini, pracovnich stold, stroje,
materialu atd. Do layoutu byly zaznamenany veskeré nutné a zbyte¢né pohyby daného
pracovnika. Na zakladé této analyzy bude uvazovano nad moznou Upravou layoutu

pracovisté. Tyto Spaghetti diagramy lze vidét na nasledujicich dvou obrazcich.

U obou vyhotovenych Spaghetti diagramt lze vidét, ze se zde velice frekventované
opakuje chiize od skiiné ¢. 1 k ovladacimu panelu stroje nebo k samotnému stroji anebo
naopak. Déle zde hojné¢ dochazi k chiizi od stroje a ovladaciho panelu ke skiini

¢. 2. Pracovnik také chodi ¢asto okolo skiiné ¢. 1 a od skiiné ¢. 1 ke skiini ¢. 2.
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Legenda:

Materialovy tok - vstup

Materialovy tok - vystup

Pracovni st

Misto pro vstupni material a
hotové vyrobky

KFinE2

Regal/skfini se spotrebnim
materialem a naradim

Pripravky

— — . - Strojni zarizeni

Obr. 13 Spaghetti diagram sefizeni pro operaci hrubovani (vlastni zpracovani)

Legenda:

Materialovy tok - vstup

Materialovy tok - vstup

Pracovni stil

Misto pro vstupni material a
hotové vyrobky

Regal/skfif se spotrebnim
materialem a naradim

Pripravky

Odpad

Strojni zarizeni

Obr. 14 Spaghetti diagram setizeni pro operaci hlazeni (vlastni zpracovani)
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9.7 Audit 5S

Na sledovaném pracovisti byla jiz v minulosti n¢kolikrat zavadéna metoda 5S. O zavedeni
metody se zde snazily rtzné konzultacni spolecnosti, které sice metodu zavedly,
ale pravidla 5S nebyla vétSinou po jejich odchodu dodrzovana. Nebyla dodrzovéana
z diivodu Spatné sebediscipliny operatora a nebyla zde navic provadéna kontrola mistrem
nebo i jinym pracovnikem spole¢nosti. Proto byl proveden audit 5S vhodny pro uéely této

prace.

Pozitivem je, Ze z hlediska sefizeni se zde nachazely vSechny potiebné pomucky pro jeho
provedeni, pracovnik jen jednou musel odejit do vydejny pro vyménné platky, které
mu doSly a on si toho pied sefizenim nevSiml. Pii auditu zde byly ale odhaleny nékteré

chyby, které by se na pracovistich, kde je zavedeno 5S, nemély vyskytovat.

Nésledujici obrazek (Obr. 15) zobrazuje nékteré chyby zjisténé pii auditu 5S:

Obr. 15 Audit 5S — zjisténé chyby (vlastni zpracovani)

9.7.1 Komentar ke zjiSténym chybam

Po auditu 5S byl k zjisténym chybam sestaven tento komentat podle ¢isel jednotlivych
chyb:

1. Neni zde zifejmé, co v daném separatoru chybi, kdyz to pravé neni na svém misté.
Naéfadi riznych druht a velikosti je smichano dohromady.

2. V tomto separatoru neni ziejmé zda se dané méfidlo nachdzi na svém standardnim
misté, pro n¢j urceném, nebo pro n¢j standardni misto naopak neni stanoveno.

3. Tento separator je urCen pro dva druhy polozek, a to zaroven pro zavésna oka

a pro loziska lunet.
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4. Na pracovisti byla ve vertikalni poloze opfena dievéna deska o skiiil a byla navic
polozena na zemi. Nebylo zde oznaceno standardni misto uloZeni a nebylo tak jasné,
ze deska na toto misto patii a pravidelné se sem vraci. Navic zde hrozila moznost,
ze deska spadne a nékoho porani nebo néco poskodi. Diky tomu, ze deska lezela
na zemi, branila tak v pfipadném tklidu mista.

5. Na pracovisti se nachazi predméty, které nejsou potieba k vykonu préace.

9.7.2 Vysledek auditu 5S

K hodnoceni pracovisté pii auditu 5S byl vyuzit formuldi spolecnosti (viz. ptiloha PI),
do které¢ho byly diplomantem zaneseny vSechny chyby nalezené pii auditu podle

nasledujicich pokynt k hodnoceni:

1. Nejprve kontroluje auditor, zda-li je provadéno sebehodnoceni mistrem
a splnéni napravnych opatieni z ptredchazejicich auditt

2. Pole, kterd jsou podbarvena Sedou barvou se nehodnoti

3. 'V ptipadé zjisténi neshody se do pole vypiSe 1

4. Pokud auditor zjisti jeden piipad neshody je cela auditovana oblast/otazka
nesplnéna

5. Pokud se na pracovisti opakuje stejnd zavada, miiZze auditor misto 1 vyplnit
hodnotu dle poc¢tu opakovani zavady, napt. 3

6. Pfi zapisu nesplnéni potizuje auditor fotografii, kterou s popisem neshody
vkladéa do katalogu neshod

Vysledek auditu 5S byl vyhodnocen na 87 %, coz podle hodnotici skaly uvedené
na formulafi, je hodnota dobra. Tato hodnota spada do tteti katagorie ze Ctyf, ale do druhé,

lepsi kategorie, chybi pouze 4 %.

9.8 Zhodnoceni analytické ¢asti

V analytické Casti prace bylo ur¢eno OEE, tedy celkova efektivita strojniho zafizeni,
ktera vychazela z dat nasbiranych pracovniky spole¢nosti. K ur¢eni OEE byly rozebrany
jednotlivé strojni ztraty a bylo vyc€isleno celkové vyuziti stroje. Bylo také zjisténo,
Ze proces setizeni v priméru ve sledovaném obdobi tvoii 18 % strojnich ztrat, mélo tedy

smysl ptistoupit k dal$im analyzam potfebnym pro aplikaci metody SMED.

Byl tady zanalyzovan pracovni postup na stroji NG 400 CNC a teoreticky popsan proces

sefizeni. Na to navazala analyza c¢innosti u jednotlivych druhti sefizeni, pro kterou byl
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pofizen videozaznam, na jehoz zakladé byly cCinnosti detailné popsany a rozebrany.
Poté byly sestaveny spaghetti diagramy pro analyzu pohybi operatora. Na zavér analytické

casti prace byl proveden audit 5S dle formulare uvedeného v piiloze PI.

Analyzou soucasného stavu byla zjisténa dlouhd doba procesu sefizeni, a to z divodu
plytvani a ¢innosti, jez je mozné vykonat v pfekrytém ¢asu chodu stroje. Dal§imi slabinami
jsou Spatné rozvrzeni pracovisté, které rovnéz pusobi na prodlouzeni Casu sefizeni
a neporadek zjistény auditem 5S. Zjisténé slabiny jsou podkladem pro vytvoteni dalSiho

oddilu praktické ¢asti — projektu.
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10 PROJEKTOVA CAST

Touto kapitolou zacina posledni ¢ast prace — projektova ¢ast, ktera navazuje na analytickou
cast prace. Nejdiive bude definovan projekt, kde budou popsany zakladni informace
o projektu. Nasledné¢ bude definovan cil projektu pomoci metody SMART. Bude
provedena SWOT analyza projektu, ktera ur¢i jeho slabé a silné strdnky, hrozby
a prilezitosti. Pro lepsi orientaci je dale vypracovan logicky ramec projektu, ktery shrnuje
dilezité informace o projektu. Pro stanoveni nejvétSich rizik bude vypracovéna rizikova
analyza RIPRAN. Dalsim krokem bude jiz pfistoupeni k aplikaci samotné metody SMED.
Nakonec budou vypsany navrhy pro spole¢nost, bude vypocitana celkova Uspora
Z hlediska casu a financi, budou zde vycisleny néklady projektu a doba névratnosti

investic.

10.1 Definovani projektu

Prvni kapitolou je definovani projektu pomoci zakladnich informaci.

10.1.1 Nazev projektu

Projekt aplikace metody SMED ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.o.

10.1.2 Projektovy tym

Bc. Pavel Hloch — praimyslovy inzenyr ve firmé TES Vsetin, s.r.o. a student primyslového

inZenyrstvi na UTB ve Zliné
Ing. Pavlina Pivodova, Ph.D. — vedouci diplomové prace
Ing. Pavel Svagera — priimyslovy inzenyr ve firmé TES Vsetin, s.r.0.

Ing. Jaroslav Bafak — technolog stfediska mechanickych komponent ve firmé

TES Vsetin, s.r.o.

10.2 Cile projektu

Cil projektu bude stanoven pomoci metody SMART, ktera je akronymem odvozenym
Z nasledujicich pozadavki na cil.
Specificky — Cilem projektu je sniZzeni doby sefizeni na stroji NG 400 CNC o 10 % oproti

ptvodnimu stavu.
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M¢ftitelny — Snizeni doby sefizeni je meéfitelné a je mozné jej vyjadiit v Casovych
jednotkach nebo procentech.

Akceptovatelny — Cil byl akceptovan v§emi ¢leny tymu.

Realisticky — Cil projektu byl konzultovan se ¢leny projektového tymu, ktefi disponuji

zkuSenostmi a shledali jej redlnym.

Terminovany — Projekt bude ¢asové nastaven v logickém rdmci projektu.

10.3 SWOT analyza

Z hlediska identifikovani dulezitych faktord, které by mohly mit na dany projekt pozitivni
nebo naopak negativni dopad, byla vypracovana SWOT analyza projektu. Tato analyza
se snazi definovat silné a slabé stranky, tedy takzvané vnitini faktory tohoto projektu.
Urcuje také piileZitosti a hrozby, které jsou zaméteny predevsim na faktory, jeZ by mohly
projekt ovlivnit zvenku.

Nejdiive tedy byly identifikovany piislusné faktory ovliviiujici projekt. Tyto faktory byly
nasledné¢ ohodnoceny ve sloupci vdha a hodnoceni. Vaha (v tabulce oznaceni V)

zde zobrazuje pravdépodobnost vyskytu daného faktoru a soucet vSech vah se musi rovnat

1. Hodnoceni (H) ukazuje dulezitost daného faktoru a pohybuje se na stupnici od 1 do 3.

Tab. 8 SWOT analyza projektu (vlastni zpracovani)

SWOT analyza

Silné stranky (Strenghts) \Y H | Slabé stranky (Weaknesses) \Y H
Podpora ze strany vedeni 0,3 | 3 |Neznalost metody SMED 04| 1
Otevrenost zaméstnanci firmy 0,4 | 3 |Technickd vybavenost firmy 03| 3
Kvalifikovand obsluha stroje 0,2 | 1 |NezkuSeny firemni mentoring 03| 2
Nizké ndklady projektu 01| 2
Celkem 2,5 Celkem 1,9
PrilezZitosti (Opportunities) \Y H | Hrozby (Threats) \Y H
VyuZiti Pl metod 0,25 | 3 | Nedostatek ¢asu 0,3 | 2
KOI’lZfI Itace S, univerzitnimi 0,2 | 2 |NedodrZovdni zmén pracovniky 03| 2
zamestnanci
SniZeni TBC ¢asu 0,4 | 3 |Odchod vyznamnych pracovniki | 0,1 | 2
2Zvyseni spokojenosti zdkaznika 0,15| 1 Moznost nelpr/{fnut{ ve 02| 3

schvalovacim Fizeni

Neshody s odbory 01| 1
Celkem 2,5 Celkem 2,1
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Vysledky provedené SWOT analyzy ukazuji, ze silné stranky projektu pievazuji
nad strankami slabymi a také, Ze pfilezitosti pfevazuji nad hrozbami, které by mohly

projekt ovlivnit. Projekt tedy splituje realné piredpoklady GspéSnosti.

Mezi silné stranky projektu byla zatazena podpora ze strany vedeni v souvislosti s timto
projektem, vedeni ma totiz nemaly zajem o zlepSovani procesti ve své firm¢. Dalsi silnou
strankou je otevienost zaméstnanci firmy, tedy piedev§im samotného operéatora,
ktery nejenze na daném soustruhu opracovava materidl, ale také si sam provadi sefizeni

tohoto soustruhu. Posledni vyhodou tohoto projektu jsou jeho nizké néklady.

Slabou strankou projektu mize byt neznalost metody SMED ze strany operatora,
technologli, protoze se ve firmé jeSt¢ neaplikovala. Dal$i nevyhodou je technicka
vybavenost firmy. Technika pomoci niz ma byt pofizen kamerovy videozaznam je
ve $patném technickém stavu, ktery by mohl znemoznit pofizeni kvalitniho videozdznamu.
Posledni slabou strdnkou je nezkuseny mentoring ze strany firemnich zaméstnanci,
a to pfedevSim ze strany primyslového inZenyra. Primyslové inzenyrstvi je ve firmé

oborem, ktery se zacal rozvijet teprve nedavno.

Ptilezitosti, ktera by mohla nastat v pribéhu projektu je mozné vyuziti nékterych metod
pramyslového inZenyrstvi pfi navrzich zlepsSeni soucasného stavu u daného stroje. Diky
aplikaci metody SMED se snizi TBC ¢as, tedy ¢as ptipravny. Toto sebou nese za nasledek
piipadné zvySeni spokojenosti zdkaznika, ktery by na sviij objednany produkt nemél

tak dlouho cekat.

Hrozbou u daného projektu je mozny nedostatek Casu na jeho vlastni zpracovani
diplomantem, jelikoz je diplomant ve spole¢nosti zaméstnan na HPP a ma na starosti i jiné
projekty. Nedostatek ¢asu ¢lenti samotného projektového tymu by mohl hrat take svoji roli
v ovlivnéni daného projektu. Dalsi hrozbou je nedodrzovani zmén nastavenych v ramci
projektu, odchod vyznamnych pracovnikli, moznost neptijmuti projektu ve schvalovacim
fizeni. MoZnost zamitnuti potizeni videozaznamu procesu sefizeni odborovou organizaci
spole¢nosti. Jiz v minulosti pfi pofizovani videozaznamu, byly s touto organizaci, velké

problémy.

10.4 Logicky ramec projektu

Tato ¢ast projektu je vénovana jeho logickému ramci (Tab. 9), ve kterém bude dany

projekt strucné a prehledné popsan. Nejdiive budou definovany cile projektu, a to jak jeho



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

hlavni cil, tak poté jeho projektové vedlejsi cile. Budou zde vypsany jeho jednotlivé
¢innosti, ze kterych se bude projekt skladat a také tady budou specifikovany objektivné
overitelné ukazatele a nastroje k jejich ovéfeni. Logicky rdmec rovnéz bude obsahovat

mozna rizika, ktera mohou v pribéhu tohoto projektu nastat.
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Tab. 9 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

jednotlivych Cinnosti pfi sefizen stroje

technologickem postupu

L*igki » » o I Y vV r zdroje ih‘om@“( X o

i Strom/hierarchie cili Objektivné overitelné ukazatele e s Predpoklady projektu

rimec / il ovéreni/zplsob ovéreni e

Hlavnicil | ZvSeni konkurenceschopnosti dané firmy Ziskani lepsiho postaveni firmy na trhu Statistiky, financni vykazy

. s | 1. Snizeni Casu sefizeni na stroji NG 400 CNC Kratsi ¢as seffzeni stroje 0 10 % oproti plvodnimu Diplomova prace - s

Projektovy PRI 4 e ,' b ; P vl pl,j ' P P Podpora vedeni firmy a projektoveho tymu.
stavu, Casové normy nastavené oddélenim . : 2y

el _ Realizace navrhovanych opatreni.
technologie.

1.1 Analyza soucasného stavu na pracoviéti a rozbor | Porovnani ¢asu se soucasnymi normami v " . v . | Porizenivideozaznamu, spravné provedena
Vystupy Formular ze sledovaného sefizeni

aplikace metody SMED

1.2 Navrhnuti zmén vedoucich ke zkraceni Casu sefizeni| Alespon dvé aplikované navrhovane zmény Standard pracovisté FunkCnost navrhovanych zmen
1.3 Viytvoreni nového sefizovaciho postupu Snizeni Casu sefizeni na daneém stroji 0 10 % Nowy sefizovaci postup Zavedeni navrhovanych zmén
Aktivity Prostredky Casovy horizont aktivit Rizika projektu
1.1.1 Vypracovani teoreticke ¢asti diplomove prace Odborna literatura, internet 10/2015 - 12/2015

e ’ . ’ 22 1 f- ’ ) I ’ v ’ ’ s ’ ; .
1.1.2 Sestaveni projektoveho tymu Vedeni firmy a vedeni prumysloveho inzenyrstvi 11/2015 Nedostatetné teoreické mnalost,nedostatek
1.1.3 Provedeni analyzy soucasného stavu na stroji Videozaznam 12/2015 &asu pracovnik, ¥patné zpracované analiay,
1.2.1 Oddéleni internich a externich Cinnosti Videozaznam, setfizena data v tabulce 1/2016 nedostatek informaci, nedostatek casu pro
1.2.2 Prevod internich ¢innosti na Cinnosti externi Videozaznam, setfizena data v tabulce 1/2016 zpracovani projektu, nespolupréce ze strany
1.2.3 Redukce ¢as externich a internich innosti Layout, standard, projektovy tym 2/2016 nékterych c'Ienu prOJevktoveho tjmu, sehan

= G i T techniky, zanik spolecnosti

1.2.4 Zhodnoceni navrhovanych zmén Finance, vhodné nastroje 3/2016
1.3.1 Zpracovani nového sefizovaciho postupu Videozaznam, setfizena data v tabulce, projektovy tym | 4/2016

Predbéiné podminky:

Znalost problematiky

Podpora ze strany vedeni firmy

Spolupréce Elend projektového tymu
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10.5 Rizikové analyza projektu

Rizikova analyza projektu (Tab. 10) bude zaméfena na hrozby, které byly definovany
v logickém ramci projektu. Projekt méa ve své podstaté 8 moznych hrozeb, které by mohly
projekt ohrozit. Jednotlivé hrozby byly nejdiive procentudlné ohodnoceny na zakladé
pravdépodobnosti jejich vzniku, dale k nim byl pfifazen mozny scéndf, ktery byl také
procentudlné¢ ohodnocen podle pravdépodobnosti vzniku a nakonec vynasobenim obou

pravdépodobnosti vznikla jejich celkova hodnota.

Z rizikové analyzy projektu vyplynulo, Ze nejvétsi pravdépodobnost vzniku mé nedostatek
Casu pro zpracovani projektu, coz bylo ohodnoceno stfedni hodnotou rizika. Velkou
pravdépodobnost vzniku maji také nedostatecné teoretické znalosti ze strany diplomanta,
které byly rovnéz ohodnoceny stfedni hodnotou rizika. U této hrozby je tieba navrhnout
opatfeni pro vyhnuti se jejimu vyskytu, kterym muze byt naptiklad dostudovani teoretické
problematiky. Stejnou hodnotou rizika jako ptedchozi dvé hrozby byl ohodnocen
nedostatek informaci, nespoluprace ze strany nékterych ¢lent projektového tymu, Spatné
zpracované analyzy, nespoluprace ze strany nékterych ¢lentt projektového tymu a
nekvalitné zpracovand prace. K akceptaci rizika doSlo u hrozeb zéniku spolecnosti a
selhani techniky v pribéhu projektu, protoze ob& hrozby byly ohodnoceny malou

pravdépodobnosti jejich vzniku.
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Tab. 10 Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani)

¥ Katuraosl
Cislo Hrozba P hrozby Scénaf Pscénafe | P celkova i ergcirle Dopad |Hodnota rizika Opatfeni
celkové P
Nedostatecné Neschopnost samostatné oo wreict
1 o , 30% ; ; 10% 1% 5P )] SHR problematiky souvisejici s
teoretické znalosti prace
DP
2 Selhéni techniky 20% [trata dat 25% 5% MP 0 MHR Akceptace
: Spatné zpr’acovane % Spatné nas}'aver'\y proces W ” WP 0 SR v Prubeznle konz'ultaura 5
analyzy sefizeni tleny projektového tymu
. Pribéiné konzult
4 | Nedostatekinformaci |  40% | Spatné aplikovana metoda 60% 2% 5 ) SHR ] . eznle onz'u auras
tleny projektového tymu
‘ Nedostafteﬂk Easlu o | e Neodevzdani dip!omové prace o o o o SR Dodriové.m' terminu
zpracovani projektu v terminu projektu
Nespolupréce ze strany
b nékterych ¢len 20% Zdreni projektu 40% 8% MP \D SHR Workshop, teambuilding
orojektového tymu
, Nekvalitné szracovana 250 Navrhy jsou neaplhkovate\nev 0 1 WP 0 SR vPrubeznfe konzﬂultaafes
prace praxi tleny projektového tymu
8 Zanik spoletnosti 5% | Neobhajeni diplomové prace | 50% 2,5% MP 0 MHR Akceptace
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10.6 Aplikace metody SMED

Tato Cast prace je zamétena na aplikaci metody SMED. Navazuje na analyzu souc¢asného
stavu sefizeni na soustruhu NG 400 CNC. Metoda bude aplikovana podle nasledujicich

tfech kroku:

e (ddéleni operaci externiho a interniho setfizovani
e Konverze interniho sefizovani na externi

e Zlepsovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho setizovani

10.6.1 Oddéleni operaci externiho a interniho sefizovani

Tato cast aplikace metody SMED je zaméfena na oddéleni téch cCinnosti, které lze
vykonavat, kdyz je stroj v chodu, tedy v piekrytém Case — externi ¢innosti a ¢innosti, které
je nutné vykonat, kdyZ stroj nepracuje a stoji — interni Cinnosti. V tomto ptipadé byly
vSechny cinnosti nutné pro vyménu provedeny vtom case, kdy byl stroj vypnut,
to znamena, ze byly interni a ani jedna z nich nebyla vykonana externé. Toto je velkym
nedostatkem procesu setizeni, protoze diky vykonani nékterych operaci mimo cas, kdy
stroj stoji, je mozné docilit kratSiho procesu sefizeni. Dokonce se zde objevily 1 nékteré
druhy plytvani, jako napiiklad cekani, hledani néjakého druhu pomucky (T klice,

imbusového kli¢e, hadry) atd. Toto plytvani je zapotiebi odstranit.

U prvniho sefizeni, tedy setizeni pro operaci hrubovani bylo nalezeno hned nékolik druh

¢innosti, které 1ze vykondvat v piekrytém case chodu stroje. Do téchto ¢innosti spadaji:

e Ptiprava a uschova naradi pro praci

e Piiprava nastrojl a jejich tischova

e Priprava dokumentace a jeji studium

e Pfiprava méfidel a méficich pomicek a jejich naslednd ischova

o Cisténi nafadi, méfidel, méficich pomiicek

o Cisténi nastrojl a nastrojovych drzaki

e Ostatni ¢innosti (pfiprava jetabu)
Nésledujici graf zobrazuje, ze celych 18 % ¢innosti by bylo mozné oznacit jako externi
¢innosti. Z celkového ¢asu setizeni 2 hodiny, 16 minut a 22 sekund, jenz byl stanoven
podle videozdznamu, tedy 18 % piipada externim ¢innostem, coz je 25 minut a 4 sekundy

zZ celé doby sefizeni. Mala c¢ast, tedy 3 %, celého setizeni byla tvofena ¢innostmi, které
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byly oznaceny jako zbyte¢né. Konkrétné se jednalo o 3 minuty a 20 sekund. Celych 79 %

¢innosti z celkové doby sefizeni je mozné vykonat jen tehdy, kdyZ je soustruh zastaveny.

Rozdéleni Cinnosti - serizeni pro operaci
hrubovani

»

Obr. 16 Rozd¢leni ¢innosti — sefizeni pro operaci

Navrh -

m externi
interni

m zhyteéné

79%

hrubovani (vlastni zpracovani)
V piipadé druhého sefizeni, tedy setizeni pro operaci hlazeni, se vyskytly podobné druhy

¢innosti, které by se daly oznadit jako externi.

Rozdéleni cinnosti - serizeni pro operaci
hlazeni

1%

Navrh -

u externi
interni

m zhytecné

86%

Obr. 17 Rozd¢leni ¢innosti — setizeni pro operaci

hlazeni (vlastni zpracovani)

V piedchozim grafu je znazornéno, Ze zhruba 13 %, tedy 26 minut a 52 sekund,

Z celkového Casu sefizeni je mozné oznacit za Cinnosti externi. Minimalni ¢ast ¢innosti
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je vykonavana zbyte¢né a je mozné ji odstranit. Velka ¢ast, a to celych 86 %, z celkového

Casu sefizeni je tvofena ¢innostmi internimi.

10.6.2 Konverze interniho sefizovani na externi

V této Casti prace jsou ¢innosti, které¢ byly vykonany béhem sefizeni a je mozné je prevést
na ¢innosti externi, podrobn¢ popsany a je jim vénovana vétsi pozornost. Tyto ¢innosti
jsou zde popsany pro obé dvé sefizeni zaroven, nebot se u obou druhii sefizeni
vyskytovaly podobné Cinnosti. V detailni analyze obou druhti setizeni jsou Cinnosti, které

je mozné pievést na externi, vyzna¢eny modrou barvou.
Priprava a uschova naradi pro praci

Operator, ktery si sam provadi sefizeni soustruhu NG 400 CNC si pfed samotnym
sefizenim nepfipravil zddné pomucky a naradi, coz ho béhem sefizeni znacn¢ limitovalo.
Béhem sefizeni neustdle chodil do skiin¢ ¢. 1 pro rizné naradi, jako naptiklad T kli¢,
imbusové klice, kli¢ na vyménu vyménnych platkd, kladivo, hadry apod. Vzdy po jejich
pouziti tyto pomticky vzal a odnesl je zpét do skiin€ a uloZil je do ni. Toto nafadi mohlo

byt jiz pfed sefizenim nachystano u stroje, doslo by tak k vyraznému snizeni doby sefizeni.
Priprava nastroja a jejich aschova

Operétor, coby setizova¢ stroje, vymeéiuje ve stroji ruzné nastroje a nastrojové drzaky.
Tyto nastroje ma uschovany ve skiinich €. 1 a €. 2. Pfed samotnym sefizenim si nepfipravil
ani jeden nastroj, a tak béhem setizeni chodil velice Casto k témto skiinim a zpét ke stroji.
Vzdy, kdyz vyjmul z revolveru néjaky néstroj a nastrojovy drzék, odesel ho ulozit do jedné
ze skiini. Dals$i Cinnosti, ke které doslo béhem sefizeni, byl odchod operatora do vydejny
pro vyménné platky slouZzici pro obrabéni kulatiny. Operator jde v tomto piipadé nejdiive
do Toolboxu, kde si pfes svilj osobni €ip objednd nové vyménné platky, ty si vezme
a potom musi jit se starymi vyménnymi platky do vydejny, kde se eviduje, kdo kolik
obdrZzel a vratil vyménnych platkl. Tyto veSkeré ¢innosti l1ze oznacit jako externi.
Piiprava dokumentace

Na zacatku prvniho sefizeni si operator piipravoval dokumentaci, kterou si nasledné
rozlozil, studoval si v ni a pfipevnil ji na stroj. Dale si také pfichystal zaznamy k vyrobnim
nastrojim a pfipevnil dal$i dokumentaci na ovladaci panel stroje. Tyto Cinnosti lze také

pfesunout na externi.
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Piiprava méridel a méricich pomicek a jejich nasledna tischova

V pribehu sefizeni musel operator rovnéz méiit nékteré néstroje, nastrojové drzéky apod.
Tuto ¢innost vykonéaval na rohu sk#in€ €. 1, kde si pripravil zatfizeni ur¢ené k méteni. Vzdy
kdyz si ptipravil novy nastrojovy drzak nebo nastroj ze skiiné ¢. 1 nebo ¢. 2, méfil danym
zatizenim jejich osové vysky.

Dalsim z meétidel, jenz si operdtor piipravoval a nasledné po pouziti uschovaval,
je magneticky drzak s indikatorem. Tato pomucka je ulozena ve skiini ¢. 2, kam pro
ni operator n€kolikrat béhem vymén musel zajit. Pomicku nejdiive musel sestavit, coz mu
pomoci ni hazivost nastroji. Upevnéni pomuicky a samotné méfeni uz na externi ¢innost

ptevést nelze, jelikoz stroj nesmi byt v chodu.

Cisténi nastroji, nastrojovych drzaki, naradi, méFidel, méFicich pomiicek

Bé&hem doby sefizeni operator Cistil pomoci hadry jednotlivé nastroje a nastrojové drzaky,
vSelijaké pomiicky a méfidla. Vykonaval tuto ¢innost pfed 1 po jejich pouZiti. Tato ¢innost
je pro bezporuchovy chod stroje velice diilezitou, je nutné ji délat, ale lze ji délat mimo

dobu sefizeni a snizit tak dobu, kdy je stroj pfipravovan pro novou operaci.
Ostatni ¢innosti

Do ostatnich ¢innosti, které by bylo mozno vykonat v dob¢, kdy je stroj zastaven, byla
zafazena napiiklad ptiprava oto¢ného jefabu. Operator musi mit pro kazdou davku
piipraven oto¢ny jetdb. Pozadavky na jefab jsou vétSinou podobné, ale nékdy je nutné

manipulovat s tézsi kulatinou a jefab se tomu musi pfizpasobit. Kupiikladu se musi

aplikovat na jefab magnet s vE&tsi nosnosti, coz zabere operatorovi n&jaky cas.
Shrnuti

Na zavér této ¢asti aplikace metody SMED byla sestavena ptehledna tabulka (Tab. 11),
v niZz je vycislena Uspora, které bylo dosazeno piesunem nékterych internich Cinnosti

na externi ¢innosti.

Tab. 11 Uspora po piesunu internich ¢innosti na externi (vlastni zpracovani)

D Sefizeni p-ro Celk?’vy c’as e ferery | (eafarem (B ?as pvo
operaci sefizeni uspore
1 Hrubovani 2:16:22 0:25:04 18% 1:51:18

2 Hlazeni 3:20:56 0:26:52 13% 2:54:04
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Piipravny ¢as, neboli Tbc cCas, ktery je zaznamenan v technologickém postupu (TP)
a je stanoven podle normativu, se po ptevedeni internich ¢innosti na externi zna¢né snizil.
Pro operaci hrubovéani to bylo o 33 %, tedy o zhruba 24 minut a pro operaci hlazeni
0 29 %, tedy 0 témét 27 minut.

Tab. 12 Uspora po piesunu internich ¢innosti na externi — Tbc &as

(vlastni zpracovani)

. Pfipravai pro | Tbcéasv| Naméreny Rozdil TP a Cas | Cas uspory | Cas po

operaci TP Thc cas namér uspory [%] uspore
1 | Hrubovani | 1:10:00 |  1:12:11 - 0:23:59 | 33% | 0:48:12
2 Hlazeni 1:50:00 1:34:13 0:15:47 0:26:52 29% 1:07:21

10.6.3 ZlepSovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho sefizovani

V tomto kroku metody SMED bude navrzeno nékolik doporuceni, diky kterym dojde ke

snizeni ¢asu internich a externich ¢innosti.
Zbytecné ¢innosti

Tyto Cinnosti nebyly zafazeny mezi externi. Jednalo se totiz o Cinnosti, bez kterych
by se samotné sefizeni zcela nepochybné obeslo. Témito ¢innostmi bylo hledani pomtcek
(imbusové klice, nastrojové drzaky, T kli¢, Sroubovak), ¢ekani a komunikace s kolegou.
Celkovd mozna uspora v pfipadé odstranéni vSech zbytecnych cCinnosti, jak v ptipadé
sefizeni pro operaci hrubovani, tak pro operaci hlazeni, je vidét na obrazcich ¢. 16 a €. 17.
Z hlediska sefizeni pro operaci hrubovéani se jedna konkrétné o usporu s hodnotou
3 minuty a 20 sekund. A v pfipad¢ sefizeni pro operaci hlazeni se jedna o uUsporu

s hodnotou 54 sekund.

V tabulkach jednotlivych sefizeni v analyze soucasného stavu jsou tyto zbyte¢né ¢innosti

Zvyraznény pomoci ¢ervené barvy.
SniZeni ¢asu utahovani a povoleni Sroubti

Kazdy nastroj a nastrojovy drzak v revolverech a celisti ve sklic¢idle jsou pfipevnény
Srouby. Dokonce 1 kdyz operator nastavuje vysSku podpernych desek u lunety ¢. 1 a €. 2,
potiebuje T kli¢. Tyto ¢innosti, kdy operator povoluje Srouby na riznych mistech ve stroji

pfi jeho zastaveni, jsou vSechny interni. Celkovy ¢as vSech téchto €innosti pii sefizeni
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na operaci hrubovani byl 7 minut a 39 sekund. Jednotlivé ¢innosti a jejich Casy trvani jsou

uvedeny v néasledujici tabulce (Tab. 13):
Tab. 13 Cinnosti s utahovanim a povolenim $roubti
pfi sefizeni pro operaci hrubovani (vlastni

zpracovani)

Cinnost Cas operace

OdSroubeni a utazeni Celisti 0:01:04
Odsroubeni nastroje 0:00:52
Odsroubeni nastrojového drzaku 0:00:41
Setizeni vySkovych podpérek 0:00:23
Utazeni nastroje 0:03:39
UtaZeni nastrojového drzaku 0:01:00

Cas celkem 0:07:39

Celkovy cas vSech Cinnosti pfi sefizeni na operaci hlazeni byl 11 minut a 33 sekund.

Jednotlivé Cinnosti a jejich ¢asy trvani jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab. 14):

Tab. 14 Cinnosti s utahovanim a povolenim §roubti

pfi sefizeni pro operaci hlazeni (vlastni zpracovani)

Cinnost Cas operace

Odsroubeni Celisti 0:01:18
Odsroubeni centrovaciho hrotu 0:00:17
Odsroubeni nastroje 0:02:18
Odsroubeni nastrojového drzaku 0:01:07
Sefizeni vyskovych podpérek 0:01:39
UtaZeni Celisti 0:00:31
UtaZeni centrovaciho hrotu 0:00:09
UtaZeni nastroje 0:02:40
UtaZeni nastrojového drzaku 0:01:34

Cas celkem 0:11:33
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Z hlediska zkraceni ¢asu téchto ¢innosti by bylo vhodné pouzit Sroubovék s akumulatorem.

Kdyz bude operator vyuzivat jeden z téchto Sroubovaki, dojde zajisté ke snizeni Casu.

Pro dané tucely byl vybran akumulatorovy Sroubovak Bosch GSR 10,8-2-LI. Tento
Sroubovak je pro danou préci idedlni. M4 mimotadné kratkou konstrukei, diky ¢emuz
snim lze optimalné¢ manipulovat 1 ve stisnénych prostorech a prostorech nad hlavou.
Sroubovak ma dostateéné silny vykon, ktery zabezpecuje vysoky kroutici moment. Navic
obsahuje diodové svétlo, které se hodi pro prace v tmavSich prostorech stroje. Jeho
pofizovaci cena je na eshopu firmy Bosch 2 180 K¢ s DPH. Je nutné, aby byla spole¢né
snim zakoupena sada bitl majicich rizné rozméry. Tyto sady se Vvtomto obchodé

pohybuji v cenové relaci od 300 do 1000 K¢ s DPH. (Eshop Bosch, 2013)

Obr. 18 Akumulatorovy Sroubovak (Eshop Bosch, 2013)

Zkouska tohoto navrhu nebyla provedena, protoze akumulatorovy Sroubovak nebyl
zakoupen a spole¢nost ho nema ani na sklad¢é. Diky tomu nemohla byt pfesné vyc¢islena
nasledna Casova uspora. Odhad technologa je 30% tuspora Casu, to znamend pro prvni
sefizeni usporu 2 minuty a 18 sekund a v pfipad¢ druhého sefizeni 3 minuty
a 28 sekund.

Eliminace chiize

Pro ndradi

Z hlediska eliminace chtize pro nafadi lze doporucit dvé mozné varianty. VSechno naradi,
které je potiebné pfi sefizeni stroje, je uloZzeno ve skiini €. 1, ktera lezi u stroje pomérné
blizko. Operator ale tuto chtizi vykonava nékolikrat za sefizeni, a proto je vhodné vymyslet
lepsi feSeni, nez uloZeni veSkerého naradi ve sk¥ini ¢. 1. Optimalni je, aby nafadi bylo

dostupné na dosah ruky.
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Jednou z moznych variant, ktera by zcela eliminovala chiizi pro nafadi, by byl pracovni
opasek na naradi. Operator by mohl nosit veskeré potfebné naiadi neustale u sebe. Na
opasku by mohl mit veskeré¢ imbusové klice, T kli¢, klice na vyménu vyménnych platka,
kladivo, pracovni rukavice apod. Opasek na naradi znacky Stanley (Obr. 19) Ize zakoupit

napiiklad na internetovém obchodé www.peddy.cz za necelych 400 K¢ s DPH.

Obr. 19 Opasek na natradi (Opasek na nafadi STANLEY, 2016)

Dalsi variantou eliminace chtize pro naradi je nasténna tabule na bo¢ni strané stroje nebo
vedle ovladaciho panelu. Idealni prostor pro jeji umisténi je vedle ovladaciho panelu,
protoze pracovnik se pfevazné pohybuje okolo néj a bo¢ni strana stroje neni zcela na dosah
ruky. Existuji dvé varianty téchto nasténnych tabuli, a to dérovana s hac¢ky anebo tabule
s magnetickymi pasky. Tabule je vhodnou vizualiza¢ni pomuckou, diky které 1ze vidét jiz
z dalky, zda je dany nastroj k dispozici nebo ne. Vhodnym dopliiujicim prvkem tabule by
mohly byt, bud’ namalované obrysy jednotlivych druhti nafadi anebo jejich popisky,
a to kvili tomu, aby se zamezilo vraceni nafadi na jiné, nez je jejich standardni misto

ulozeni.

Pro nastroje, pomiicky, méridla

Chtize pro rizné nastroje a jejich uschova je dalSim velice obvyklym jevem pii procesu
sefizeni. Tyto nastroje maji standardni misto ve skiinich ¢. 1 a €. 2 a operator pro né, stejné
tak jako v pfipad¢ naradi, neustale chodil. Naopak pfi jejich vyjmuti ze stroje s nimi chodil

zpét k témto skiinim a uschoval je do nich. Kviili tomuto je vhodné navrhnout feseni.

Tim by mohl byt kuptikladu pojizdny vozik s kolecky, na ktery je mozné ukladat veskeré
nastroje potiebné pro sefizeni stroje. Konkrétné se jednd o nastrojové drzéky, magneticky
stojanek s indikatorem, obrabéci nastroje, vyménné platky, unaSe¢, konzervacni sprej,
odmast'ovaci pripravek, hadry na ¢isténi apod. Vozik musi mit urcité vlastnosti, musi byt

dostate¢né velky, aby se na né& veSly vSechny véci, jeho konstrukce musi byt pevna,
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nejlépe vyrobend zoceli. Ulozeni veSkerych pomucek musi byt pichledné,
aby nedochédzelo ke hledani. Umisténi voziku musi byt co nejblize ke stroji,

tak aby se co nejvice zamezilo chizi operatora a mél pomucky po ruce.

Dany vozik si miZe spole¢nost sama vyrobit prostiednictvim oddéleni udrzby nebo je ho
mozné zakoupit napiiklad v internetovém obchodé www.manutan.cz za 6 908 K¢ s DPH.
(Policovy vozik, 2016)

Vozik by vyfesil i problém s méfidly, pro které si operator chodi do skiin€ ¢. 2 a nasledné

je do ni po jejich pouziti opét uschovava.

Uprava layoutu

Dalsi navrh, jenz by snizil ¢as ¢innosti sefizeni, navazuje na jiz provedenou analyzu
operatorovych pohybti pomoci Spaghetti diagramu. Spaghetti diagramy pro sefizeni pro
ob¢ operace ukazaly, ze operator velice Casto vykondva pohyb ke skiini ¢. 1 nebo €. 2
od stroje a také od ovladaciho panelu stroje. Z tohoto dtivodu by bylo vhodné jeho pohyby
redukovat a skiiné posunout blize ke stroji. Neni mozné je redukovat tak, aby uplné
vymizely, protoze operator se pii své praci u stroje pohybuje po kovovém primyslovém
roStu, ktery brani bliz§imu postaveni skiini ke stroji. Tento ro$t u stroje musi byt
z ergonomickych divodi. Je ale moZzné pfisunout napiiklad skiiii €. 1 pfimo k roStu a skiin
¢. 2 postavit na misto skiin€ ¢. 1. Idedlni variantou je postavit skiiné k roStu obg,
ale bohuzel se k nému nevejdou diky svym velkym rozmérim. Skiin €. 2, jelikoz je vysoka
2 metry, by navic piekazela operatorovi pfi manipulaci s oto¢nym jefabem. Momentalné
se pfimo u roStu nachazi pracovni stil, ktery by bylo mozné posunout blize uli¢ce (zluta

linie) a zrusit misto pro vstupni materidl a hotové vyrobky, jenz se nevyuziva.

K vylepSeni tohoto navrhu by pfispélo pieskupeni polozek v obou skiinich tak,
aby se pokud mozno ve skiini €. 1 vyskytovaly vSechny polozky, které¢ pracovnik pouziva
pii sefizeni nebo alespon, aby se v ni vyskytovaly ty s nejfrekventovanéjsim pouzitim.
Ve skiini €. 1 se nyni nachézi vétSina véci potiebnych pro sefizeni, ale bylo by jeste tieba
sem piesunout veskeré nastroje, magneticky stojanek s indikatorem, Cistici prostiedky,

konzervacni olej a vSechna méftidla.

Na nésledujicim obrazku (Obr. 20) je vyobrazen navrh nového layoutu pracovisté

Jjiz se zminovanymi navrhy na zlepSeni.
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Layout pracoviste =5

——

Legenda:

NG 400 CNC
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Materidlovy tok - vstup

Materialovy tok - wstup

.

Pracowni stil

Misto pro vstupni material a
hotové wyrobky

Regal/skrin se spotrebnim
materialem a naradim

Priprawvky

SKH¥C. 2 l[ W

Odpad

| [HNEQ NER 2V

Strojni zafizeni

Obr. 20 Navrh nového layoutu pracovisté (vlastni zpracovani)

Shrnuti a Uspora

Z uvedeného vyplyva, Ze operator tedy pti obou sefizenich velice Casto chodi. Chizi je
mozné zcela eliminovat pouZitim pracovniho opasku na néaradi a zmiflovaného voziku, obé
pomtcky by totiz byly na dosah ruky operatora. Ostatni feSeni jako je nasténna tabule nebo

uprava layoutu chiizi totiz zcela neodstrani.

Pti rozboru jednotlivych ¢innosti bylo zjisténo, Ze chiize pro vySe zminéné druhy pomicek
v piipad¢ prvniho sefizeni trvala operatorovi celkem 12 minut a 55 sekund, z toho by
bylo mozné odstranit pomoci voziku 8 minut a 24 sekund a zbytek Casu pomoci
pracovniho opasku, tedy 4 minuty a 31 sekund. U druhého setizeni chtze trvala celkem 13
minut a 12 sekund - vozik by zde odstranil chtizi v hodnoté 9 minut a 5 sekund a pracovni

opasek zbylé 4 minuty a 7 sekund.
Shrnuti (10.6.3)

Nasledujici tabulka (Tab. 15) zobrazuje celkovou tusporu po tietim kroku metody
SMED - zlep$ovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho sefizovani. Cas
celkové uspory je souctem Cast pii odstranéni zbytecnych Cinnosti, pouziti pracovniho

opasku, voziku a akumulatorového Sroubovaku:
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Tab. 15 Uspora po zlep$eni internich a externich ¢innosti (vlastni zpracovani)

ID | Sefizeni pro operaci | Celkovy &as sefizeni | Cas tspory | Cas tspory [%] Esa;o;;z
1 Hrubovani 2:16:22 0:18:33 14% 1:57:49
2 Hlazeni 3:20:56 0:17:34 9% 3:03:22

Ptipravny cCas, neboli Tbc Cas, se po této Casti také snizil, pro operaci hrubovani to bylo

0 24 % a pro operaci hlazeni 0 18 %.

Tab. 16 Uspora po zlep$eni internich a externich ¢innosti — Tbc ¢as

(vlastni zpracovani)

D Priprava ;.>ro Thccasv Namevreny Thc e e Cas uspory (’Zas pvo

operaci TP cas [%] uspore
1 Hrubovani 1:10:00 1:12:11 0:17:34 24% 0:54:37
2 Hlazeni 1:50:00 1:34:13 0:17:18 18% 1:16:55

10.7 Navrh nového serizovaciho postupu

V této casti prace bude na zakladé predchozich analyz a aplikace metody SMED
vypracovan novy sefizovaci postup pro oba druhy sefizeni. Bude se jednat o sefizovaci
standard, kterym bude zobrazena posloupnost jednotlivych kroka sefizeni a také to, kdy
se maji vykondvat. Tento navrh bude pouze doporucenim pro spolecnost, je mozné

ho v budoucnu vylepSovat a upravovat.

Je dllezité aby pfed zavedenim nového sefizovaciho postupu byl operator pracujici
u soustruhu proskolen a podrobné informovan o jednotlivych krocich postupu. Béhem
Skoleni je rovnéz nutné informovat operatora o piinosech, které mu ptinese tento standard.
Ptinosem bude pfedevSim zlepSend organizace prace. DalSim krokem je pravidelny trénink

sefizeni podle setizovaciho postupu.

Navrh nového sefizovaciho postupu je uveden v piiloze této prace (ptiloha PIII).

10.8 5S - navrhy

V navaznosti na audit 5S popsany v analytické ¢asti prace byl vypracovan katalog opatieni

(viz. ptiloha PII) s popisem chyb a s navrhovanymi opatienimi pro zlepSeni soucasného
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stavu a zamezeni hledani. Katalog byl pfedan mistrovi, pod kterého spada dané pracovisté.

Ten by mél zabezpecit odstranéni zjisténych chyb.

Pro dodrzovani navrzenych opatieni po jejich zavedeni je nejvhodnéjsi kontrola pracovisté
pii piebirani smén, ale to neni z divodu jednosménného provozu na pracovisti mozné.
Proto 1ze navrhnout kontrolu mistrem, ktery bude na konci smény hodnotit stav pracovisté

a piipadné nedostatky zapise do kontrolni karty (Obr. 21).

S — Jméno Stav Pozndmky Podpis Podpis
pracovnika | Vyhowujici | Nevyhovuijici pracovnika | mistra

1.2.2016 | Woller X

2.2.2016 Woller b Neuklizené Epony

3.2.2016 Woller X

Obr. 21 Piiklad kontrolni karty (vlastni zpracovani)

10.9 Navrh z oblasti ergonomie

Z hlediska ergonomie Ize spolecnosti doporucit zakoupeni ergonomické primyslové
rohoze pro dané pracovisté. Operator pii praci totiz stoji pfevazné na kovovém
pramyslovém rostu a jeho zada tim hodné trpi. U stroje je také mozné setkat se naptiklad
s emulzi, kterd klouze a mohlo by tak dojit k Urazu. Dale se zde vyskytuji obc¢as kovové
Spony. Z tohoto diavodu je tieba zvolit pramyslovou rohoz, kterd bude protiskluzova,
odolnd vici chemikaliim, dérovana kvili odvodu tekutin a rychlejSimu vysychani. Rohoz
by dale méla byt vyrobena ze 100 % nitrilu a nikoliv z bézného kaucuku, ktery by mohly
Spony velice rychle potrhat.

Spole¢nost by mohla zakoupit kupiikladu rohoZz na internetovém obchodé s nazvem Happy
End. Zde je mozné zakoupit rohoz o rozmérech 91 x 91 centimetrti za cca 6 000 K¢ s DPH.
Pro dané pracovisté by byly potfebné rohoze tfi, plus by bylo dobré zakoupit i nabehové
hrany pro dvé bo¢ni strany rostu, tedy tam, kde operator na podium vchazi. Nabéhové
hrany vychazi celkové na zhruba 1200 K¢. s DPH. a rohoZ na cely kovovy rost
na cca 18 000 K¢, dohromady potom na téméf 20 tisic K¢ s DPH. (Modulova rohoz

protiskluzové — dérovana, 2016)

10.10 Navrh na snizZeni Tbc Casu

Po aplikaci metody SMED na sefizeni pro operaci hrubovéani a pro operaci hlazeni, lze

zménit Cas v technologickém postupu spolecnosti. V technologickém postupu je
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na sefizeni pro operaci hrubovani stanoven davkovy ¢as Tbc na 70 minut a pro operaci
hlazeni 110 minut. Cas uspory je v prvnim piipadé 33 minut (46 % z naméfeného Zasu)
a v druhém piipadé 35 minut a 34 sekund (38 % z naméfeného casu). K vyslednému casu
po uspote byla pfictena ptirdzka 5 % pro osobni potieby operatora a nasledné byla tato
hodnota zaokrouhlena na desitky nahoru. Vysledny Tbc ¢as vySel pro sefizeni pro operaci

hrubovani 41 minut a 10 sekund a v ptipad¢ hlazeni 1 hodin, 1 minuta a 40 sekund.

Tab. 17 Navrh nového Tbc ¢asu (vlastni zpracovani)

Pfiprava | Tbc éas | Naméreny | Cas ﬂ:a:r Caspo | Navrh Rozdil oproti
pro operaci | vTP Thc cas | uspory [F:/] y uspofe | normy | ptvodni normé
0

1 |Hrubovani |1:10:00| 1:12:11 |0:33:00| 46% 0:39:11 | 0:41:10 0:28:50

2 | Hlazeni 1:50:00 | 1:34:13 |0:35:34| 38% 0:58:39 | 1:01:40 0:48:20
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Tato ¢ast prace bude vénovana zhodnoceni projektu nejprve z hlediska finan¢niho a poté
Z hlediska casového. Nakonec budou vycisleny ndklady projektu a vypoctena doba
navratnosti investice. Pfi vypoc¢tu piinosu projektu, tedy jeho vyslednych uspor pro firmu,

bude po¢itano s naklady na hodinu prace soustruhu NG 400 CNC v hodnot¢ 900 K¢.

11.1 Casové Uspory

Po aplikaci metody SMED na sefizeni pro operace hrubovani a hlazeni, doslo k vyraznym
casovym usporam, v piipad¢é prvniho sefizeni tomu bylo 34 minut a 16 sekund (25 %
z celkového Casu sefizeni) a v ptipadé druhého sefizeni 35 minut a 50 sekund (18 %
z celkového &asu sefizeni). Casové uspory a celkovy &as jednotlivych sefizeni po uspofe

jsou zaznamenany v nasledujici tabulce (Tab.18):

Tab.18 Celkova ¢asova tspora po aplikaci metody SMED (vlastni zpracovani)

v . e . Cas . €as po
D 0,
| Serizeni pro operaci | Celkovy cas sefizeni e Cas Uspory [%] e
1 Hrubovani 2:16:22 0:34:16 25% 1:42:06
2 Hlazeni 3:20:56 0:35:50 18% 2:45:06

Z hlediska ro¢nich Uspor projektu bude vychdzeno z historickych dat spole¢nosti, a to
konkrétné z dat roku 2015. V minulém roce bylo dle systému na soustruhu NG 400 CNC
provedeno celkem 171 sefizeni pro operaci hrubovani a 171 sefizeni pro operaci hlazeni.

V tabulce (Tab. 19) je vyobrazena celkova piedpokladana ro¢ni ¢asova tispora:

Tab. 19 Ro¢ni tGspora po aplikaci metody SMED (vlastni zpracovani)

ID Sefizeni pro operaci | Pocet sefizenizarok | Cas tspory Celkovy cas uspory
1 Hrubovani 171 0:34:16 97:39:36
2 Hlazeni 171 0:35:50 102:07:30

Ro¢ni ¢asova tispora v prvnim ptipadé je téméf 98 hodin a v druhém piipadé 102 hodin.

11.2 Finanéni Uspory

Pfi vypoc¢tu finanénich uspor projektu bude pocitano s hodnotou nakladt na hodinu prace

stroje 900 K¢. Roc¢ni finan¢ni uspora (Tab. 20), jejiz vypocet vychazi z vysledku celkové
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ro¢ni ¢asové uspory, vySel v prvnim piipad¢ téméi 88 tis. K¢ a v druhém témér 92 tis. K¢,

celkem tedy 179 807 K¢.

Tab. 20 Ro¢ni finanéni uspora (vlastni uspora)

11.3 Naklady na projekt

ID Sefizeni pro operaci | Naklady [Ké/h] | Celkovy €as tGspory | Finanéni Gspora [K¢]

1 Hrubovani 900 97:39:36 87 894

2 Hlazeni 900 102:07:30 91913
Celkem 179 807

Celkové nédklady projektu aplikace metody SMED zahrnuji mzdové néklady veSkerych

pracovniku, ktefi se na projektu podileli. Do dalSich nakladd projektu spadd piipadny

nakup akumulatorového Sroubovaku a bitd, pracovniho opasku, ergonomické primyslové

rohoze a pojizdného voziku s kolecky. Celkové naklady projektu jsou 49 132 K¢ a vyse

jednotlivych nakladu je zobrazena v tabulce (Tab. 21):

Tab. 21 Celkové naklady projektu (vlastni zpracovani)

Naklady Castka
Mzdové naklady 20 000 K¢
bNii}l(up akumuléatorového Sroubovéaku a 5 480 K&
Nékup pracovniho opasku 390 K¢&
Nékup ergonomické priumyslové rohoze 19 354 K¢
Nakup pojizdného voziku 6908 K¢
Celkem 49 132 K¢

11.4 Doba navratnosti investice

Pro kone¢né zhodnoceni projektu byla spocitina doba navratnosti investice. Ta je

vypoétena pomoci podilu vySe zobrazenych investi¢nich nakladi plynoucich z aplikace

metody SMED a ptedpokladané ro¢ni Gspory po zavedeni navrhovanych opatfeni.

Doba navratnosti investice =

Investi¢ni ndklady

Predpokladana ro¢ni ispora
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49 132 K¢

Doba névratnosti investice = —————=
oba navratnosti investice 179 807 K¢

Doba navratnosti investice = 0,27 roku

Podle piedchazejicich vypoétt je tedy doba navratnosti investice navrhovanych feSeni

piiblizné ¢tvrt roku, coz je pro spolecnost velice ptiznivy vysledek.

V nésledujici tabulce (Tab. 22) je zobrazena postupné c¢asova a finan¢éni tuspora
jednotlivych navrhu, dale jejich pofizovaci ceny a nakonec doba navratnosti této investice
ve dnech. Do téchto vypocti nebyl zahrnut vypocet doby navratnosti pii nakupu

ergonomické primyslové rohoze, protoze jeji doba navratnosti je nevycislitelna.

Tab. 22 Vypocet navratnosti investice jednotlivych navrhi (vlastni

zpracovani)
Casova Finanéni .. . | Navratnost
. . Investicni | . X
uspora uspora naklady investice
(rocni) (rocni) (ve dnech)

Nakup akumulatorového
Sroubovaku a bitt

Nakup pracovniho opasku | 24:36:18 | 22 145 K¢ 390 K¢ 6,43

16:26:06 | 14792 K¢ | 2480K¢ 61,20

Nakup pojizdného voziku | 49:49:39 | 44 845K¢ | 6908 K¢ 56,23

Doba navratnost investice je nejnizsi u polozky nakupu pracovniho opasku, a to pfiblizné
sedm dni. Naopak nejvyssi doba navratnost byla vypoctena pro akumulatorovy Sroubovak

a bity, jedna se o hodnotu piesahujici 60 dnt.
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ZAVER

Diplomové prace byla zaméfena na aplikaci metody SMED na sefizeni stroje NG 400
CNC, ktery se ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.o. pouziva pro obrabéni hiidelovych
a ty¢ovych materialti. U tohoto stroje dochéazi ke dvéma typtim sefizeni a metoda SMED
byla aplikovana na oba typy. Prvnim z nich bylo sefizeni pro operaci hrubovani a druhym
sefizeni pro operaci hlazeni. Sefizeni se lisi svoji délkou, a to predevsim diky tomu, Ze pfi
operaci hlazeni dochazi k vynalozeni vétsiho mnozstvi ¢asu na méfeni hotového vyrobku.
Cilem prace bylo snizit dobu sefizeni alespon o 10 % oproti plivodnimu stavu,

a to u kazdého typu setizeni zvIast’.

V teoretické Casti prace bylo pomoci literarnich a elektronickych zdrojiu prostudovano
a popsano n¢kolik oblasti, jenz poslouzily jako teoreticky podklad pro analytickou
a projektovou ¢ast prace. Byl zde popsan pojem primyslové inZenyrstvi a jeho vybrané
metody, produktivita, §tihld vyroba, plytvani a jeho druhy, metoda SMED, standardizace
a dal$i potiebné metody pro zpracovani prace, jako napiiklad layout, OEE, metoda pro

urceni cile projektu SMART a spaghetti diagram.

V dalsi c¢asti prdce po sezndmeni se s pracovis§tém, jeho obsluhou a strojem, byla
provedena analyza soucasné¢ho stavu sefizeni na soustruhu NG 400 CNC piedevs§im
za pomoci analyzy potfizen¢ho videozdznamu obou typl sefizeni a spaghetti diagrami

obou procest.

V projektové casti prace byl definovan cil projektu, byl sestaven projektovy tym, SWOT
analyza projektu, logicky ramec a rizikova analyza RIPRAN. Dale byla jiz aplikovana
metoda SMED na oba typy sefizeni. Nejdiive doSlo k oddéleni externich a internich
operaci, dale k jejich konverzi a nakonec K jejich vylepSovani. Po této Casti byl sestaven
navrh nového setizovaciho postupu. V ndvaznosti na audit 5S byl sestaven katalog opatieni
a byla navrhnuta kontrolni karta pro dodrZzovani navrzenych opatfeni. Ve spojistosti
s aplikaci metody SMED bylo navrzeno snizit normovany Tbc Cas a byl zde také

doporucen navrh z oblasti ergonomie.

Po ptevedeni nékterych internich ¢innosti, které byly vykonany v pribéhu obou sefizeni,
na externi ¢innosti, po jejich zlepSeni odstranénim zbyte¢nych Cinnosti a pfipadnym
pouzitim pomucek, jako je pracovni opasek, vozik a akumulatorovy Sroubovak byla doba
sefizeni pro operaci hrubovani snizena 0 25 % a pro operaci hlazeni o 18 %. Cil prace

snizit dobu sefizeni alespont o 10 % u obou typtu sefizeni, byl tedy splnén. Ro¢ni finan¢ni
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uspora ¢ini celkem 179 807 K¢&. Diky sniZeni doby sefizeni dojde jisté ke zvySeni hodnoty
vyuziti strojniho zafizeni a nasledné i zvySeni hodnoty OEE. Na konci prace byly
vyCisleny mzdové néklady a naklady jednotlivych navrhti projektu. Nasledné byla
spocitana celkova doba navratnosti investice a potom také doba navratnosti jednotlivych

navrhu.

Spole¢nost by neméla v analyze téchto procest ustavat, pii opakované analyze je totiz
mozné, ze budou objeveny i dalsi nedostatky, dalsi druhy plytvani a proces bude mozné

jeste vice zefektivnit.
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CNC  Computer Numerical Control
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SEZNAM PRILOH

Pl Vysledek auditu 5S
PIl  Audit 5S — katalog opatieni

PIIl  Néavrh nového setizovaciho postupu



PRILOHA PI: VYSLEDEK AUDITU 58

(vlastni zpracovani dle internich zdroj spole¢nosti)

Audit 55 T=5

Sebehodnoceni mistrem Nazev pracovisté Obrobna NG400
Audit interniho auditora X Datum auditu 5.2.2016
Audit externiho auditora Hodnoceny pracovnik Vichtora
Audit provadi Hloch Smér vvoliiovdni formuldie
A B C D E F G H 1
1.8 - Vylﬁd-éno 1 2.S - Usporadano 3.S - Cisté a funkEni 4.5 - Standardy 5.8 - Disciplina

Je pracovisté IMa polozka Je poloZka lJsou poloZky Jsou Existuje Existuje Je zpracovano Jsou
PI"edméty vytfid&no od definované uloZena na na pracovisti poloZky Eisté standard standard tydenni odstranény nedostatky

nepotfebnych misto? Je viditelné definovaném joznateny, neposkozensd a EistEni? uloZeni? sebehodnoceni z pfedchoziho

poloZek? pokud poloZka chybi? mist&? Identlﬁkovani? |funk6ni? (LAYOUT) mistrem? auditu?
Nastroje 1

Strojni zafizeni

Pripravky

|Manipulaéni vy i 1
|Material wyrob

IMaterial pomocny 1 1

Kabely, hadice

Stoly

Skiiriky {obsah a stav)

Cistici prostredky

(Odpadové nadoby

Lékarnicka (obsah)

ProtipoZdrni vybaveni, DOPP

Podlaha (vE. znageni)

Stény, dvere, okna

Dokumentace

Nasténky [obsah)

Plakaty, nalepky, ...

(Osobni véci 1

Svacinovy kout

Vysledek auditu: 87%
1st audit for Mr. Vichtora
ici Skdla:
[0-69% NEVYHOVUIICT 70-90% DOBRY [91-95% VELMI DOBRY _ [96-100% VYNIKAJICI |

Pokyny k hodnoceni:

1. Nejprve kontroluje auditor, zda-li je provadéno sebehodnoceni mistrem a splnéni napravnych opatfeni z pfedchazejicich auditd
2. Pole, kterd jsou podbarvena 3edou barvou se nehodnoti

3. V pfipadé zjisténi neshody se do pole vypise 1

4. Pokud auditor zjisti 1 pfipad neshody je celd auditovana oblast/otdzka nesplnéna

5. Pokud se na pracoviti opakuje stejna zavada, mie auditor misto 1 vyplnit hodnotu dle poétu opakovani zdvady, napf. 3

6. Pfi zdpisu nesplnéni pofizuje auditor fotografii, kterou s popisem neshody vklida do Katalogu neshod



PRILOHA PII: AUDIT 5S —- KATALOG OPATRENI

(vlastni zpracovani dle internich zdroji spolecnosti)

" Interni Audit 5S
=5
fe——

Katalog opatreni - Obrobna NG400

10.2.2016

Bud' se metr nenachazi na svém standardnim
misté, nebo pro néj standardni misto neexistuje.
Oznacit standardni misto - pri umistnéni vzdy
zohlednit frekvenci pouzivani.

Pro eliminaci plytvani je potreba mit polozky
lépe roztridéné. Také neni jasné co chybi, kdyz
to zrovna neni na svém miste.



¥y

Idealné by méla byt jenom jedna polozka v
jednom separatoru - mista je ve skrini dost,
zamyslet se nad lepsi systematizaci.

Véci, které nejsou potreba k vykonu prace, z
pracovisté odstranit.

Nic neodkladat volné na zem a také neopirat
ve vertikalni poloze. Hrozi poskozeni, Uraz,
brani to (klidu atd. Také neni oznaceno jako
standardni misto.




PRILOHA PIII: NAVRH NOVEHO SERIZOVACIHO POSTUPU

(vlastni zpracovéani)

Poradi Cinnost
1 Priprava dokumentace k dalsi davce - vyrobni dokumentace, podklady pro nastaveni
o ’ programu stroje, vykresova dokumentace, podklady k vyrobnim nastrojim
A,f‘ 2. Pfiprava na nasledné sefizeni - studium vyrobni a vykresové dokumentace
1'2 3 Aplikace podkladu k vyrobnim ndastrojim a podkladd pro nastaveni programu stroje na
© ’ ovladaci panel
N Uschova dokumentace k predchozi dévce - podklady pro nastaveni programu stroje,
N 4
N ’ vykresova dokumentace, podklady k vyrobnim nastrojim
o 5. VloZeni vyrobni dokumentace do bedny na hotové vyrobky pro predchozi davku
<
O Kontrola zda se na pracovisti nachazi vsechny pomucky, které mohou dojit a jsou potfebné
6
g ’ pfi seZizeni - hadry, vyménné platky (pokud ne, tak jejich doplnéni)
28 Pfiprava pracovniho opasku na naradi - akumulatorovy Sroubovak, nahradni bit, kladivo,
o 7
: ’ ochranné bryle, hadry, vyménné platky, konzervacni sprej
1) 8. Ptiprava zafizeni na méreni osovych vysek a souososti nastrojt
o) 9. Cigténi méFidel a mé¥icich zafizeni
b 10. Cidténi nastrojl a nastrojovych drzakd nutnych pro nasledujici davku
wn 11. Méreni nastrojl a nastrojovych drzakl nutnych pro nasledujici davku
-8 12. Ptiprava nastroju a nastrojovych drzakd na vozik ke stroji
c 13 Ptiprava pomucek na vozik - magneticky stojanek s indikatorem, Cistici prostfedek, dorazovy
@) ’ hrot, metla, hacek na kovovy odpad, unaseci hrot
14. Ptiprava jefabu - aplikace vhodného magnetu a nastaveni pozice jefdbu
~— 15. Otevreni dvefi stroje
\% 16. Odepnuti hiidele ze stroje
> 17. Vyjmuti hfidele pomoci jefabu, vloZeni na pracovni stul
8 18. Cidténi hiidele pomoci stla¢eného vzduchu a hadry
S 19. Vizudlni kontrola a méreni hfidele z predchozi davky
E 20. Ciéténi stroje pomUckami k ¢isténi - metla, hadra, hacek na kovovy odpad, Cistici prostredek
— 21 Povoleni Sroubu nastrojovych drzakd a nastroji pomoci akumulatorového sroubovaku a
g ) jejich odloZeni na vozik
GLJ 22. Cisténi revolveru €. 1 a &. 2 pomoci hadry
o 23. Promazani revolveru €. 1 a €. 2 konzervacnim olejem
o 4 Cidténi nastrojovych drzakd a nastrojl, které budou poufity i pro dal$i davku pomoci hadry a
o ) stla¢eného vzduchu
!5_ 25. Meéreni nastrojovych drzakd a ndstrojl, které budou pouZity i pro dalsi davku
~— 26. VloZeni a utaZeni jednotlivych nastrojd a nastrojovych drzakd do revolveru ¢. 1a €. 2
GCJ 27. Méreni hazivosti nastroju pomoci magnetického stojanku s indikdtorem
N 28. Kontrola stavu vyménnych platk( a jejich pripadnd vyména
>EI_) 29 Odejmuti Celisti ze sklic¢idla pomoci akumulatorového Sroubovaku a jejich ocisténi pomoci
(7} ) hadry a stlaceného vzduchu
! 30. Promazani sklic¢idla konzervacnim olejem
8 31. Nasazeni Celisti do skli¢idla pomoci akumuldtorového Sroubovaku
b 32. Nastaveni pozice koniku, revolveru ¢. 1a €. 2, lunety ¢. 1a €. 2
@z 33. Setizeni vyskovych podpérek lunety ¢.1 a €. 2 pomoci akumulatorového Sroubovaku
é 34, Nastaveni programu, nastaveni tabulek nastroju, korekce nastroju
() 35. VloZeni kulatiny do stroje pomoci oto¢ného jerabu
% 36. Dosefizeni vyskovych podpérek lunety ¢. 1 a €. 2
"J; 37. Upnuti kulatiny ve stroji
4] 38. Kontrola upnuti kulatiny ve stroji
N 39. Zavieni dvefi stroje a zapnuti stroje
o = 40. Vizualni kontrola chodu stroje
g § \§ 41. Ptiprava jefabu - nastaveni pozice jefabu
- g S 42, Uklid $pon a jejich odvoz
202 43, Ptiprava na dalsi sefizeni - studium vyrobni a vykresové dokumentace
<
© 44, Pfiprava materialu pro nasledujici vyrobu




45, Otevreni dvefi stroje
46. Odepnuti hridele ze stroje
47. Vyjmuti hfidele pomoci jefabu, vloZeni na pracovni stal
48. Vizualni kontrola a méreni hiidele pomoci méridel
. 49. Cisténi stroje pomUickami k ¢isténi - metla, hadra, hacek na kovovy odpad, Cistici prostfedek
c 50. Kontrola stavu vyménnych platka a jejich pripadnd vyména
GNJ 51 Povoleni Sroub(l nastrojovych drzdkd a nastrojd pomoci akumulatorového sroubovaku a
© ' jejich odloZeni na vozik
E 52. Cisténi revolveru €. 1 a &. 2 pomoci hadry
'O 53. Promazani revolveru €. 1 a €. 2 konzervacnim olejem
E 5. Cisténi nastrojovych drzakd a nastrojd, které budou pouity i pro dalsi davku pomoci hadry a
Q stla¢eného vzduchu
Q. 55. Meéreni nastrojovych drzakd a néstroja, které budou pouZity i pro dalsi davku
o 56. VloZeni a utazeni jednotlivych nastrojd a nastrojovych drzakd do revolveru ¢. 1a €. 2
e 57. Meéreni hazivosti nastrojd pomoci magnetického stojanku s indikatorem
o 58. Kontrola stavu vyménnych platkd a jejich pfipadna vyména
‘E 50, Odejmuti Celisti ze sklicidla pomoci akumulatorového Sroubovaku a jejich ocisténi pomoci
Q hadry a stlateného vzduchu
;E 60. Promazani skli¢idla konzervac¢nim olejem
()] 61. Nasazeni Celisti do sklicidla pomoci akumulatorového sroubovaku
‘? 62. Nastaveni pozice koniku, revolveru ¢. 1 ac. 2, lunety ¢. 1 a¢. 2
— 63. Sefizeni vySkovych podpérek lunety ¢.1 a €. 2 pomoci akumulatorového Sroubovaku
e 64. Nastaveni programu, nastaveni tabulek nastroju, korekce nastrojud
"J; 65. VloZeni hidele do stroje pomoci oto¢ného jerdbu
S 66. Upnuti htidele ve stroji
c 67. Kontrola upnuti hfidele ve stroji
G>J 68. Méreni vychoziho bodu
B 69. Dosefizeni vyskovych podpérek lunety ¢. 1 a €. 2
%) 70. Vyjmuti hfidele pomoci jefabu, vloZeni na pracovni stdl
Y 71. | Vlozeni unaeciho hrotu na skli¢idlo
72. Nastaveni programu, nastaveni tabulek nastroju, korekce nastrojd
73. VloZeni htidele do stroje pomoci otoéného jefdbu
74. Upnuti htidele ve stroji
75. Kontrola upnuti hidele ve stroji
76. Zavieni dvefi stroje a zapnuti stroje
77. Vizualni kontrola chodu stroje
78. Ptiprava jefabu - nastaveni pozice jefabu
79. Uklid $pon a jejich odvoz
c 80. Pfiprava na dalsi sefizeni - studium vyrobni a vykresové dokumentace
E 81. Pfiprava materialu pro nasledujici vyrobu
\g 82 Pfiprava dokumentace - vyrobni dokumentace, podklady pro nastaveni programu stroje,
(@) ) vykresova dokumentace, podklady k vyrobnim nastrojim
-g 83. Pfiprava na nasledné sefizeni - studium vyrobni a vykresové dokumentace
E 84 Aplikace pokladu k vyrobnim nastrojiim a podklad( pro nastaveni programu stroje na
) ovladaci panel
8 85, Uschova dokumentace k predchozi dévce- podklady pro nastaveni programu stroje,
e vykresova dokumentace, podklady k vyrobnim nastrojim
() 86. VloZeni vyrobni dokumentace do bedny na hotové vyrobky pro predchozi davku
Q. Kontrola zda se na pracovisti nachazi vsechny pomucky, které mohou dojit a jsou potiebné
(@) 87. G .
~— pti seZizeni - hadry, vyménné platky (pokud ne, tak jejich doplnéni)
G_J‘ 38 Pfiprava pracovniho opasku na naradi - akumulatorovy Sroubovak, ndhradni bit, kladivo,
(@) ) ochranné bryle, hadry, vyménné platky, konzervacni sprej
.ta 89. Ptiprava zafizeni na méreni osovych vysek a souososti nastrojl
9 90. Cisténi mé¥idel a méficich zatizeni
o) 91. Cisténi nastrojl a nastrojovych drzak( nutnych pro nasledujici davku
< 92. Meéreni nastrojl a nastrojovych drzakl nutnych pro nasledujici davku
o 93. Ptiprava nastroju a nastrojovych drzakd na vozik ke stroji
94 Ptiprava pomucek na vozik - magneticky stojanek s indikatorem, Cistici prostfedek, dorazovy
’ hrot, metla, hacek na kovovy odpad, unaseci hrot
95. Pfiprava jerabu - aplikace vhodného magnetu a nastaveni pozice jefabu




> 96. Otevreni dvefi stroje

qc_, — 97. Odepnuti hridele ze stroje

> O " PR Y s © o
] 5 98. Vyjmuti hiidele pomoci jefabu, vloZeni na pracovni stil
2 v 99. Vizualni kontrola a méfeni hridele pomoci méridel

N 100. Odvoz hotovych vyrobk{ na dalsi pracovisté




