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ABSTRAKT

Tato diplomova praca riesi uplatnenie vybranych metdd priemyselného inZinierstva vo
vyrobnom procese. Cielom je zvySenie vyuzitia zariadeni strizného centra vo firme XY.
Na zéklade vykonanej procesnej analyzy boli pri rieSeni vyuzité metddy Standardizécie,
SMED a TPM. V ramci procesnej analyzy bol analyzovany snimok pracovného dna opera-
tora, bola spracovana Paretova analyza a poslednym krokom bolo zhotovenie a analyzova-
nie videosnimkov prestavieb zariadeni. Navrhované rieSenie obsahuje zostavené Standardy
preventivnej udrzby, a to na tyzdennej a mesacnej baze. Takisto boli navrhnuté Standardy
postupu najcastejSich typov prestavieb a hlavnych ¢innosti, ktoré s prestavbami stvisia.
Sucastou zlepSeni je aj skratenie Casu tychto prestavieb na zdklade aplikacie metody
SMED. Hlavnym prinosom prace je zniZenie €asu prestojov sposobenych prestavbami a

opravami zariadeni, a s tym suvisiace zvySenie vyuzitia zariadeni.

KTIacové slova: prestavba, SMED, Standard, adrzba, OEE, kabel

ABSTRACT

This diploma thesis solves application of chosen methods of industrial engineering in the
production process. The purpose is to increase usage of machines of cutting center in the
company XY. Based on the executed process analysis, methods as standardization, SMED
and TPM were used in the solution. In the process analysis, working day record of an oper-
ator was analysed, Pareto analysis was executed and the last step was to execute and ana-
lyse videorecords of changeovers of machines. The suggested solution includes compiled
standards of preventive maintenance and that to weekly and monthly basis. Also the stand-
ards of process of the most frequent types of changeovers and main operations which are
connected with the changeovers were suggested. The part of improvements is also reduc-
tion of duration of these changeovers based on the application of method SMED. The main
contribution of this thesis is reduction of duration of downtimes caused by changeovers

and repairing of machines and related increase of usage of machines.

Keywords: changeover, SMED, standard, maintenance, OEE, cable
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UvVOD

Jedine podniky, ktoré chcu byt najlepSie a snazia sa predstihnut’ ostatnych, maju nadej
prezit’ vo svete, kde sa kazdy snazi o to isté. Takto sa vyjadril Michael Hammer, jeden
z najvplyvnejSich myslitelov v oblasti podnikového managementu a tvorca revolu¢nych
myslienkovych koncepcii. A mal obrovsku pravdu. V dnesnom turbulentnom svete musia
byt podniky flexibilné a neustale pripravené¢ na zmeny. To je jediny sposob ako si mozu

udrzat’ konkurencieschopnost’ a urcité postavenie na trhu.

Ked’ze firma XY je nadnarodnou spolo¢nost'ou a kladie vel’ky doraz na inovacie, medzi jej
hodnoty teda patri aj neustale zlepSovanie. Preto bude témou tejto prace uplatnenie vybra-

nych metod priemyselného inzinierstva vo vyrobnom procese.

Cielom prace bude zvySenie vyuzitia zariadeni na striznom centre danej spolocnosti. Aby
bol tento ciel’ splneny, je najskor potrebné spracovat’ teoretické poznatky formou kritickej
literarnej reSersSe. V prvej kapitole bude uvedeny vSeobecny popis Stihleho podniku a ¢o
tvori jeho Struktiru. Druhd kapitola bude uz podrobnejSie zamerané na Stihlu vyrobu a jej
prvky. Tretia kapitola pojedndva o problematike rychlych zmien, a najpouzivanejSej meto-

de, ktora sa vyuziva na skracovanie ¢asov prestavieb, teda metéde SMED.

V analytickej Casti bude prvym krokom vyhotovenie snimku pracovného dna operatora
a jeho analyza. Budl popisané jednotlivé procesy a nasledne bude zhotovena Paretova ana-
lyza, ktora bude zamerana na dovody zastavenia vyroby. Na zéklade tejto procesnej ana-
lyzy bude vykonana analyza videosnimkov najcastejSich typov prestavieb a popisané jed-

notlivé formy plytvania a problémov v procesoch.

Projektovd cast bude zacinat' stanovenim ciela projektu pomocou metdédy SMART
a zostavenim ¢asového harmonogramu, logického ramca, SWOT analyzy a rizikovej ana-
lyzy RIPRAN. Na zdklade vykonanej procesnej analyzy budu navrhnuté zlepsenia, pri kto-
rych budl vyuzité metddy Standardizacie, TPM a SMED. Vysledkom prace bude zostave-
nie novych Standardov postupu prestavieb a operacii, ktoré su pri prestavbach vykondvané.
Dalej zostavenie §tandardov tyzdennej a mesaénej iidrzby a v neposlednom rade skratenie

¢asu jednotlivych typov prestavieb.

Z dovodu obsirnosti témy TPM, nebude tito téma rozoberand v diplomovej praci. Bude

spomenutd iba v suvislosti so zostavovanim Standardov udrzby v projektove;j Casti.
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CIELE A METODY SPRACOVANIA PRACE

Podstatou mojej diplomovej prace je uplatnenie vybranych metod priemyselného inzinier-
stva vo vyrobnom procese firmy XY. Dovodom, preCo som si zvolila takato tému je, ze v
dnesnej dobe kazda firma, ktord chce byt dlhodobo tspesna a chce si zabezpecit’ stabilné
miesto na trhu, sa musi snazit' o ¢o najvyssiu efektivitu prace a svojich procesov. Musi
hl'adiet’ dopredu, ststredit’ sa na budticnost’ a hlavne nevyhybat’ sa zmenam. Preto je cie-
I'om mojej prace za pomoci aplikacie danych metod priemyselného inzinierstva zvySenie

vyuzitia zariadeni, konkrétne na pracovisku strizného centra vo vybranej firme.

Metody spracovania prace

Pri tvorbe tejto prace budu vyuzité viaceré metddy. V prvej Casti prace, konkrétne teda v
teoretickej Casti, bude popisany teoreticky zéaklad jednotlivych metdd priemyselného inzi-
nierstva a prvkov Stihlej vyroby. Tato cast’ bude spracovana formou kritickej literarnej re-
SerSe.

Na zéaklade tychto poznatkov bude spracovand d’alSia Cast’ prace, a to prakticka. T4 sa deli
na dve Casti, analyticka a projektovil. Prvym krokom bude vykonat analyzu procesov. Vy-
uzité budil metody ako snimok pracovného dia operatora, ktory bude potrebné potom za-
nalyzovat’ a nasledne spracovanie Paretovej analyzy. Poslednym krokom analyz bude vy-
hotovenie videosnimkov prestavieb zariadenia, ktoré budl takisto zanalyzované. Zaverom

tejto analyzy bude popisat’ problémy vo vyrobnom procese a urcit’ plytvanie.

Na zaklade analytickej Casti bude vypracovany projekt na zlepSenie suCasného stavu. Po-
mocou metddy SMART sa urci ciel’ projektu, bude spracovany ¢asovy harmonogram pro-
jektu, logicky ramec, SWOT analyza a rizikova analyza RIPRAN. V projekte sa vyuziju
metody Standardizacie, ktoré budi vyuZité na zostavenie novych Standardov prestavieb
zariadeni a novych Standardov preventivnej udrzby, kde bude zahrnuta aj metoda TPM. Z
dovodu obsirnosti t¢émy TPM vsak bude tato téma spomenutd iba okrajovo a sticastou tejto
prace nebude zavadzanie TPM do vyrobného procesu. Podstatnou castou projektu bude

aplikacia metody SMED, ktorej ciel'om bude skratenie Casov prestavieb zariadeni.
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TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Termin ,,Stihly podnik* je ndm znamy uz od konca minulého storocia. Do povedomia sa
dostal kvoli Coraz viac rasticej automatizacii a mechanizacii vyrobnych procesov, vd’aka
¢omu sa vyznamne menilo riadenie procesov v podnikoch s cielom neustale zvySovat’ svo-

ju konkurencieschopnost’. (Chromjakova, 2013, s. 41)

Stihlost’ podniku znamena zamerat’ sa iba na tie innosti, ktoré su potrebné, je nutné ich
vykonavat rychlejSie ako ostatni, robit’ ich spravne, bez chyb a hned’ na prvy krat a utratit’
pri tom menej penazi. Ciel'om §tihleho podniku je zvySovat’ svoju vykonnost’ a efektivitu,
teda zarobit’ viac penazi ako konkurent, zarobit’ ich v kratSom case a s menSim usilim.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Pojem stihly alebo Stihlost’ pouzivame v dneSnej dobe Castejsie v anglickom preklade, ¢ize
»lean”. Hlavnou myslienkou filozofie lean je eliminovat tie ¢innosti firmy, ktoré su plyt-
vanim a nepridavaju hodnotu pre zédkaznika. Zékaznici predsa nebudi ochotni zaplatit'’ za
zbytoéné naklady. Preto je dolezité zbavit' sa vietkého, o je nadbytoéné. Dalsim princi-
pom tejto filozofie je, Ze vSetky problémy musime skiimat’ a riesit’ tam, kde vznikli, zaro-
ven vSak tieto problémy musime brat’ ako prilezitost. Podstatnym prvkom je kontinudlne
zlepSovanie a neustala snaha o minimalizaciu plytvania a maximalizaciu pridanej hodnoty.
K tomu méze dopomoct’ vybudovanie plynulych tokov, zavedenie tahového riadenia, cie-
lend reguldcia produktivnych a neproduktivnych ¢innosti a dobra timova spolupréca.

(Chromjakova, 2013, s. 33)

Zakladnu Strukturu Stihleho podniku tvori Stihla vyroba, Stihla logistika, Stihly vyvoj a Stih-
la administrativa. Stihly podnik ale netvoria iba tieto ¢asti spolu s metéodami a postupmi,
ktorymi sa odstraiiuje plytvanie. Stihly podnik je hlavne o 'ud’och, ich znalostiach, posto-
joch k praci a motivaciach. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

1.1 Stihla vyroba

Pod pojmom S§tihla vyroba si mozZzeme predstavit’ principy a nastroje, ktorych cielom je
optimalizovat’ vyrobné pracovisko v podniku, ¢iZe stroje a zariadenia, vyrobné linky a pra-

covnikov. (Chromjakova, 2013, s. 43)
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Ako hovori autor Dennis Pascal: ,,Stihla vyroba, zndma tiez ako Toyota Production System,
znamena vyrobit viac za menej — v kratSom case, na mensom mieste, s mensim usilim, s
vyuzitim mensieho poctu zariadeni a menej materialu — zatial’ co budeme spliovat zakaz-
nicke poziadavky.* Tieto principy vSak nemusime vyuzivat’ iba vo vyrobe, daji sa uplatnit’

vSeobecne. (Pascal, 2016, s. 19)

Problematika $tihlej vyroby a jej prvky budu podrobne rozobrané v kapitole 2.

1.2 Stihla logistika

Hlavnym predpokladom stihlej logistiky je to, Ze podnik bude vyrabat’ taky objem vyroby,
ktory dokaze aj predat’ a tomu musi prispdsobit’ aj objem zdsob. Logistické procesy musia
byt synchronizované, vytaktované ¢i uz podla tahovej alebo tlakovej schémy vo vyrob-

nom procese aj mimo neho. (Chromjakova, 2013, s. 50)

Aby logistické Cinnosti boli stabilné, je nutné aj v tomto pripade ¢o najviac eliminovat
plytvanie. Zékladné formy plytvania v logistike si nadbytocné zasoby, chybné planovanie
dodavok, zbyto¢né presuny materidlu, akanie (¢i uz na material alebo aj informacie), po-
ruchy v logistickom systéme, chyby, nevyuzité prepravné kapacity a schopnosti pracovni-

kov.

Medzi prvky Stihlej logistiky radime management dodéavatel'skych retazcov (supply chain
management), spoluprdcu s dodavatelmi a odberatelmi, optimalizaciu logistickej siete,
management toku hodndt, kaizen, informac¢ny a komunikacny systém, TPM v logistike a

kvalitu a Standardizaciu logistickych procesov. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 29)
Pri implementacii konceptov Stihlej logistiky je potrebné riadit’ nasledujiice parametre:

e objemy a terminy dodavok — je nutné ich prispdsobit’ poziadavkom zakaznika a na za-
klade toho planovat’ vyrobu

e forma logistického retazca — rozhodujeme sa medzi just-in-time a just-in-sequence, u
oboch foriem st cielom nulové zasoby ale zaroven vcasna dodavka vyrobkov zakazni-
kovi

e spdsob logistického toku — firma méze zasobovat’ jednotlivé pracoviska bud’ z jedného

centralneho skladu alebo z viacerych skladov



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

e pouzivané technologie — v sucasnosti sa preferuje napriklad on-line koncepcia zésobo-

vania, RFID technologie
(Chromjakova, 2013, s. 51)
Medzi nové trendy v oblasti logistiky patri:

e VMI (Vendor Management Inventory) — Tok informécii ide od pokladne (predaja) az k
vyrobcovi, ktory uvadza do pohybu tok zbozi v retazci. Za dopliiovanie zasob je teda
zodpovedny vyrobca. Predajca ma vyhodu, pretoze dostava zbozi CastejSie a podla
poptavky.

¢ QR (Quick Response) — Pri tomto systéme sa vyuziva elektronicka vymena dat a sys-
tém ciarovych koédov. Ide o technoldgiu, kedy su informécie o vel'kosti zbozi a jeho
pohybe vymieniané medzi uéastnikmi retazca. Cinnosti dodavatel'ov a predajcov su po-
tom skoordinované a je umoznend rychla odozva (quick response) na poziadavky za-
kaznikov.

e Hub and Spoke — Podstatou tejto technoldgie je zdruzovanie mensich zasielok do véc-
Sich celkov, rozdruzenie na jednotlivé zasielky a preprava pomocou kapacitnych, pra-
videlnych a hospodarnych prepravnych systémov do danej oblasti. Vyuziva sa teda
skutoCnosti, ze preprava na vicsie vzdialenosti, v pripade vacSich zasielok a vyuzitia
hromadnej dopravy je cenovo vyhodnejsia. (Dan¢k a Plevny, 2009, s. 121 — 123)

e Milk-run — Jedna sa o rozvoz materialu zo skladu po presne ur¢enych logistickych tra-
sach na zaklade presného harmonogramu. NajcastejSie sa pri tomto systéme vyuzivaju
tzv. vlaciky.

e Shopstocks (vysSia $tihla logistika, logistika vedl'a linky) — Material nie je dovdZany k
linke ako pri milk-runoch vlac¢ikom, ale pracovnikom, ktory umiestiiuje material z tzv.
shopstocku do sklzov vedla linky. Vyhodou st tu kratS§ie montazne linky. (Firemné

vzdelavanie..., 2012)

1.3 Stihly vyvoj

Uz vo vyvojovych etapach zacina cesta ku Stihlemu podniku. Principy $tihlosti je mozné
zabudovat’ do vyrobku a vyrobného procesu, napriklad poka-yoke (vylucenie omylov),
jidoka (autondmnost’ pracoviska), low cost automation (nizkondkladova automatizécia)

atd’. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 31)
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V tychto etapach vsak takisto nastavaju problémy. Medzi plytvanie vo vyvoji zarad'ujeme
nespravne udaje na formularoch, chyby v modeloch a vykresoch, vyvijané ale nikdy nevy-
rabané produkty, pohyb formularov z jedného oddelenia na druhé, nevyuzité informacie,
nepotrebné analyzy, nadbytocné procesné kroky, schvalovanie a odhlasovanie. (Firemné

vzdelévanie..., 2012)
Koncepciu predpokladov pre stihly vyvoj tvoria tieto kroky, ktoré na seba navézuju:

e technika rieSenia problémov, hodnotova analyza, QFD (Quality Function Deployment),
Design to Cost, Procesny dizajn, DoE (Design of Experiment), Clustering a skupinova
technologia, rizikova analyza, FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), princip

genshi genbutsu

(Chromjakova, 2013, s. 55 —57)

1.4 Stihla administrativa

V sucasnosti tvoria administrativne procesy vo firmach viac ako 60 % priebeznej doby
vybavenia zédkazky alebo vyroby produktu. Narozdiel vSak od vyrobnych procesov, v ad-
ministrative ¢asto nedochddza k neustdlemu zlepSovaniu. Aj ked’ snaha o zlepSovanie je,
chybaji konkrétne akcie, ktoré by k nemu viedli. St dva smery, ku ktorym sa hlavne zlep-
Sovanie orientuje, a to riadenie toku vybavovania objednavky (¢i uz produktu alebo proce-
su) a riadenie kaZdodennych a aj dlhodobejSich tuloh spojenych s chodom firmy.

(Chromjakova, 2015, s. 70 — 72)

Medzi najcastejSie formy plytvania v administrative patria zbytocné porady, naro¢né ved-
lajSie ¢innosti, poruchy, chyby a mnozZstvo nevybavenej prace, vel'ké mnoZstvo duplicit,
nedostupni spolupracovnici, hl'adanie (dat, podkladov), zly layout a iné. Aby firmy elimi-
novali toto plytvanie a optimalizovali administrativne procesy, vyuzivaji pri tom metddy
ako 58, vizualizaciu, Standardizaciu, mapovanie toku hodndt a organizované kaizen timy.
Ich cielom je totizto zvysit’ efektivnost’ nielen administrativnych procesov, ale aj procesov,
ktoré po nich nasleduju a st nimi ovplyvnené. Tieto procesy by mali byt’ bezchybné a pre-

hl'adné, vd’aka Comu sa skrati priebezny Cas zékaziek. (Kosturiak, 2010, s. 166)
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2

STIHLA VYROBA

Implementacia prvkov Stihlej vyroby mé mnoho prinosov. Zvysi sa nam kvalita vyraba-

nych produktov, klesne zmetkovitost’, zredukujeme zadsoby na minimum, zniZia sa nam

potrebné investicie do strojov a zariadeni, na rovnaky vystup nam bude stacit' polovica

priestoru, znizi sa mnozstvo prace inzinierom a aj manazérom, ¢ize budi moct’ venovat’

viac ¢asu zlepSovaniu procesov do buducna, inovacidm a novému biznisu. (Firemné vzde-

lavanie..., 2012)

2.1 Plytvanie

Prvym krokom pri zlepSovani je hl'adanie plytvania. Kazdy proces je zloZeny z ¢innosti,

ktoré bud’ pridavaju alebo nepridavaji hodnotu findlnemu produktu. Materidly, prostriedky

pre vyrobu a Cas, ktoré¢ vkladdme do vyrobného procesu stoja peniaze. Tie skutocnosti,

ktoré ale hodnotu nepridavaju a zdkaznik ich nechce zbyto¢ne platit, st prave plytvanim.

Oznacujeme ich aj japonskym slovom MUDA. (Bauer, 2012, s. 25)

Najcastejsie druhy MUDA:

1)

2)

3)

4)

S)

6)

7)

Zbytocné pohyby — Zbytocné pohyby stvisia s ergondmiou pracovného miesta. ZIa
ergondmia negativne ovplyviiuje produktivitu pracovnika, kvalitu vyrobkov a aj bez-
pecnost’.

Cakanie — Mbze nastat,, pokial’ pracovnik musi ¢akat na material, kym stroj vyrobi
vyrobok alebo aj v pripade velkych vyrobnych davok.

Transport — Zbyto¢ny transport materidlu a vyrobkov je spdsobeny hlavne zlym layou-
tom, alebo tradicnou davkovou vyrobou.

Zmetky — Plytvanie tykajlice sa zmetkov je spojené s ich opravou, o samozrejme vy-
Zaduje materidl, Cas a energiu.

Nadmerné spracovanie — Ide o nadbyto¢nu pracu, a teda zbytocnu spotrebu vyrobnych
prostriedkov a materialu. Je plytvanim robit’ nieo naviac, nez ako pozaduje zdkaznik.
Zasoby — Je plytvanim drzat’ na sklade zbyto¢né zasoby surovin a materialu. Toto sa
Casto stava, pokial’ je vyroba riadend tlakovym systémom riadenia.

Nadvyroba — Znamené vyrobu veci, ktoré sa nepredaju. Nemusi ist’ vyslovene iba o
vyrobky, tyka sa to napriklad aj materidlu, energii, obalovych materialov, ale aj vyrob-

nych zariadeni, pracovnikov, stavby a udrziavania nepotrebnych skladov.
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8) Zla komunikéicia — Mo6zZe nastavat’ vo vnutri firmy, ale aj medzi firmou a jej dodéava-
tel'mi a zdkaznikmi.
9) Nevyuzita kreativita zamestnancov — VSeobecne ide o nevyuzity potencial zamestnan-

cov, ich nevyuzité znalosti, ndpady a nevyuzité prilezitosti. (Pascal, 2016, s. 30 — 34)

2.2 Procesna analyza

Na odhal'ovanie plytvania a problémov v procesoch nam sluzi procesna analyza. Prvym
krokom, ktory nam vsak problémy neodhali, by mal byt popis procesov. Proces lepSie po-

chopime, ked’ si ho popiSeme a definujeme jeho vlastnosti. (Kosturiak, 2010, s. 22)

Pri uz naslednej analyze procesov sa nam bude jednoduchs$ie odhal'ovat’ plytvanie a prob-
Iémy. Je potrebné urcit’ skutocné pri¢iny danych problémov a ich nasledky a aky maja
vplyv na vystupy procesu. Pri procesnej analyze mézeme pouzit’ rézne metoddy, napriklad
fotografovanie, videozdznamy, snimkovanie, spaghetti diagram, mapovanie toku hodnot,
dotazniky pre zamestnancov, audit podnikovych procesov a mnohé iné. (Kosturiak, 2010,

5. 26 -28)

2.3 Prvky Stihlej vyroby

2.3.1 Standardizacia a procesy kvality

Dva hlavné prvky, ktoré zabezpecuju kvalitu v Stihlom podniku st kvalita u zdroja a Stan-
dardizacia prace. Cim neskor totiz odhalime nekvalitu, tym nés to bude stat’ viac pefiazi,

¢asu a naviac nemusime splnit’ termin dodania zdkaznikovi.

Kvalita u zdroja znamena, Ze by sme mali zabezpecit’, aby chyby v procesoch a zmetky

boli okamzite zachytené. Mozeme pri tom vyuZzit’:

e Samokontrolu na pracovisku (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 83)

¢ Andony — Andon je nastroj, ktory ndm poméha odhalit’ abnormalitu v procese okamzi-
tym varovanim operatora. NajCastejSie sa pouzivaji semafory, kontrolné dosky
a signaly

e Jidoka — Ciel'om systému Jidoka je v€as odhalit’ abnormalitu a rychlo na nu reagovat’.

Jej principom je prenesenie kontroly z ¢loveka na stroj.
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e Poka-yoke (,,blbuvzdornost*) — Jej cielom je vCas odhalit’ chyby a zabranit’ ich na-
sledkom. Pracovisko sa upravi tak, aby nebolo mozné robit’ chyby. (Firemné vzdelava-

nie..., 2012)

Principom Stihlych procesov kvality je vyuzivanie vysSie uvedenych nastrojov, aby sme
mohli zastavit’ vyrobu v pripade vzniku nekvality, pri¢inu problému musime hl'adat’ pria-

mo Vv procese a potom ju odstranit’. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 83)

V podnikoch sa Casto vyuzivaju aj zakladné nastroje kvality, ktorych je 7. Patri medzi ne
tabul’ka na zber informadcii, vyvojovy diagram, Ishikawov diagram, Paretov diagram, bo-

dovy diagram, histogram a regula¢ny diagram. (Paulova, 2014, s. 37)

V sucasnosti je Casto pouzivanych aj 7 novych nastrojov kvality, a to afinitny diagram,
relacny diagram, stromovy diagram, maticovy diagram, maticova tabulka, sietovy graf

a rozhodovaci diagram. (Firemné vzdelavanie..., 2012)

Blizsie popisany vSak bude Paretov diagram, ktory ndm dokéze urcit’ priority, na ktoré by
sme sa mali zamerat’. Jeho podstatou je tvrdenie, ze 80 % problémov je sposobenych 20 %
faktorov, ktoré na tento problém vplyvaji. Aby sme mohli zostrojit’ Paretov diagram, mu-
sime si najskor urcit’ polozky, ktoré sa budii vyhodnocovat’ a nasledne ich treba usporiadat’
zostupne. Potom sa vypocitaji kumulované stcty a prevedd sa na percentd. (Paulova,

2014, s.41 - 42)

Pri tvorbe diagramu sa vyuZije stipcovy graf. Na osu x sa uvedt jednotlivé polozky. Na ose
y na l'avej strane bude vyjadrend ich hodnota, na pravej strane osi y zase percentd. Kumu-

lované sucty sa zobrazia pomocou Lorenzovej krivky. (Paulova, 2014, s. 42)

Kvalita a aj produktivita su uzko prepojené so Standardizaciou. V Stihlom podniku je nutné
mat’ vSetky operacie Standardizované kvoli kvalite, bezpecnosti a aby sme efektivne vyuzi-
vali material, stroje a pracovnikov. Standardy sa ale nevyuzivaju len vo vyrobe, st dolezité

takisto v administrative, logistike a aj vo vyvoji. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 87 — 89)

Standardy prace na pracovisku sa zameriavaji na redukciu variability procesov, opravu
chyb, zvidite'nenie problémov a reakcie na ne, zvySenie bezpecnosti a objasnenie jednotli-
vych pracovnych operacii, tréning, vzdelavanie, zlepSenie komunikacie a zvySenie pracov-

nej discipliny. (Kosturiak, 2010, s. 205)
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Pri zostavovani Standardu musime najskor urcit, ktorého procesu sa bude tykat a urcit’
jeho zaciatok a koniec. K danému procesu sa priradia zariadenia, produkty, pracovné mies-
to a rozhodne sa o sposobe tvorby operacného Standardu. Dolezité je aj definovat’ podpro-
cesy hlavného procesu a nasledne vytvorime prvotny operacny Standard. Ten sa doladi v
procesnom time, vizualizuje sa a pracovnici potom absolvuji tréning. Standard sa uZ na-
sledne iba implementuje. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 89)

Castym problémom pri §tandardoch je, Ze st prili§ zloZité a pracovnici ich potom nedodr-
Ziavaju. Standard by mal byt totiz ¢o najstruénejsi, mal by obsahovat’ len tie najnutnejsie
inStrukcie. Vel'mi v tomto pripade poméha vizualizacia a jednozna¢nost’ Standardu. V pri-
pade zmien v procese by nemal byt problém Standard upravit’ a prisposobit’. Najdolezitej-
Sie v8ak je, ze musime mat’ moznost’ kontrolovat, ¢i je Standard pracovnikmi dodrziavany,

v opa¢nom pripade cela Standardizécia straca zmysel. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88 — 89)

232 TPM

,, Totdlne produktivna udrzba je subor aktivit veducich k prevadzkovaniu strojného parku
v optimdlnych podmienkach a ku zmene pracovného systému, ktory udrzanie tychto pod-

mienok zaistuje. ““ (MaSin a Vytlacil - A, 2000, s. 40)

Cielom systému TPM je maximalizovat efektivnost’” vyrobnych zariadeni. Ti meriame
ukazovatelom OEE (Overall Equipment Effectiveness). Celkovl efektivitu zariadeni vy-
pocitame vyndsobenim dostupnosti zariadenia, vykonu zariadenia a kvality vyroby. Tento
ukazovatel’ sa udava v percentach vyuZitia normovanej kapacity zariadeni. (Uspéch: Pro-

duktivita a inovace v souvislostech)

Postup vypoctu OEE:

Planovana dostupnost’ = (dostupny ¢as provozu / skutocny ¢as provozu) x 100

Provozné dostupnost’ = [(dostupny ¢as provozu — poruchy) / dostupny ¢as provozu] x 100
Vykon = [(Cas operacie x pocet kusov) / ¢isty Cas provozu] x 100

Kwvalita = [(pocet kusov — pocet zmetkov) / pocet kusov] x 100

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 98)

Systém TPM zahriiuje vSetkych zamestnancov, ¢ize manazérov, technikov, obsluhu aj

udrzbarov. Aby sme splnili ciel’ TPM, musia sa najskor splnit’ tri nulové ciele, a to nulové
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neplanované prestoje, nulové vady sposobené stavom stroja a nulové straty rychlosti stro-

jov. (Masin a Vytlacil - A, 2000, s. 40 —43)
Medzi kI'aicové elementy TPM patri:

e Preventivna udrzba — udrzba planovand na ¢asovej baze s cielom predchadzat’ poru-
cham, este predtym ako vzniknu

e Prediktivna udrzba — vyuziva senzory ako teplota a vibracie, aby zariadenie mohlo byt
opraveng, este predtym ako vznikne porucha

e Poruchova udrzba — ide o opravu zariadenia uz po poruche, porucha je v tomto pripade
nahodna a nepredvidana

e Korektivna udrzba —uprava zariadeni, s cielom eliminacie poruch a jednoduchsej opra-
vy v pripade poruchy

e Prevencia UdrZzby — navrh zariadenia, ktoré sa zriedkakedy pokazi a je jednoduché ho
opravit’ v pripade poruchy

e Autondémna Udrzba — Gdrzba planovana na Casovej baze vykondvand primdrne opera-

tormi, ktori zvladnu aj bezné opravy zariadeni (King a King, 2013, s. 178)

Medzi hlavné prinosy TPM patri znizenie prestojov, zniZzenie zasahov udrzby, miery vad,

poctu urazov a zvysenie produktivity. (MaSin a Vytlacil - A, 2000, s. 55 — 56)

2.3.3 Rychle zmeny, redukcia davok

V sucasnosti sa kazdy podnik snazi vyrabat’ v ¢o najmensSich davkach a mat’ ¢o najpruzne;j-
Siu vyrobu. KIi¢om k tomu st rychle zmeny, ¢ize skratenie Casu prestavby zariadeni me-
dzi vyrobou dvoch po sebe nasledujucich réznych typov vyrobkov. NajpouZzivanejSou me-
todou na rychle zmeny je SMED (Single Minute Exchange of Die). (Kosturiak a Frolik,
2006, s. 106 — 107)

Problematika rychlych zmien a metody SMED bude podrobne rozobrana v kapitole 3.

2.3.4 Stihly layout, vyrobné bunky

Organizacia zariadeni, materidlu a pracovnikov na pracovisku, ¢ize layout, je dolezitou

sucastou pri zvySovani produktivity. Podl'a Greena, pokial’ chceme zefektivnit’ layout pra-
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coviska, musime umiestnit’ zariadenia, materidly a procesy tak, aby sme optimalizovali tok
vyrobku v procese. Je potrebné ¢o najviac eliminovat’ a zjednodusit’ pohyb vyrobku a aj
personalu. Ked’ sa s vyrobkami bude menej manipulovat’, znizi sa aj Sanca ich poSkodenia,
¢im ovplyvnime zmetkovitost. Avsak hlavnou vyhodou optimalizovaného layoutu je, ze
zorganizujeme tok vyrobku, od prijmu materidlu az po expediciu hotového vyrobku. (Gre-

ene, 2013, s. 189)

Nespravne navrhnuty layout zvySuje naklady firmy a je jednou z hlavnych pri¢in plytvania.
RieSenim je Stihly layout a bunkova vyroba. Zavedenim Stihleho layoutu sa nam minimali-
zuju vzdialenosti medzi operaciami a tok materidlu bude priamy, ¢i uz do vyroby alebo k
expedicii. Nebudeme potrebovat’ ani velké plochy na medzisklady, pretoze dodavatelia
budl umiestneni ¢o najblizsie k zdkaznikom. Tymto spdsobom sa minimalizuji priebezné
¢asy, minimalizuje sa manipulécia a vel'kou vyhodou s aj nizke ndklady na zavedenie
stihleho layoutu. Dalsimi typickymi znakmi su aj pouZivanie metoédy FIFO pri vyskladiio-
vani, tahovy systém, kanban a vyrobné bunky. (Kosturiak, 2006, s. 135)

Je v8ak rozdiel medzi produktovym a technologickym layoutom. Pri technologickom layo-
ute su stroje usporiadané na zdklade technologickej podobnosti, napriklad ststruhy,
brasky, atd’. Pri produktovom layoute musime stroje usporiadat’ podl'a postupu vyroby
daného produktu. Vyhodnym rieSenim v tomto pripade st vyrobné bunky, pretoze sa v
nich budu vyrabat’ napriklad produkty, ktoré maja urcité znaky spolo¢né. Ked'ze v tychto
bunkach su stroje umiestnené tesne pri sebe, firma uz nebude musiet’ vyrabat’ produkty vo

vel'kych davkach. (Kosturiak, 2006, s. 135)

Pokial’ firma potrebuje pruzne reagovat’ na poziadavky zékaznika, oplati sa jej vytvarat
vyrobné bunky. Tie mo6zu byt usporiadané napriklad podl'a skupin podobnych stciastok,
podla zédkaznickych segmentov alebo podl'a podobnosti technologického postupu. Vytva-
ranie vyrobnych buniek ale mdze byt Casovo aj finanéne narocné, va¢sinou je potrebna
zmena layoutu, r6zne presuny. Firmam sa to vSak vrati zvySenim pruznosti a produktivity,
skratenim priebeznej doby vyroby, skratenim ¢asu dodania zdkaznikovi a zvySenim pres-
nosti. Problém ale mdze nastat’, pokial vyrobny sortiment bude nestabilny. (Kosturiak,

2006, s. 140 — 146)
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2.3.5 Kaizen

Vyraz kaizen je zlozeny z dvoch japonskych slov: ,kai“, o znamena zmena a ,,zen", ¢o
znamena dobry. Dohromady to tvori spojenie ,,zmena k lepSiemu*. Ide o neustale zlepSo-
vanie a su do neho zapojeni vSetci pracovnici vo firme. Tato filozofia a spdsob zivota nam

hovori, ze zajtra musi byt lepSie ako dnes. (Kosturiak, 2010, s. 3 —4)

Casto sa pouZiva aj spojenie ,,gemba kaizen“. Gemba je miesto, kde prebieha dany proces,
ktory je treba zlepSovat’ (vo firme to buda napriklad teda vyrobné priestory). ZlepSovat sa
neda od stolu manazérov, ale zase ani prenesenim zodpovednosti managementu na pracov-
né skupiny vo vyrobe. ZlepSovanie ma vychadzat’ zo znalosti I'udi vo vyrobe, ktoré¢ prave
niekedy m6zu byt managementu vzdialené. Naviac, pokial’ zapojime pracovnikov do celo-
firemného zlepSovania, méze im to priniest’ sebarealizaciu, budi v praci spokojnejsi a

hlavne budu mat’ prilezitost prejavit’ sa a vyuzit’ svoj potencidl. (KoSturiak, 2010, s. 3 — 4)

Kaizen je zékladnym prvkom Stihlych procesnych konceptov, ¢ize ide o zlepSovanie v su-
vislosti s redukciou plytvania a teda zvySovanim podielu pridanej hodnoty. Existuju ale aj
iné pristupy k zlepSovaniu procesov, a to tedria obmedzeni (TOC) a metodika six sigma.
TOC je zamerand na posilnenie najslabSieho ¢lanku procesu (izkeho miesta), ¢im zvySime
prietok, teda pridant hodnotu za jednotku Casu. Six sigma zase redukuje variabilitu v pro-
cesoch. Proces s parametrom 6 sigma produkuje iba 3,4 chyby z miliénu. VyuZiva sa met-
rika DPM (defects per million) alebo PPM (part per million). Cielom tejto metodiky je
vyprodukovat’ vy$siu hodnotu pri niZsich ndkladoch za pomoci stabilizacie procesov. Po-
kial' chce mat’ ale firma kvalitu na Grovni 6 sigma, ich procesy musia byt dokonalé.

(Kosturiak, 2010, s. 38)
ZlepSovanie moZeme rozdelit’ do troch oblasti:

e Individudlne zlepSovanie — Pokial’ pracovnik objavi problém, navrhne jeho rieSenie a
problém odstrani.

e ZlepSovanie v time — Ide o organizaciu workshopov, kde tim pracovnikov spolu pracu-
je na rieSeni problému.

e Projektové zlepSovanie — V tomto pripade sa definuje projekt a na rieSeni pracuje cely

projektovy tim. (Kosturiak, 2010, s. 45)
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2.3.6 Management toku hodné6t

Podl'a Masina mdézeme management toku hodnot definovat’ ako ,,metodu systematickej
identifikdacie a elimindcie aktivit nepridavajucich hodnotu z jednotlivych hodnotovych to-
kov, stratégiu zlepSovania, ktora spaja potreby top-managementu s potrebami pracovnych
timov; alebo ako proces spajania ludi, technik stihlej vyroby, ukazovatelov a reportingu

pre potreby vytvorenia Stihlej spolocnosti. (Masin, 2003, s. 16)

Podl'a managementu toku hodndt vypocitame efektivnost’ procesu, ked’ vydelime Cas, kedy
je produktu priddvana hodnota celkovou priebeznou dobou, za ktorti vznikne produkt. Ten-
to ukazovatel’ nazyvame aj VA-index. Dal§im pojmom z definicie je hodnotovy tok, ktory
zahriuje vSetky Cinnosti, ktorych vysledkom je premena materidlu na hotovy vyrobok,
ktory ma hodnotu pre zdkaznika. Do hodnotového toku teda patria aj ¢innosti, ktoré vyrob-
ku nepriddvaju ziadnu hodnotu. VSeobecny hodnotovy tok vyrobku sa sklada z aktivit ako
spracovanie nabidky, navrhu, technologickej dokumentacie, komunikacia s dodavatel'mi,
transport materialu, planovanie vyroby, transformacia informacii, vyroba, fakturacia. (Ma-

Sin, 2003, s. 11 —13)

Prvym krokom pri zlepSovani hodnotového toku je vyber toku, ktory teda chceme zlepSo-
vat. Musime najskor zanalyzovat’ suCasny stav, navrhnit’ budici stav prostrednictvom
mapy a spracovat’ akény plan na zlepSenie. Tym eliminujeme plytvanie v hodnotovom toku
a pomocou rdéznych ukazovatel'ov zistime, na kol'ko sme splnili povodny plan. Postup sa

potom bude opakovat’. (Masin, 2003, s. 26)

Ako uz bolo spominané, dolezitym krokom je analyza pridanej hodnoty u jednotlivych
operacii. Jednou moznostou je analyza pridanej hodnoty pomocou ¢asovych Studii. Naj-
CastejSie sa pouziva metdda MOST, ktoru eSte rozliSujeme na Basic-MOST, Maxi-MOST
a Mini-MOST. Druhou moZnost'ou je analyza pridanej hodnoty podla taktu, o je vlastne
tempo, v ktorom musi proces produkovat’ vyrobky, aby boli splnené poZiadavky zékazni-
ka. Takt vypocitame ako podiel Cistého pracovného fondu za dané obdobie a pocet poza-

dovanych vyrobkov za dané obdobie. (Masin, 2003, s. 29 — 42)

Hlavnym cielom managementu toku hodndt je zlepSenie viacerych parametrov, napriklad
uspokojenie zdkaznickych poziadavkov, VA-index, celkova priebeznd doba, velkost’ vy-

robnych davok, stav a obratka zasob a rozpracovanost’. (Masin, 2003, s. 55)
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2.3.7 Stihle pracovisko

Pre stihle pracovisko sa ¢asto pouziva v praxi ndzov 5S. Ide ale o spojenie ergondmie, me-

rania prace, 5S, vizualizacie, autondémnosti a chybuvzdornosti pracoviska. (Kosturiak,

2006, s. 64 — 65)

Ergondémia - Ciel'om ergonomie je zabezpecit' pracovnikom priaznivé pracovné pro-
stredie, fyziologické a socialne podmienky, navodit’ u nich pocit pracovnej pohody a
tymto sposobom predchadzat’ pracovnym urazom. (KoSturiak, 2006, s. 65)

Meranie prace — Tieto techniky pouzivame na zistovanie a vyhodnocovanie spotreby

asu vo vyrobnom procese. Zalezi od dizky cyklového &asu a pozadovanej presnosti

merania, ktori metéodu pouzijeme.

1) Struktarované odhady — PouZivaju sa v pripade hrubého stanovenia ¢asu, pretoze
presnost’ odhadu zavisi od skusenosti odhadcu.

2) Casové §tiidie — Rozlisujeme kontinualne ¢asové $tudie, snimok pracovnej operacie
(Casto sa vyuziva chronometraz), snimok pracovného dia (jednotlivca, hromadny,
pracovnej Caty, vlastny) a snimok dvojstranného pozorovania.

3) Momentkové pozorovanie — Pri tejto metdde sa pocita vyskyt urCitych dejov v ram-
ci procesu.

4) Metody vopred urcenych ¢asov — Podstatou su vopred urcené Casy zakladnych po-
hybov. Najc¢astejsie sa pouziva MOST a MTM. (Firemné vzdeldvanie..., 2012)

5S — Zakladna definicia o metdde 5S nam hovori, Ze jej cielom je redukovat’ plytvanie

a je prvym krokom ku zlepSovaniu. Zavedenie 5S je potrebné dokladne napléanovat,

zorganizovat’ a vykonat. Problémom je, Ze manazéri ¢asto chct vidiet' vysledky im-

plementacie hned’ a nechépu, Ze 5S je neustala sticast’ firemnych procesov. Preto by si

mali vSetci zamestnanci vydiskutovat’ celi filozofiu 5S a aké pozitiva im to prinesie.

(Imai, 2005, s. 76)

Uspesna implementacia 5S prinesie spoloénostiam mnoho vyhod, napriklad zvysenie

kvality vyrobkov, zvySenie produktivity, znizenie prestojov zariadeni, zvySenie bez-

pecnosti, viac miesta vo vyrobnych priestoroch a aj v kancelariach, lepSia komunikécia
medzi zamestnancami a zdiel'anie informadcii, zvySena pracovnd moralka a kratSi Cas

adaptacie novych zamestnancov. (Hobbs, 2011, s. 10)

Metoda 5S ma 5 krokov:
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1) Seiri (separovat) — V prvom kroku rozdel'ujeme vsetky polozky na pracovisku do
kategorii: tie, ktoré st potrebné; tie, ktoré¢ by mali byt’ premiestnené; zbyto¢né, kto-
ré by mali byt odstranené.

2) Seiton (systematizovat) — Dal$im krokom bude najst’ miesto pre polozky, ktoré
sme vyclenili v predchadzajicom kroku. Nachadzat’ by sa mali potom iba na tomto
ur¢enom mieste, aby ich pracovnici nemuseli hl’'adat’ a obmedzilo sa tak plytvanie.

3) Seiso (stale ¢istit’) — V tomto kroku je potrebné vycistit’ celé pracovisko.

4) Seiketsu (Standardizovat’) — Cielom je vytvorit’ Standardy na vSetky zmeny, ktoré
boli vykonané v prvych troch krokoch.

5) Shitsuke (sebadisciplina) — V poslednom kroku musia manazéri zaistit’, aby boli
Standardy zamestnancami dodrzované a nastavit’ systém hodnotenia. (Imai, 2005,
s. 71 =175)

e Vizualizdcia — Slizi ndm na odhalovanie abnormalit a problémov v procese. Pokial
podniky pouzivaji vizudlny management, je pre nich 'ahSie odhadnut’, ¢i ich procesy
prebiehaju v sulade so Standardmi alebo nie. (Kosturiak, 2010, s. 205)

Medzi prvky, ktoré sa najCastejsie pri vizualizacii pouzivaju, patria tabule (vyrobného

timu, planovacie, tabule chyb), signaly a andony, oznaovanie nezhodnych vyrobkov,

kanban karty, Cervené karty, takisto aj vizualizované postupy prace, rozne checklisty a

fotografie a aj oznacovanie podlahy a ur€itych ploch. (Kosturiak, 2006, s. 77)

e Jidoka (autonomnost’ pracoviska) — definicia viz. kapitola 2.3.1

e Poka yoke (chybuvzdornost’ pracoviska) — definicia viz. kapitola 2.3.1

2.3.8 Timova praca

Ked’ hovorime o time, ide o definovany celok I'udi, ktori maji spolo¢ny ciel’ a st zodpo-
vedni za jeho dosiahnutie. Tito 'udia spolupracuju aby splnili stanoveny ciel. Vo vécSine
firiem je timova praca uz samozrejmostou a chapu jej prinosy. Medzi ne napriklad patri
zlepSenie komunikdcie v rdmci firmy a zapojenie vSetkych l'udi do rieSenia problémov,
pracovnici moézu ovplyvnit’ variabilni zloZzku svojej mzdy, o ma pozitivny vplyv na ich
motivaciu, zlepSenie vztahov na pracovisku a firemnej kultary, zvySenie produktivity a

vyssia kvalita vyrabanych produktov. (Firemné vzdelavanie..., 2012)

Samozrejme ani praca v time nie je vzdy idealna. Mo6Zu nastat’ r6zne problémy, ktoré po-

tom management musi rieSit’:
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e Velkost’ timu a zloZenie P'udi — Tim by malo tvorit’ maximalne 15 Pudi. Cim je tim va¢-
§i, je vécsia Sanca ,,skupinkovania“ I'udi, o bude mat’ za nasledok vytratenie timového
ducha. Délezity je ale aj vyber l'udi a pridelenie roli. Je potrebné naplno vyuzit' schop-
nosti kazdého ¢loveka.

e Hovorca, lider — Hovorca a lider musi tim viest’ tak, aby zbyto¢ne nedochadzalo ku
konfliktom a vytvorit’ priaznivé podmienky pre pracu v time. Lider musi vediet’ viest’
tim spravnym smerom, motivovat’ a nie iba direktivne riadit’ a prikazovat'.

e C(iele — Existuje urcité riziko, ze tim sa nestotozni s ciel'om, ktory ma splnit’ a neakcep-
tuje ho. Mdze sa stat’, ze ciel’ budu Clenovia timu jednoducho ignorovat’ a zavrhnt teda
aj pracu v time. Nevyhodou je aj nickedy zodpovednost’ celého timu za splnenie ciel’a,
pretoze tym moze klesnut’ u niekoho pocit osobnej zodpovednosti. (Kosturiak, 2006, s.

155 —157)

Efektivny pracovny tim by mal byt vhodne zloZeny, mali by ho tvorit’ schopni a zru¢ni
T'udia a viest' by ho mal lider, ktory zabezpedi jeho dobré fungovanie. Clenovia timu by si
mali doverovat’ a podporovat’ sa navzajom a mali by vychadzat' aj s ostatnymi timami.
Dolezité je, aby si tim stanovil ciel’, ktory bude vSetkymi ¢lenmi akceptovany a bude ich ¢o
najviac motivovat’ k jeho splneniu. Cudia v time musia byt tiez flexibilni, ochotni sa stale

vzdelavat’ a vyuZzivat’ prilezitosti pre svoj rozvoj. (Firemné¢ vzdelévanie..., 2012)
Timy v§ak mdézeme rozliSovat’. Existuju dva zakladné druhy timov:

1) Procesny tim — Ich cielom je zaistenie efektivneho procesu a zameriavaju sa na zvyse-
nie produktivity. Va¢sinou su to riadiace a vyrobné timy.

2) Projektovy tim — Ich ciel'om je hl'adanie urcitého rieSenia a na rozdiel od procesného
timu sa orientuji na inovacie. Patria sem timy zmien, inova¢né timy. (KoSturiak, 2006,

s. 153)
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2.3.9 Synchronizacia procesov

Aby boli podnikové procesy synchronne, musia na seba ¢asovo navdzovat'. AZ potom bu-
deme schopni vyrabat’ sekvencie produktov, presne podla poziadavkov zakaznikov a su-
Casne pritom budeme drzat’ na skladoch minimélne zasoby a vyrabat’ pri ¢o najkratSich
priebeznych casoch. Budovanie takychto synchrénnych a plynulych tokov patri vSak az
medzi posledné kroky v rdmci budovania $tihleho podniku. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.
170 - 173)

Pri zvySovani plynulosti tokov je mozné vyuzit’ viaceré systémy:

1) Kanban - Slovo kanban pochadza z japonciny a znamena karta alebo signal, znamenie.
Z toho teda vyplyva, ze kanban je systém, ktory nam signalizuje, Ze je potrebné doplnit’
¢1 uz vyrobnu linku, kusy alebo material, aby sme mohli pokraovat’ vo vyrobe. Existu-
je viacero druhov kanbanu, a to procesny systém, systém jednej karty a systém viac ka-
riet. (Hobbs, 2011, s. 276)

V systéme kanban sa vyuzivaju tieto prostriedky:

e Kanban karta — sluzi ako objednavka pre interného alebo externého odberatel’a

e Kanban tabula — je vizudlnym prvkom, kde interny dodavatel’ sa dozveda informa-
cie o poziadavkoch interného odberatel'a

e Kanban schranka — vyuZiva sa na odkladanie kanban kariet (Firemné vzdelavanie...,

2012)

Kosturiak a Frolik definujii zékladné pravidla, ktoré je nutné dodrziavat’, aby kanban
fungoval. Odoberanie dielcov z predchadzajiiceho procesu musi byt podl'a danej kan-
ban karty a je nepripustné prevziat’ nekvalitné dielce. Vyrabat’ sa moZe iba to, ¢o povo-
I'uje kanban karta a nésledne aj palety s dielcami mdézu byt premiestiiované iba s kan-
ban kartou. AvSak pocCet kanban kariet v obehu musi byt v stlade s potrebou finalnej

montdze. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 175)

2) Conwip (Constant Work in Process) — Pokial’ vyroba v podniku nie je opakovana, je
vyhodnejsie aplikovat’ systém conwip. Specifickym znakom tohto systému je vyuZiva-
nie iba jednej karty, ktora prechadza vyrobou s danou vyrobnou dévkou a takymto spo-

sobom sa dosiahne kons$tantna rozpracovanost. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 175)
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3) Heijunka — Narozdiel od kanbanu, heijunka umoznuje rozvrhovat’ naviac aj vyrobkovy
mix v danom intervale, aby sme splnili poziadavky zékaznika. (KoSturiak a Frolik,
2006, s. 176)

4) DBR (Drum Buffer Rope) — Drum (bubon) je uizkym miestom, ktoré obmedzuje prie-
tok. Buffer (zasobnik, sklad) sa nachadza pred izkym miestom a zabezpecuje jeho o
najvyssie vyuzitie. Rope (lano) slizi na prepojenie uzkeho miesta s vstupnym miestom
do systému, ¢im sa uvolfiuje materiadl do vyroby. Takto je mozné maximalizovat’ cel-
kovy prietok systémom. (Firemné vzdelavanie..., 2012)

5) Vytazovacie riadenie — BOA, LOC (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 174)
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3 RYCHLE ZMENY

Podniky, aby boli v dnesnej dobe konkurencieschopné, musia pruzne reagovat’ na neustale
sa meniace poziadavky zdkaznikov. Ich procesy musia byt’ flexibilné, musia stale znizovat’
naklady, zvySovat’ kvalitu produktov a skracovat’ priebezné Casy. Aby podniky tohto do-
siahli, jednym zo spOsobov je aj skracovanie ¢asov pretypovania. (Kormanec, 2008, s. 4 —

6)

Je vsak potrebné definovat’, o vsSetko zahriiuje Cas pretypovania. Kormanec tvrdi, ze Cas
pretypovania je ,,cas potrebny od ukoncenia vyroby posledného kusa na odstranenie stare-
ho naradia a pripravkov, nastavenie novych a skusobné behy po vyrobu prvého dobrého

kusa.* (Kormanec, 2008, s. 7)

3.1 Tradi¢ny pristup k pretypovaniu

Tradi¢ny pristup k setfizovani nam hovori, Ze sefizovani je nutnym zlom a preto sa ani jeho
trvanie vobec nemeria a neanalyzuje. Casto ani neexistuji $tandardy postupu pretypova-
nia, pretoze tymto Cinnostiam nie je venovana takd pozornost’ ako hlavnym procesom.
Hlavne v minulosti platilo, Ze sefizovat mdze iba ten pracovnik, ktory ma dostatocné sku-
senosti a kvalifikaciu. Ostatni operatorom bola teda pocas prestavby pridelend ina praca.

(Masin a Vytlacil - B, 2000, s. 207)

Pri tomto pristupe trvala vacSinou pri prestavbe priprava materialu a nastrojov 30 % casu,
nasledna montaz 5 % cCasu, prestavba zariadenia 15 % c¢asu a skiSobny provoz a Gpravy
zariadenia 50 % casu. Prestavby trvali vel'mi dlho, ¢iZe rieSenim pre firmy bolo zviacsit
vyrobné davky, aby prestavby nemuseli prebiehat’ tak ¢asto. Bola to pre nich najefektivnej-
Sia cesta ako minimalizovat’ straty z prestojov spdsobené sefizovanim. (MaSin a Vytlacil -

B, 2000, s. 207 - 209)

3.2 Novy pristup k pretypovaniu

V stcasnosti je uz podnikom jasné, Ze dlhé Casy na pretypovanie zvySuju Casy Cakania
davky na spracovanie. Vyzaduju teda vyrobu vo velkych déavkach, ¢o vedie k zvySovaniu
zasob, ¢o zase vedie k zbytocnému zaberaniu priestoru vo vyrobe aj v skladoch. (Korma-

nec, 2008, s. 7 —8)
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Pretypovanie vo vicsine pripadov tvoria tieto kroky:

1) Priprava pracovnych nastrojov

2) Demontaz povodnych Casti zariadenia a montaz novych
3) Kontrolné nastavenia, napriklad kalibracia a merania

4) Schopnost’ pretypovat na prvykrat, vratane uprav

5) Cistenie nastrojov a zariadeni a ich uskladnenie (Kormanec, 2008, s. 9 — 10)

Je vSak nevyhnutnost'ou, aby kazdy operator pretypovaval rovnakym spdsobom a aby tento
postup bol Standardizovany. Nasledne bude aj Cas pretypovania priblizne rovnaky, bez

ohl'adu na to, kto bude prestavbu vykonavat’. (Kormanec, 2008, s. 12)

3.3 Plytvanie pri prestavbach

Vseobecne pri plytvani je dolezité zistit, akd je pri¢ina jeho vzniku. Medzi najcastejSie
druhy plytvania pri prestavbe patri hl'adanie, chodza, ¢akanie, chybajice Standardy, nedos-

tatocné planovanie, ciachovanie a chybajuce néstroje. (Kormanec, 2008, s. 10 — 11)
Plytvanie pri prestavbach je mozné roztriedit’ do Styroch skupin:

1) Plytvanie pri priprave na vymenu — priprava nastrojov, kontrola dokumentacie
a pracovnych postupov, zbytocné pohyby

2) Plytvanie pri montdzi a demontaZi — utahovanie Srobov, hl'adanie nastrojov, pozorova-
nie druhych pracovnikov, ¢akanie pracovnikov jeden na druhého

3) Plytvanie pri prestavbe, nastavovani a skiskach — dolad’ovanie nepresnosti, donastavo-
vanie zariadenia, plytvanie materialom pri skuskach

4) Plytvanie pri ¢akani na zah4jenie vyroby —Cakanie na uvol'nenie stroja do vyroby, Ca-

kanie na nahriatie nastroja (MaSin a Vytlacil - B, 2000, s. 210 - 212)

3.4 SMED

Najcastejsie pouzivanou metédou je SMED (Single Minute Exchange of Dies), ktorej cie-
Iom je minimalizovat’ €as prestavby medzi vyrobou dvoch po sebe nasledujicich typov
vyrobkov. PouZiva sa ¢asto na tych pracoviskach, ktoré su vo vyrobe izkymi miestami. Jej

podstatou je podrobna analyza celej prestavby. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 107)
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3.4.1 Postup metody SMED

1) Oddelenie internych a externych ¢innosti
Interné Cinnosti su tie, ktoré st vykonavané ked’ stroj stoji, nevyraba (napriklad demon-
tdz a montaz zariadenia a jeho sucasti). Externé Cinnosti su naopak vykonavané, ked’
stroj vyraba a tento cas teda nie je prestojom (napriklad priprava potrebného naradia
a vSetkych nastrojov).

2) Presun internych &innosti na externé — Cas prestojov je mozné zredukovat’ tak, ze o
najviac ¢innosti sa bude vykonavat’ za chodu stroja. Zahrnuje to napriklad pripravu na-
strojov, pripravu pracoviska, vopred vykonané nastavenia atd’.

3) Redukcia ¢asu internych a externych ¢innosti — Tohto dosiahneme lepSou organizaciou

¢innosti a pracoviska a odstranenim plytvania.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 108)

pivadni doba smény

interi dinmsti externl &innosti
interni éinnosti externi &mnosti
interni Cinnost cxtemi Ennosti

novi doba zmiény

Obrazok 1 — Postup metody SMED (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 109)

3.4.2 Techniky skratenia ¢innosti pretypovania

e Standardizovat’ jednotlivé operacie pri pretypovani a zabezpe¢it’ tréning zamestnancov

e Standardizovat Casti zariadenia

e PouZivat' rychloupinace, magnety, koliky ainé predmety, s cielom zjednoduSenia
a urychlenia niektorych operacii

e PouZivat opasky na naradie

e Pouzivat doplnkové prostriedky, napriklad otocné stolové voziky atd’. (musia vSak byt

Standardizované)
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e Vykonavat paralelné operacie sucasne, eliminuju sa tym pohyby a skrati sa ¢as prety-
povania

e Pouzivat’ technické systémy, napriklad one touch system (Kormanec, 2008, str. 19 —

24)

3.4.3 Postup implementacie metédy SMED

1) Identifikacia uzkeho miesta

2) Vyhotovenie videosnimku prestavby
3) Analyza videosnimku

4) Aplikacia metody SMED

5) Navrhy na zlepSenie a ich realizacia
6) Tréning nového postupu pretypovania

7) Zostavenie nového Standardu postupu pretypovania (Kormanec, 2008, str. 27 — 37)

3.4.4 Prinosy a rizika metody SMED

Typickymi prinosmi metody SMED su skratenie Casu pretypovania a zjednoduSenie jed-
notlivych operécii, eliminadcia hladania, ¢i uz naradia alebo rdéznych pripravkov. Ked’Ze
postup bude Standardizovany, pretypovanie by malo byt rovnako kvalitné u kazdého ope-

ratora. (Firemné vzdeldvanie..., 2012)

Moze sa vSak stat, Ze si zle stanovime proces alebo zariadenie, kde aplikujeme metddu
SMED. Problémom mozu byt aj prili§ nizke stanovené ciele, a Ze vysledky sa v zavere
neStandardizuji. To znamend, Ze skratenie ¢asov pocas workshopov a tréningov sa nedo-
siahne. Na niektorych zariadeniach nie je ani moZzné redukovat’ ¢as prestavby, kvoli ich
technickym parametrom. Ich uprava by totiz bola finan¢ne naro¢nd. NajcastejSou pri¢inou
zlyhani pri uplatneni metédy SMED je neakceptdcia zmien, ¢i uz zo strany managementu

alebo operatorov. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 114 — 115)
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4 PROFIL SPOLOCNOSTI XY

4.1 Popis spolo¢nosti

Spolo¢nost’ XY je nadnarodna spolo¢nost’, ktord je najvacsim svetovym vyrobcom a doda-
vatel'om kéblovej a konektorovej techniky.72 000 zamestnancov po celom svete sa stara
o splnenie poziadavkov takmer 200 000 zdkaznikov. Spolo¢nost’ spolupracuje so svojimi
zakaznikmi vo vsetkych fazach, poc¢inajuc vyvojovym procesom, konstrukciou, konciac

v€asnou a presnou dodavkou.

Portf6lio produktov je naozaj Siroké, tvori ho priblizne 500 000 jedinecnych vyrobkov, a to
od produktov pre automobilovy priemysel az po prisluSenstva k fotoaparatom, pocitacom,
rozvody energie a bezdrotové systémy pre nidzovu komunikéciu, radary a obranu, systé-

my pre telekomunikacie a sietové rieSenia.

Sucastou spolocnosti je aj pobotka v Ceskej republike, sidliaca v Jihomoravskom kraji.
Tento zédvod v sti€asnosti zamestndva viac ako 2 000 zamestnancov a zameriava sa na vy-
robu kablovej a konektorovej techniky pre automobilovy priemysel. Konkrétne sa jedna
o kablové zvizky, kabelaze pre pripojenie AirBagu, kabelaze palivovych pump a vstreko-

vani, poistkové skrine a konektory s prisluSenstvom pre xenonové svetla.

(Interné materialy firmy)

4.2 Hodnoty spoloc¢nosti
1) Poctivost’

Spolo¢nost’ vyzaduje najvysSie Standardy individuédlnej aj firemnej poctivosti od svojich
zamestnancov a od ostatnych. Chrani svoj majetok, dodrZzuje zdkony a zésady a zaroven
podporuje myslienku rozmanitosti, dovery, vzdjomného reSpektu a cestného pristupu.

2) Zodpovednost’

Spolo¢nost’ prebera osobni zodpovednost’ za vSetky svoje zavizky, akcie a vysledky. Ne-

vyhnutnou stcastou firemnej kultiry je aj neustéale zlepSovanie.
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3) Timova spolupraca

Vd’aka timovej spolupraci je mozné vytvorit’ prostredie, ktoré bude podporovat’ inovécie,
kreativitu a lepsie vysledky. Spolo¢nost’ plne podporuje ucast’ zamestnancov na diani vo

firme, ich profesny rozvoj a vzdelavanie a otvorenu a efektivnu komunikaciu medzi sebou.
4) Inovécie

Inovécie su zékladom obchodnej ¢innosti spolo¢nosti, preto st podporované nové napady
na zlepSenie réznych ¢innosti. Je oceniovany kreativny a neotrely pristup a otvorenost’ ku

zmenam.

Spolo¢nost’ XY kladie velky doraz na vyvoj a inovacie, ¢i uz ide o vyskum v oblasti mate-

ridlov, dizajnu produktov alebo celkovo vyrobného procesu.

Hlavnym cielom vyskumu v oblasti materialov je vyvinat’ a nasledne pouzivat’ také mate-
ridly, ktoré st bezpecnejSie a ekologicky menej Skodlivejsie. Napriklad, aluminium nahra-
dzuje tazké kovy v automotive priemysle. Takisto je potrebné hl'adat’ nové spdsoby, ako
efektivnejsie pracovat’ so sucasne pouzivanymi materialmi. Na to sluzia vyvojové laborato-

ria s najmodernej$imi technologiami, ktoré s rozmiestnené po celom svete.

Pri inovéciach a vyvoji dizajnu produktu je najdolezitejSia spolupraca. Viac ako 7000 inzi-
nierov spolupracuje so zakaznikmi uz pocas procesu dizajnovania s cielom vytvorit’ inova-
cie podl'a poziadaviek zakaznika. Pri tomto procese hraju dolezita tlohu dizajnové centra
s tOznymi testovacimi zariadeniami, ktoré zabezpecuji spolupracu uz v tych najranejSich
Stadiach dizajnovania. V takomto prostredi sa jednoduchSie vytvéaraji rieSenia, ktoré za-
kaznici tejto firmy poZaduju a zaroven je mozné predvidat’ o aké nové typy produktov bu-
de v budtcnosti zaujem.

Kvalita vyrabanych produktov svedc¢i o tom, Ze vizie firmy a ich zamestnancov sa napliu-
ju. Blizka spolupraca so zdkaznikmi a pouzivanie najmodernejSich vyrobnych technologii
umoziuje firme skracovat’ priebezni dobu vyroby a lepSie reagovat’ na zmeny poziadav-

kov zékaznikov. To vSetko vd’aka filozofii neustaleho zlepSovania.

(Interné materialy firmy)
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4.3 Portfolio produktov

Rozmanité portfélio produktov robi zo spolo¢nosti XY jednotku na trhu. Produkty je moz-

né rozdelit’ do tychto zdkladnych kategorii:

)

2)

3)

4)

5)

Antény — Tieto pokrokové antény mozu byt aplikované do rdéznych bezdrétovych pro-
duktov, napriklad do laptopov, smartphonov, hernych konzol. Vyuzivaju sa ale aj v le-
teckej a vojenskej technike, napriklad komunikacné antény, navigacie GPS, Cipy pre

elektronicky odposluch a radary.

Obrazok 2 — GPS anténa

EMI filtre — Kazdé elektrické zariadenie mé pripojenie, ktoré mdze byt potencialnym
zdrojom elektromagnetického ruSenia (EMI — electromagnetic interference). Filtre od
spolo¢nosti XY pomahaju kontrolovat’ tieto problémy so signalom.

Identifikécia a oznacenie kabeldze — Je mozné si vybrat’ z r6znych moznosti ako samo-
lepiace etikety, farebné oznacovacie pasky, oznaCovace kéablov (aj predtlacené), ale aj
tlaciarne a softvéry s nimi suvisiace.

Stykace, prepinace — Mozu byt pouzité napriklad vo vyrobnych linkach, vytahoch,
kontrolnych paneloch, bankomatoch, ale vyuzivaja sa ¢asto aj v robotike.

Vodice, kable-Tato skupina zahtiia vysokorychlostné digitalne a datové kable, napaja-
cie kable, aluminiové vodice a kable, zapojovacie vodi¢e, mnohozilové kable, ovlada-
cie kable a kablové zvizky. Do kablovych zvizkov radime od jednoduchych prepojok
a napdjacich a vysokorychlostnych datovych kablov az po komplexné kablové formy.
Pouzivajii sa vrdéznych priemysloch na prepojenie komponentov, subsystémov

a zariadeni.
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Obrazok 3 — USB kablové zvizky a vysokorychlostné kable

6) Optické vlakna — Pokial’ sa jedna o kapacitu a priepustnost’, ziadne iné nosice sa nevy-
rovnaju optickym vldknam. Spolo¢nost’ XY sa zameriava na vyrobu zostav optickych

vlaken, optickych konektorov, spinacov optickych vldken a optickych zariadeni.

Obrazok 4 — Optické konektory

7) Osvetlovacie zostavy — Tieto osvetlovacie zostavy sa vyuZzivaju v automobilovom

priemysle, ¢i uz v osobnych automobiloch, ndkladnych vozidlach alebo autobusoch.
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8) Senzory — Firma XY je technologickych lidrom v oblasti vyroby senzorov, ktor¢ je
mozné aplikovat’ v Sirokej rade odvetvi: automobilovom, lekarskom, leteckom, do-

pravnom. Tieto produkty st samozrejme otestované v najnarocnejSich podmienkach.

v

s

Obrazok 5 — Teplotny senzor

9) Pasivne komponenty—-Siroké portfolio pasivnych komponentov, ako su napriklad in-
duktory, rezistory, rotacné kddovacie zariadenia a transformatory je mozné vyuzit’ vo
vicsine priemyselnych odvetvi.

10) Podmorské komunikatory — Do portfolia vyrabanych produktov radime aj vyrobu
a inStal4ciu zariadeni a systémov na podmorsku komunikéciu.

11) Konektory — Inovacie v oblasti energetiky, datovych a signdlnych konektorov a d’alSich
komponentov umoziiuju kvalitny vykon aj v tych najdrsnejSich podmienkach.

12) Zmrstovacie hadicky — Poskytuju elektricku izolaciu, mechanickt ochranu a utesnenie,
¢o sa da pouzit’ na identifikaciu komponentov, vodi¢ov a vytvorenie funkcnej a profe-
sionalne vyzerajucej zostavy.

13) Napdjacie systémy — Spolo¢nost’” XY pontika celt radu elektrickych komponentov,
ktoré ich zamestnanci vyvijaju tak, aby ich vykon nebol obmedzeny ani v najtvrdSich

podmienkach.

(Interné materialy firmy)
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5 VYROBNE ZARIADENIE
Ciel'om diplomovej prace je zvySenie vyuzitia strojov za pouzitia tychto metdd:

e Procesna analyza
o  Snimok pracovného dna
o Paretova analyza

e Snimok prestavieb

e Standardizacia

e SMED

e TPM

5.1 Popis zariadenia

Analyzy budu vykonavané na viacerych zariadeniach, su to vSak zariadenia rovnakého

typu a liSia sa iba usporiadanim jednotlivych stanic.

Ide konkrétne o krimpovacie plnoautomaty s moznostou rozsirenia s individudlnymi spra-

covatel'skymi stanicami. Pouzivaju sa vyhradne na spracovanie kablov.
Casti zariadenia:

1) Rucny meni¢ kéblov - rovna kébel, aby mohol byt spravne spracovany

2) Pasovy pohon — dopravuje kabel a meria presnti dizku

3) Vykyvné jednotky — otacaji kébel a polohuju ho na jednotlivych pracovnych staniciach

4) Strizna hlava — odstrihne kabel a na jednom konci spravi odizolovanie

5) Krimpovaci modul —na druhy koniec kablu nakrimpuje kontakt s tesnenim, jeho sti¢as-
tou je lis s aplikdtorom a gumickovac

6) Stacacia stanica — na odizolovanom konci kablu zato¢i jednotlivé dratky

7) Dopravny pas — pomocou neho su vyrobené kéable ukladané do sklopnej vane
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Obrazok 7 — Krimpovaci modul a gumickovac
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Obrazok 8 — Strizna hlava

Vel'ké mnozZstvo prisluSenstva umoziuje stroj prisposobit’ réznym poZziadavkam:

predspracovanie kablu (inkoustova tlaciaren, kontinualne podavanie kablu, ru¢ny me-
ni¢ kédblov, horkorazna tlaiaren)

meracie pristroje (meranie vySky krimpu, meranie vytahovace;j sily)

ukladanie kablu

kontroly procesu (kontrola narezania, kvality odizolovania, gumiciek, krimpovacej sily,
konca kontaktu, konca kablu, ...)

dal$ie prislusenstvo (Citacka ¢iarovych kédov, vystrazné svietidlo, pracovna lupa, mik-

roskop Komax 345)

5.2 Typy vyrabanych produktov

1) Produkty ¢. 710 — strih, odizolovanie, krimp

Pri tychto typoch produktov sa najskér ustrihne kabel (dizka sa pri jednotlivych pro-
duktoch 1i81). Na jeden koniec sa nakrimpuje kontakt s tesnenim. Tuto ¢innost’ vykona
lis Komax MCI 711 a pouzije sa aplikator 1528079-6. Na druhom konci sa spravi odi-

zolovanie a jednotlivé dratky sa zatoCia na stacacej stanici Komax MCI 782.
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Tabul’ka 1 - Typ produktov €. 710 (strih, odizolovanie, krimp)
Odizolo- % i olo-
PN vanie na Vyska Odl.ZOIO
Oznacenie | ygtyup, Prierez | Strizna krimpu | vanie na
o Farba oy ‘o strane | gontaktu | opaénej
(PN) materia- vodica dizka kontaktu 1- strane
lu 1-929989- | 929989-0 | kontaktu
1- E179663 | gervena | SSEOLLL | 370+-2 | 4,5+/-03 | 1,45+- | 55+-
2208392-7 001 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
1- D020643 | odra | SSEOLLL | 499 +/-2 [ 45+/-03 | 145+/- | 5,5+/-
2208392-8 001 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
2- C179843 | modroze- | 55B0111 | 499 +/-2 | 45+/-03 | 1,45+- | 5,5+-
2208392-1 001 lena 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
2- D259843 Sedd SSEOLI1 | 114+/-2 | 45+/-03| 1,45+- | 5,5+-
2208392-3 001 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
2- E049653 | Sedo- | SSEOI11 | 114+/-2 [45+-03 | 1,45+/- | 55+/-
2208392-2 001 zelena 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
1- A831023 7lto- SSEO111 | 117+-2 | 45+-03| 1,45+/- | 5,5+/-
2208392-9 001 hneda 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm
4- F486823 | &erveno- | SSEO111 | 132+4/-2 | 45+/-03 | 145+/- | 35+~
2208392-4 001 hnedd | 1,0 mm2 mm mm 0,05mm | 0.4mm
stacat’
4- 13943430 | 7lto- SSEO111 | 212+/-2 | 4,5+/-03 | 1,45+/- | 35+~
2208392-5 01 fialova | 1,0 mm2 mm mm 0,05mm | 0.4mm
stacat’
4- E690143 | .. | SSEOLIL | 236+/-2 | 45+-03 | 145+ 5,5 +/-
2208392-6 001 1,0 mm2 mm mm 0,05mm | 0.4mm
stacat’
4- D306473 | gedo- | SSEO111 | 365+/-2 | 45+/-03 | 1,45+/- | 351~
2208392-8 001 hnedd | 1,0 mm2 mm mm 0,05mm | 0.4 mm
stacat’
4- 62708230 | &erveno- | SSEO111 | 288 +/-2 | 4,5+/-03 | 1.45+/- | 355+~
2208392-7 01 zelend | 1,0 mm2 mm mm 0,05mm | 0.4mm
stacat’
1- E349073 biela SSEOLI1 | 117+/-2 | 45+-03| 1,45+/- | 5,5+-
2208392-6 001 1,0 mm?2 mm mm 0,05 mm 0,4 mm

2) Produkty €. 715 — strih, odizolovanie, krimp

Pri vyrobe sa na stroji najskor ustrihne kabel. Na jeden koniec sa nakrimpuje kontakt,
pouzity bude lis Komax MCI 711, tentokrat ale s aplikatorom Schaffer 20.2001-1062-
20-0222-S-26.10.11. Na druhom konci kéblu sa spravi odizolovanie a jednotlivé dratky

sa zatoCia na staCacej stanici Komax MCI 782.
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Tabul’ka 2 - Typ produktov €. 715 (strih, odizolovanie, krimp)

PN Odizolo- Vyska Odizolo-

Oznaenie | ygtyp, Prierez | Strizna | YAMiena krim- vanive na
iy Farba o £y strane puDeut- | opacnej
(PN) ma;erla- vodica dizka Deutsch | sch kon- strane

" kontaktu taktu kontaktu
5- D033063 zeleni 55E0111 | 246 +/-2 3,5 +/- 1,18 +/- 5,5 +/-
2208392-5 001 1,0 mm?2 mm 0,3 mm 0,03 mm 0,4 mm
5- F285233 slta 55E0111 | 246 +/-2 3,5 +/- 1,18 +/- 5,5 +/-
2208392-4 001 1,0 mm?2 mm 0,3 mm 0,03 mm 0,4 mm
5- E649683 hneda 55E0111 | 246 +/-2 3,5 +/- 1,18 +/- 5,5 +/-
2208392-3 001 1,0 mm?2 mm 0,3 mm 0,03 mm 0,4 mm

3) Produkty ¢. 717 — strih, odizolovanie

Pri tomto type produktov sa opit’ najskor ustrihne kabel. Na jednom konci kablu sa

spravi semi-strip. Na druhom konci sa spravi odizolovanie a jednotlivé dratky sa zato-

¢ia na stacacej stanici Komax MCI 782.

Tabul’ka 3 - Typ produktov €. 717 (strih, odizolovanie)

QOdizolo-

Oznacenie PN vstup. Prierez Strizna s Vamie na

e Farba o rv Semistrip opacnej

(PN) materialu vodica dlzka
strane

kontaktu
3-2208392-2 | E690143001 &erna 55E0111 132 +/-2 5,5+/-04 5,5+/-04
1,0 mm?2 mm mm mm, stacet
3-2208392-3 | 2123463001 Sedo- 55E0111 209 +/-2 5,5+/-04 5,5+/-04
fialova 1,0 mm2 mm mm mm, stacet
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6 ANALYTICKA CAST

6.1 Analyza procesov na zariadeni

Ako prvy krok bude treba vykonat’ analyzu procesov na zariadeni. T4 bola vykonané na

zaklade snimku pracovného dila a Paretovej analyzy.

6.1.1 Snimok pracovného dina

Vykonany snimok je uvedeny v Prilohe P 1.

Pomocou analyzy snimku je mozné popisat’ jednotlivé procesy, ktoré operator pocas sme-

ny vykonava, dizku trvania a ich percentudlny podiel.

Tabul’ka 4 — Cinnosti operétora a ich trvanie

Popis Cinnosti Trvanie (min)
1 oprava stroja 43
2 doplnovanie (kontaktov, tesneni atd’) 7
3 zakonnd prestavka 31
4 pracovny rozhovor 22
5 kontrola a balenie 65
6 zapisovanie do dokumentécie 25
7 priprava materialu 11
8 necinnost’ 35
9 iné ¢innosti 33
10 udrzba 47
11 prestavba 41

Percentualny podiel ¢innosti operatora

M oprava stroja

M doplfiovanie (kontaktov, tesneni atd)
zakonna prestavka

M pracovny rozhovor

M kontrola a balenie

M zapisovanie do dokumentacie

M priprava materidlu

M nefinnost
iné Cinnosti
udriba

M prestavba

Obrazok 9 — Percentualny podiel ¢innosti operatora
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6.1.2 Popis procesov

1) Kontrola a balenie — Ked’Ze stroj, na ktorom operator pracuje je plnoautomat, operator
ho iba obsluhuje a nemusi vykonavat’ vyslovene on sam manualnu pracu. Najvacsiu
Cast’ jeho prace teda tvori kontrola vyrobenych produktov, ich nasledné balenie a odnos
na d’alSie stanovistia.

Pri strihani a krimpovani kablov su vykonavané tieto kontroly:
¢ Vizualna kontrola

e Skuska meranim

Vizualne kontroly:

e Kontrola vstupnych komponentov (5 ks z kazdého balenia) — kontroluje sa ¢i
vstupny materiél nie je poSkodeny, operator sa riadi dokumentaciou

e Kontrola vodi¢ov po strihani (5 ks z kazdého zviazku) — kontroluje sa izolacia
kablu, Cista strizna hrana a pritomnost’ zastrihu a semistripu

e Kontrola po krimpovani kontaktov (5 ks z kazdého zvézku) — vizualne sa kon-
troluje ¢i drotovy krimp je bez trhlin, kontakt nesmie byt’ deformovany, izolacia
nesmie byt’ vo vnutri drotového krimpu

e Kontrola po nasadeni tesnenia (100 %-na kontrola) —tesnenie nemdze byt po-

Skodené a musi byt’ v spravnej polohe

Skisky meranim:

e Kontrola dizky kablu po strihani (1 ks za 1 hodinu) — operétor sa riadi pracov-
nymi pokynmi, pri merani sa pouZije ocel'ové meradlo

e Kontrola dizky odizolovania kablu na jednej strane vodica pri kontakte (1 ks za
1 hodinu) — operator sa riadi pracovnymi pokynmi, v tomto pripade sa pouziva
posuvné meradlo

e Kontrola dizky odizolovania kablu na druhej strane vodic¢a (1 ks za 1 hodinu) —
takisto sa pouzije posuvné meradlo a porovna sa s pracovnymi pokynmi

e Kontrola vysky krimpu kontaktu (1 ks za 1 hodinu) — namerané hodnoty sa po-

rovnavaju s pracovnymi pokynmi, pri merani sa pouZije mikrometer



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

e Kontrola vytahovacej sily kontaktu (1 ks za 1 hodinu) — kontroluje sa trhacia si-
la, meranie sa musi vykonavat’ podl'a trhacich pokynov, ako meradlo sa pouzije

trhacka

V pripade zistenie nezhody sa postupuje podl'a reakéného planu.

Obrazok 10 — Mikroskop pouzivany pri vizudlnej kontrole a trhacka pouzivana pri merani

2) Udrzba — V pripade, Ze stroj eite nevyrobil uréity podet vyrobkov, ktoré by mohol ope-
rator skontrolovat’ a zabalit, operator ¢iastone vykryva necinnost’ tym, ze sa venuje
udrzbe. Nie vSak zariadenia (ked’ze zariadenie je v chode), ale Casti zariadenia, ktoré sa
momentalne nepouZzivaji. Ked’ze ale nie je Standardizované, ako Casto a v akom rozsa-
hu maju operatori udrzbu vykonavat, vykonavaju ju iba v pripade voI'ného ¢asu pocas
smeny.

3) Oprava stroja — V pripade poruchy stroja, operator zvladne jednoduché zékladné opra-
vy sam, ako napriklad zaseknuty kéabel atd’. Moze sa ale aj stat,, Ze iny operator bude

potrebovat’ pomdct’ s opravou na svojom stroji.

4) Prestavby — Prestavbu strojov nemusi vykonavat’ iba setizovac, vSetky druhy presta-

vieb totiz zvladnu aj operéatori.
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5) Zapisovanie do dokumentacie — VSetky udaje, ¢i uz o mnozstve vyrobenych produktov,

prestavbach stroja, opravach atd’. musi operator zapisovat’ do dokumentécie.

6) Dopliovanie do stroja — Pri vyrobe velkych dévok sa Casto stane, ze operator musi

doplnit’ v stroji napriklad kontakty alebo tesnenia.

7) Iné Cinnosti — Do inych ¢innosti patri hlavne odovzdévanie potrebnej dokumentacie

veducim provozu, alebo pokial’ si operator musi pre danu dokumentaciu ist’.

6.1.3 Vypocet OEE

Na zaklade udajov ziskanych z procesnej analyzy bude v nasledujicej tabul’ke vypocitané

OEE, teda efektivnost’ zariadeni.

Tabul’ka 5 — Vypocet OEE

Teoreticky Cas provozu 360 min

Planované prestavky 31 min

Doba na prestavbu 41 min

Doba portich 43 min

Cas operacie 4,49 s

Pocet vyrobenych ks 3734 ks

Pocet zmetkov 4 ks

Stupeii vyuZitia [(360 —31)/360] x 100 =91,39%
Skutocny ¢as provozu 360 — 31 =329 min
Dostupny ¢as provozu 360 — 31 —41 =288 min
Cisty ¢as provozu 360 — 31 —41 — 43 =245 min
Planovana dostupnost’ (288 /329)x 100 = 87,54%
Provozni dostupnost’ (245 /288) x 100 = 85,07%
Dostupnost’ zariadeni (0,8754 x 0,8507) x 100 = 74,47%
Vykon (4,49 x 3734) / 245 = 68,43 %
Kvalita [(3734 —4)/3734] x 100 = 99,89 %
OEE (0,7447 x 0,6843 x 0,9989) x 100 = 50,90 %

6.1.4 Dovody zastavenia vyroby — Paretova analyza

V ERP systéme firmy bolo mozné zistit’ vSetky dovody zastavenia vyroby a ich trvanie za
poslednych 5 tyzdiiov. Pri analyze tychto dévodov bola pouzita Paretova analyza, s cielom

zistit', ktoré dovody su najzavaznejsie (su zivotne dolezitou mensinou).
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V nasledujtcich tabul’kach bude uvedené trvanie jednotlivych dévodov zastavenia vyroby

a nasledne vypocty Paretovej analyzy.

Tabul'ka 6 — D6vody zastavenia vyroby

Dovody zastavenia Trvanie (min)
v§roby 46. tz"i- 47. tz'fi- 48. tz"i- 49. tz"i- 50. tz"i- Celkom
den den den den den
Zaseknuty kabel 0 15 0 5 5 25
Oprava stroje 30 120 0 95 55 300
Oprava nastroje 180 45 0 0 30 255
Cakanie na material 90 0 0 0 5 95
Cistenie elektrod 0 65 0 0 0 65
Cistenie gumic¢kovacky 0 0 20 10 15 45
Setizeni 305 310 255 460 30 1360
Tabul’ka 7 — Paretova analyza
Dovody zastavenia vy- Kumulativne Relativne .
roby Celkom trvanie kumulm.'ane
trvanie
Setizeni 1360 1360 63,40%
Oprava stroje 300 1660 77,39%
Oprava nastroje 255 1915 89,28%
Cakanie na material 95 2010 93,71%
Cistenie elektrod 65 2075 96,74%
Cistenie gumickovacky 45 2120 98,83%
Zaseknuty kabel 25 2145 100,00%
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Obrazok 11 — Graf Paretovej analyzy
Na zéklade Paretovej analyzy je mozné urcit, ze zivotne ddlezitou mensinou a teda najza-
vaznej$imi a najdlhsie trvajucimi dévodmi zastavenia vyroby su prestavby (teda sefizeni)
a opravy strojov. Preto nasledujice analyzy a nadvrhy na zlepSenie v projektovej Casti budu

zamerané na znizenie ¢asu prestavieb a zniZenie nutnosti oprav stroja.

6.2 Analyza serizeni — prestavieb zariadeni

Na krimpovacich plnoautomatoch sa vyraba vel’ké mnozstvo typov produktov. Tym padom
na nich Casto prebiehaju prestavby, o vedie k stratdm z ich kapacity. Dokazom je nam

zanalyzovany snimok pracovného diia a aj Paretova analyza.

Na uz spominanych zariadeniach sa vykonavaja viaceré druhy prestavieb. O aky druh pre-

stavby pdjde urc¢ime podla toho, ktory typ produktu sa bude ako nasledujuci vyréabat'.

V dalsich kapitolach budu popisané jednotlivé typy prestavieb a budi analyzované na za-

klade vykonanych snimkov prestavieb.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

51

6.3 Prvy typ prestavby — vymena kablu

Pri tomto druhu prestavby ide o zmenu produktu v ramci tej istej skupiny (v tomto pripade

napriklad typ produktov ¢&. 710). Je potrebné iba vymenit’ cievku s kablom a nastavit’ dizku

podl'a dokumentacie.

6.3.1 Snimok prvého typu prestavby

Analyza bola vykonavand na stroji Komax Alpha. ISlo o zmenu na produkt 2-2208392-3

(Seda farba). Na zéklade videosnimku bola zhotovena tato analyza.

Tabul’ka 8 — Snimok prvého typu prestavby

Od Do Trvanie |Cinnost’ Rozdelenie | Navrh

0:00:00 | 0:00:05 0:00:05 |praca na PC interna

0:00:05 | 0:00:11 0:00:06 |chodza interna

0:00:11 | 0:00:14 | 0:00:03 |vytiahnutie kablu interna

0:00:14 | 0:00:19 0:00:05 |chodza internd

0:00:19 | 0:00:58 0:00:39 | vytiahnutie kablu interna

0:00:58 | 0:01:04 | 0:00:06 |presun bedien s kablami internd | mozne ext
0:01:04 | 0:01:37 0:00:33 | navinutie nového kabla internd

0:01:37 | 0:01:42 0:00:05 | vtiahnutie nového kabla interna

0:01:42 | 0:01:48 | 0:00:06 |utiahnutie pak na stroji interna

0:01:48 | 0:01:52 0:00:04 |chodza interna

0:01:52 | 0:01:55 0:00:03 |pracana PC interna

0:01:55 | 0:02:12 | 0:00:17 |vyroba vzorku externa

0:02:12 | 0:02:17 0:00:05 | vizualna kontrola interna

0:02:17 | 0:02:20 | 0:00:03 |vyhodenie vzorku interna | mozne ext.
0:02:20 | 0:02:39 | 0:00:19 |netinnost interna | [ENMNAON |
0:02:39 | 0:02:46 | 0:00:07 |¢&itanie dokumentacie internd | moZne ext.
0:02:46 | 0:02:59 0:00:13 | pracana PC interna

0:02:59 | 0:03:36 | 0:00:37 |necinnost internd | MGG
0:03:36 | 0:03:42 | 0:00:06 |pracanaPC interna

0:03:42 | 0:03:59 | 0:00:17 |zaucenie dizky interna

0:03:59 | 0:04:27 | 0:00:28 |vyroba vzorku externd | [CHMMINAOH |
0:04:27 | 0:04:30 | 0:00:03 |chodza interna | [IMMNGOE |
0:04:30 | 0:04:44 | 0:00:14 |vytiahnutie zaseknutého interna | [NINGOE |
0:04:44 | 0:04:56 | 0:00:12 |navinutie kabla internd | IINGGE
0:04:56 | 0:05:03 | 0:00:07 |vtiahnutie kabla interna | [EMNGON |
0:05:03 | 0:05:07 | 0:00:04 |chédza interna | (NGO |
0:05:07 | 0:05:11 | 0:00:04 |pracanaPC interna
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0:05:11 | 0:05:14 | 0:00:03 |vyhodenie kablu interna | mozne ext.
0:05:14 | 0:05:17 | 0:00:03 |odloZenie nradia internd | NGO |
0:05:17 | 0:0529 | 0:00:12 |vyroba vzorku externd | [CHIMMGON |
0:05:29 | 0:05:31 0:00:02 |vizualna kontrola internd
0:05:31 | 0:05:42 0:00:11 |meranie dizky kablu interna
0:05:42 | 0:06:01 | 0:00:19 |meranie dizky odizolovania | interna
0:06:01 | 0:06:05 0:00:04 | vizualna kontrola interna
0:06:05 | 0:06:11 | 0:00:06 |vyhodenie zlych kusov interna | mozne ext.

V tabulke €. 8 je uvedené aj rozdelenie ¢innosti na interné a externé, spolu s moznym pre-

sunom internych Cinnosti na externé a navrhom na elimindciu niektorych ¢innosti. (Po-

drobnosti v kapitole 8.3)

6.3.2 Podiel jednotlivych ¢innosti

Prvy typ prestavby je najjednoduchsi, trval presne 6 minut a 11 sektind.

Ako prvy krok bolo potrebné urcité ¢innosti zovSeobecnit. Napriklad pod tpravu kabla

bude spadat’ vytiahnutie zaseknutého kéblu, navinutie kablu a nasledne vtiahnutie.

V kategorii iné ¢innosti je zaradené uloZenie na spravne miesto, vyhadzovanie zlych kusov

a Citanie dokumentacie.

Tabul’ka 9 — Trvanie ¢innosti prvého typu prestavby

Cinnost’ T(l;:;?:)l ¢
vymena kablu 0:01:26
vyroba vzorkov 0:00:57
necinnost’ 0:00:56
praca na PC 0:00:48
uprava kablu 0:00:33
meranie 0:00:30
chodza 0:00:22
kontrola 0:00:11
iné ¢innosti 0:00:28
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Podiel jednotlivych Cinnosti

B vymena kablu

M vyroba vzorkov

m necinnost

M praca na PC

M Gprava kablu

H meranie
choédza

H kontrola

M iné cinnosti

Obrazok 12 — Podiel ¢innosti prvého typu prestavby

6.4 Druhy typ prestavby — vymena kablu a kontaktu

Pri tomto type prestavby sa meni kéabel a aj kontakt. Je potrebné vymenit cievku s kablom,

aplikator aj kontakty. Takato prestavba nastava pri zmene produktov z typu €. 710 na typ €.

715.

6.4.1 Snimok druhého typu prestavby

Na zéklade videosnimku prestavby bola vykonana tato analyza, konkrétne na stroji Komax

Alpha. I8lo 0 zmenu na produkt 5-2208392-3 (hneda farba).

Tabul’ka 10 — Snimok druhého typu prestavby

Od Do Trvanie | Cinnost Rozd. | Navrh
0:00:00 0:00:06 | 0:00:06 | chodza inter.
0:00:06 0:00:25 | 0:00:19 | nastavenie vyroby vzorkov inter.
0:00:25 0:00:35 | 0:00:10 | chodza inter.
0:00:35 0:00:37 | 0:00:02 | odsunutie zidle inter. | m. ext.
0:00:37 | 0:00:42 | 0:00:05 | neGinnost inter. | (MMM |
0:00:42 0:00:48 | 0:00:06 | pracanaPC inter.
0:00:48 | 0:00:51 | 0:00:03 | priprava naradia - kliestov inter. | (MMM |
0:00:51 | 0:00:58 | 0:00:07 | chodza inter. | RN
0:00:58 0:01:04 | 0:00:06 | pracanaPC inter.
0:01:04 0:01:07 | 0:00:03 | chodza inter.
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0:01:07 0:02:31 0:01:24 | vytiahnutie kablu inter.
0:02:31 0:02:40 | 0:00:09 | choddza inter. | m. ext.
0:02:40 0:02:56 | 0:00:16 | odvoz bedny s kdblami inter. | m. ext.
0:02:56 0:03:00 | 0:00:04 | citanie dokumentécie inter. | m. ext.
0:03:00 0:03:17 | 0:00:17 | uloZenie bedien s kdblami inter. | m. ext.
0:03:17 0:03:33 | 0:00:16 | odvoz bedny s kédblami ku stroju inter. | m. ext.
0:03:33 0:03:36 | 0:00:03 | chodza inter. | m. ext.
0:03:36 0:03:37 | 0:00:01 | odlozenie dokumentécie inter. | m. ext.
0:03:37 | 0:03:38 | 0:00:01 | zobratie kliestov inter. | [CHMMNN |
0:03:38 0:03:43 0:00:05 | chodza inter. | m. ext.
0:03:43 0:03:48 | 0:00:05 | vyber kéblu z bedny inter.
0:03:48 0:03:52 | 0:00:04 | odstrihnutie kablu inter.
0:03:52 0:03:54 | 0:00:02 | chodza inter. | m. ext.
0:03:54 0:03:56 | 0:00:02 | vyhodenie kablu inter. | m. ext.
0:03:56 0:03:59 | 0:00:03 | chodza inter. | m. ext.
0:03:59 0:04:45 | 0:00:46 | navinutie nového kabla inter.
0:04:45 0:04:49 | 0:00:04 | chodza inter.
0:04:49 0:04:53 | 0:00:04 | pracanaPC inter.
0:04:53 0:04:56 | 0:00:03 | chodza inter.
0:04:56 0:05:04 | 0:00:08 | odstrihnutie kablu inter.
0:05:04 0:05:10 | 0:00:06 | navinutie nového kabla inter.
0:05:10 0:05:18 | 0:00:08 | vtiahnutie nového kabla inter.
0:05:18 0:05:23 0:00:05 | chodza inter. | m. ext.
0:05:23 0:05:25 | 0:00:02 | vyhodenie kablu inter. | m. ext.
0:05:25 0:05:31 0:00:06 | chodza inter.
0:05:31 | 0:05:32 | 0:00:01 | odloZenie kliesti inter. | [N
0:05:32 0:05:43 | 0:00:11 | pracanaPC inter.
0:05:43 0:05:49 | 0:00:06 | otvorenie krytu stroja inter.
0:05:49 0:05:59 | 0:00:10 | nasadenie pracovnych rukavic inter.
0:05:59 | 0:06:01 | 0:00:02 | prelozenie kliestov inter. | (MMM |
0:06:01 0:06:52 | 0:00:51 | vytiahnutie kontaktov z aplikatoru inter.
0:06:52 0:07:02 | 0:00:10 | zabalenie kontaktov do obalu inter.
0:07:02 0:07:05 | 0:00:03 | chddza inter.
0:07:05 0:07:08 | 0:00:03 | odloZenie obalu s kontaktmi inter.
0:07:08 0:07:15 | 0:00:07 | odtrhnutie lepiacej pasky inter.
0:07:15 0:07:21 | 0:00:06 | zalepenie obalu inter.
0:07:21 0:07:28 | 0:00:07 | chodza inter. | m. ext.
0:07:28 0:07:32 | 0:00:04 | odlozenie kontaktov na pridelené inter. | m. ext.

miesto

0:07:32 0:07:37 | 0:00:05 | chodza inter. | m. ext.
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0:07:37 0:07:44 | 0:00:07 | vytiahnutie zbylej Casti z kontaktov | inter.
0:07:44 0:07:46 | 0:00:02 | chddza inter. | m. ext.
0:07:46 0:07:54 | 0:00:08 | citanie dokumentacie inter. | m. ext.
0:07:54 0:07:59 | 0:00:05 | chodza inter. | m. ext.
0:07:59 0:08:04 | 0:00:05 | zobratie nového typu kontaktov inter. | m. ext.
0:08:04 0:08:12 | 0:00:08 | chodza inter. | m. ext.
0:08:12 0:08:47 | 0:00:35 | otvorenie obalu s kontaktmi inter.
0:08:47 0:09:05 | 0:00:18 | nasadenie obalu do zariadenia inter.
0:09:05 0:09:19 | 0:00:14 | vsunutie novych kontaktov inter.
0:09:19 0:09:27 | 0:00:08 | odstranenie pasky z obalu inter.
0:09:27 0:09:33 | 0:00:06 | chodza inter. | m. ext.
0:09:33 0:09:37 | 0:00:04 | vyhodenie pasky inter. | m. ext
0:09:37 0:09:41 0:00:04 | chodza inter. | m. ext.
0:09:41 | 0:09:45 | 0:00:04 | odloZenie kliesti inter. | [N |
0:09:45 0:09:48 | 0:00:03 | vytiahnutie podpery inter.
0:09:48 | 0:09:52 | 0:00:04 | neGinnost inter. | [N
0:09:52 0:09:55 | 0:00:03 | umiestnenie podpery inter.
0:09:55 0:09:58 | 0:00:03 | chodza inter.
0:09:58 0:10:00 | 0:00:02 | odistenie pakou inter.
0:10:00 0:10:05 | 0:00:05 | vytiahnutie aplikatoru inter.
0:10:05 0:10:11 0:00:06 | chodza inter. | m. ext.
0:10:11 0:10:13 | 0:00:02 | odloZenie aplikatoru inter. | m. ext.
0:10:13 0:10:19 | 0:00:06 | chodza inter. | m. ext.
0:10:19 0:10:33 | 0:00:14 | Cistenie zariadenia inter.
0:10:33 0:10:42 | 0:00:09 | chodza inter. | m. ext.
0:10:42 0:10:47 | 0:00:05 | citanie dokumentacie inter. | m. ext.
0:10:47 0:11:00 | 0:00:13 | hl'adanie aplikatoru inter. | (NN
0:11:00 0:11:08 | 0:00:08 | chdodza inter. | m. ext.
0:11:08 0:11:10 | 0:00:02 | odloZenie dokumentacie inter. | m. ext.
0:11:10 0:11:21 0:00:11 | cistenie aplikatoru inter.
0:11:21 0:11:37 | 0:00:16 | vlozenie aplikatoru inter.
0:11:37 0:11:41 0:00:04 | vytiahnutie podpery inter.
0:11:41 0:11:44 | 0:00:03 | odloZenie podpery inter.
0:11:44 | 0:11:50 | 0:00:06 | neGinnost inter. | (MMM |
0:11:50 0:12:21 0:00:31 | odstrihnutie kontaktov inter.
0:12:21 0:12:30 | 0:00:09 | vsunutie kontaktov inter.
0:12:30 0:12:47 | 0:00:17 | odstrihnutie kontaktov inter.
0:12:47 0:12:59 | 0:00:12 | vsunutie kontaktov inter.
0:12:59 0:13:04 | 0:00:05 | odstrihnutie kontaktov inter.
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0:13:04 0:13:20 | 0:00:16 | vsunutie kontaktov inter.
0:13:20 0:13:50 | 0:00:30 | vtiahnutie kontaktov inter.
0:13:50 0:13:58 | 0:00:08 | vybratie zaseknutého kontaktu inter. -
0:13:58 | 0:14:00 | 0:00:02 | vyhodenie zaseknutého kontaktu inter. | [CHMMNN |
0:14:00 0:14:21 | 0:00:21 | Gprava kontaktov inter.
0:14:21 0:14:26 | 0:00:05 | zapnutie aplikatoru inter.
0:14:26 0:14:37 | 0:00:11 | cCistenie kontaktov inter.
0:14:37 0:14:44 | 0:00:07 | vyhodenie odstrihnutych kontaktov | inter. | m. ext.
0:14:44 0:14:47 | 0:00:03 | odlozenie nastrojov inter. | [CHMMNN |
0:14:47 0:14:53 | 0:00:06 | stiahnutie krytu stroja inter.
0:14:53 0:15:28 | 0:00:35 | pracana PC inter.
0:15:28 0:15:38 | 0:00:10 | citanie dokumentécie inter. | m. ext
0:15:38 0:15:47 | 0:00:09 | pracanaPC inter.
0:15:47 0:15:52 | 0:00:05 | citanie dokumentécie inter. | m.ext
0:15:52 0:15:57 | 0:00:05 | pracanaPC inter.
0:15:57 0:16:09 | 0:00:12 | vyroba (iba kablu) exter.
0:16:09 0:16:15 | 0:00:06 | vizualna kontrola inter.
0:16:15 0:16:28 | 0:00:13 | meranie dizky kablu inter.
0:16:28 0:16:36 | 0:00:08 | pracana PC inter.
0:16:36 0:16:52 | 0:00:16 | chodza inter.
0:16:52 0:17:28 | 0:00:36 | kontrola na mikrometru inter.
0:17:28 0:17:44 | 0:00:16 | chodza inter.
0:17:44 0:17:49 | 0:00:05 | pracana PC inter.
0:17:49 0:17:59 | 0:00:10 | vyroba vzorku exter.
0:17:59 0:18:05 | 0:00:06 | vizualna kontrola inter.
0:18:05 0:18:11 0:00:06 | pracana PC inter.
0:18:11 | 0:18:21 | 0:00:10 | vyroba vzorku exter. | (RN
0:18:21 | 0:18:29 | 0:00:08 | chodza inter. | (MMM |
0:18:29 | 0:18:48 | 0:00:19 | pracanaPC inter. | [N |
0:18:48 | 0:18:51 | 0:00:03 | chodza inter. | (MMM |
0:18:51 | 0:18:57 | 0:00:06 | vytiahnutie zaseknutého kablu inter. | [N |
0:18:57 0:19:04 | 0:00:07 | odstrihnutie zaseknutého kablu inter. | [N |
0:19:04 | 0:19:07 | 0:00:03 | navinutie kabla inter. | [N |
0:19:07 | 0:19:12 | 0:00:05 | vtiahnutie kabla inter. | (MMM |
0:19:12 | 0:19:18 | 0:00:06 | chodza inter. | (MMM |
0:19:18 | 0:19:20 | 0:00:02 | vyhodenie kablu inter. | (MMM |
0:19:20 | 0:19:26 | 0:00:06 | chodza inter. | (MMM |
0:19:26 0:19:43 | 0:00:17 | pracana PC inter.
0:19:43 | 0:19:53 | 0:00:10 | vyroba vzorku exter. | (I




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57
0:19:53 0:19:55 | 0:00:02 | vyhodenie zlé¢ho vzorku inter. | m. ext.
0:19:55 0:19:59 | 0:00:04 | pracanaPC inter.

0:19:59 | 0:20:09 | 0:00:10 | vyroba vzorku exter. | [CIMMN
0:20:09 0:20:20 | 0:00:11 | vizualna kontrola inter.

0:20:20 0:20:25 | 0:00:05 | chodza inter.

0:20:25 0:20:57 | 0:00:32 | meranie dizky odizolovania inter.

0:20:57 0:21:07 | 0:00:10 | chodza inter.

0:21:07 0:21:37 | 0:00:30 | pracana PC inter.

0:21:37 | 0:21:49 | 0:00:12 | vyroba vzorku exter. | (MM
0:21:49 0:21:59 | 0:00:10 | vizualna kontrola inter.

0:21:59 0:22:11 0:00:12 | pracana PC inter.

0:22:11 0:22:23 | 0:00:12 | vyroba vzorku exter. -
0:22:23 0:22:25 | 0:00:02 | vizudlna kontrola inter.

0:22:25 0:22:40 | 0:00:15 | chodza inter.

0:22:40 0:22:53 | 0:00:13 | kontrola na mikrometru inter.

0:22:53 | 0:23:05 | 0:00:12 | neGinnost inter. | [CHMMNN |
0:23:05 0:23:16 | 0:00:11 | meranie vysky krimpu inter.

0:23:16 0:23:23 | 0:00:07 | vizualna kontrola inter.

0:23:23 | 0:23:46 | 0:00:23 | neGinnost inter. | [CHMMNN |
0:23:46 0:24:00 | 0:00:14 | chodza inter.

0:24:00 0:25:12 | 0:01:12 | zapisovanie do dokumentécie inter.

0:25:12 0:25:36 | 0:00:24 | praca na PC inter.

0:25:36 0:25:49 | 0:00:13 | zapisovanie do dokumentécie inter.

0:25:49 0:25:58 | 0:00:09 | kontrola podl'a dokumentacie inter.

0:25:58 0:26:10 | 0:00:12 | zapisovanie do dokumentécie inter.

0:26:10 0:26:21 0:00:11 | chdédza inter.

0:26:21 0:26:37 | 0:00:16 | zapisovanie do dokumentécie inter.

0:26:37 0:26:44 | 0:00:07 | chodza inter.

0:26:44 | 0:27:08 | 0:00:24 | neGinnost’ inter. | [N |
0:27:08 0:27:17 | 0:00:09 | chodza inter.

0:27:17 0:27:24 | 0:00:07 | nastavenie vyroby inter.

0:27:24 0:27:33 | 0:00:09 | chodza inter.

0:27:33 0:27:45 | 0:00:12 | pracana PC inter.

0:27:45 0:28:10 | 0:00:25 | vyroba 10 ks exter.

0:28:10 0:28:14 | 0:00:04 | pracana PC inter.

0:28:14 0:28:24 | 0:00:10 | dokoncenie vyroby 10 ks exter.

0:28:24 0:28:36 | 0:00:12 | vizualna kontrola inter.

0:28:36 0:28:44 | 0:00:08 | prestrihnutie vzorkov inter. | m. ext.
0:28:44 0:28:46 | 0:00:02 | vyhodenie prestrihnutych vzorkov inter. | m. ext.
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0:28:46 | 0:28:58 | 0:00:12 [ vyroba 10 ks exter. | (G |
0:28:58 0:29:14 | 0:00:16 | kontrola podl'a dokumentacie inter.

0:29:14 0:29:31 0:00:17 | chddza inter.

0:29:31 | 0:29:50 | 0:00:19 | neinnost inter. | [CHMMNN |
0:29:50 0:30:32 | 0:00:42 | otvorenie izola¢ného krimpu klie§- | inter.

tami

0:30:32 0:30:59 | 0:00:27 | citanie dokumentécie inter. | m. ext.
0:30:59 0:31:31 | 0:00:32 | zmeranie trhacej sily na trhacke inter.

6.4.2 Podiel jednotlivych ¢innosti

Tento typ prestavby trval presne 31 minut a 31 sekund.

Z dovodu rozmanitosti ¢innosti bolo nutné niektoré z nich zovSeobecnit’ (napriklad: pripra-

va naradia — klieStov, vytiahnutie kéblu, odvoz bedny s kablami ku stroju, zobratie klies-

tov, vyber kablu z bedny, odstrihnutie kablu, navinutie nového kéablu, vtiahnutie nového

kablu spada pod ,,vymenu kablu®).

Dalej do inych &innosti boli zaradené konkrétne vyhadzovanie, iprava kéblu, nasadenie

pracovnych rukavic, prestrihnutie vzorkov, otvorenie krytu stroja a stiahnutie krytu stroja

z dovodu minimalnej dizky trvania.

Tabulka 11 — Trvanie ¢innosti druhého typu prestavby

Cinnost T(l:l?:)l ¢
vymena kontaktov 0:05:10
chodza 0:04:50
praca na PC 0:03:37
vymena kablu 0:03:01
meranie 0:02:10
kontrola 0:02:08
vyroba vzorku 0:02:03
zapisovanie do dokumentécie | 0:01:53
necinnost’ 0:01:33
uloZenie na spravne miesto 0:01:00
¢itanie dokumentacie 0:00:59
vymena aplikatoru 0:00:51
Cistenie 0:00:36
nastavenie vyroby 0:00:26
iné ¢innosti 0:01:14
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Podiel jednotlivych Cinnosti

1,90%

1,3‘7% /

2,70%

3,12%

3

3,91%

15,34%

B vymena kontaktov

chédza
M praca na PC
B vymena kablu
B meranie
® kontrola
M vyroba vzorku
M zapisovanie do

dokumentacie
M necinnost

W uloZenie na spravne

miesto

M Citanie dokumentacie

vymena aplikatoru

H Cistenie

nastavenie vyroby

iné Cinnosti

Obrazok 13 — Podiel ¢innosti druhého typu prestavby

6.5 Treti typ prestavby — vymena kablu, kontaktov a tesneni

Pri tomto type prestavby sa vymeni okrem kablu a aplikatoru s kontaktmi (ako tomu bolo

v predchadzajtcich pripadoch) naviac aj tesniaca sada. Nastava v pripade zmeny z produk-

tov typu €. 710 na ¢. 717.

6.5.1 Snimok tretieho typu prestavby

Analyza bola vykonana na stroji Komax Alpha na zaklade videosnimku prestavby daného

zariadenia.
Tabulka 12 — Snimok tretieho typu prestavby
Od Do Trvanie |Cinnost’ Rozd. | Navrh
0:00:00 | 0:00:04 | 0:00:04 |chodza inter. | m. ext.
0:00:04 0:00:11 0:00:07 |kontrola né,strojov inter. | m. ext.
0:00:11 | 0:00:18 | 0:00:07 |chdédza inter. | m. ext.
0:00:18 | 0:00:27 | 0:00:09 |vybratie bedny zo skrine inter. | m. ext.
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0:00:27 | 0:00:34 | 0:00:07 |chdédza inter. | m. ext.
0:00:34 | 0:00:47 | 0:00:13 |hPadanie miesta na odlozenic bedny | inter. | SR |
0:00:47 | 0:00:58 | 0:00:11 |chddza inter. | m. ext.
0:00:58 | 0:01:05 | 0:00:07 |vlozenie do prepravky inter. | m. ext.
0:01:05 0:01:18 0:00:13 premiestnenie prepravky k stroju inter. | m. ext.
0:01:18 | 0:01:31 0:00:13 | chddza inter. | m. ext.
0:01:31 | 0:02:15 | 0:00:44 |hPadanie nastrojov inter. | [N
0:02:15 | 0:02:36 | 0:00:21 |vytiahnutie bubna inter.

0:02:36 0:03:37 0:01:01 Vysypanie gumiéiek inter.

0:03:37 0:03:59 0:00:22 Vytiahnutie tesniacej sady inter.

0:03:59 0:04:06 0:00:07 |ulozenie do bedny inter.

0:04:06 | 0:04:24 | 0:00:18 |vytiahnutie suciastok k tesniacej sade | inter.

0:04:24 0:04:32 0:00:08 | yloZenie do ochranného obalu inter.

0:04:32 | 0:04:50 | 0:00:18 |vytiahnutie stciastok k tesniacej sade | inter.

0:04:50 0:04:58 0:00:08 |uloZenie do ochranného obalu inter.

0:04:58 | 0:05:08 | 0:00:10 |vytiahnutie st¢iastok k tesniacej sade | inter.

0:05:08 0:05:25 0:00:17 |ulozenie do ochranného obalu inter.

0:05:25 | 0:05:30 | 0:00:05 |vytiahnutie stciastok k tesniacej sade | inter.

0:05:30 0:05:40 0:00:10 |ulozenie do ochranného obalu inter.

0:05:40 | 0:05:49 | 0:00:09 |[uzavretie bedny s povodnou tesniacou | inter.

0:05:49 | 0:05:58 | 0:00:09 |chodza inter. | m. ext.
0:05:58 0:06:00 0:00:02 |uloZenie na sprévne miesto inter. | m. ext.
0:06:00 | 0:06:03 | 0:00:03 |chodza inter. | m. ext.
0:06:03 | 0:06:11 0:00:08 presun novej tesniacej sady inter. | m. ext.
0:06:11 | 0:07:45 | 0:01:34 |nasadzovanie stciastok k tesniacej sade | inter.

0:07:45 0:08:10 0:00:25 |nasadzovanie tesniacej sady inter.

0:08:10 | 0:08:17 | 0:00:07 |chddza inter. | m. ext.
0:08:17 0:08:19 0:00:02 | uloZenie gumiéiek na sprévne miesto inter. | m. ext.
0:08:19 | 0:08:27 | 0:00:08 |chdodza inter. | m. ext.
0:08:27 | 0:08:34 | 0:00:07 |vysypanie novych gumiciek do bubna inter.

0:08:34 | 0:08:44 | 0:00:10 |choédza inter. | m. ext.
0:08:44 0:08:48 0:00:04 |ulozenie ochranného obalu do bedny inter. | m. ext.
0:08:48 | 0:08:54 | 0:00:06 |chodza inter. | m. ext.
0:08:54 0:09:01 0:00:07 |uzavretie bedny inter.

0:09:01 0:09:09 0:00:08 | nasadenie bubna inter.

0:09:09 | 0:09:40 | 0:00:31 |nastavenie trnu do zakladnej pozicie inter.

0:09:40 | 0:10:18 | 0:00:38 |necinnost inter. | RN
0:10:18 | 0:10:22 | 0:00:04 |chodza inter.

0:10:22 | 0:10:28 | 0:00:06 |stiahnutie krytu stroja inter.

0:10:28 | 0:10:50 | 0:00:22 |praca na PC inter.
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0:10:50 | 0:11:22 | 0:00:32 |vyroba vzorkov exter.
0:11:22 | 0:11:33 0:00:11 | vizualna kontrola inter.
0:11:33 | 0:11:57 | 0:00:24 |necinnost inter. | (RN
0:11:57 0:12:58 0:01:01 pré_ca na PC inter.
0:12:58 | 0:13:16 | 0:00:18 [vyroba vzorkov exter. | CIMN |
0:13:16 0:13:25 0:00:09 | vizualna kontrola inter.
0:13:25 | 0:13:44 | 0:00:19 |necinnost’ inter. | [N
0:13:44 | 0:13:52 | 0:00:08 |otvorenie krytu stroja inter.
0:13:52 | 0:14:52 | 0:01:00 |vytiahnutie kontaktov z aplikatoru inter.
0:14:52 | 0:15:04 | 0:00:12 |zabalenie kontaktov do obalu inter.
0:15:04 0:15:10 0:00:06 Vytiahnutie Zby]ej ¢asti kontaktov inter.
0:15:10 | 0:15:21 0:00:11 |chdédza inter.
0:15:21 | 0:15:23 0:00:02 | vytiahnutie podpery inter.
0:15:23 0:15:25 0:00:02 | umiestnenie podpery inter.
0:15:25 | 0:15:29 | 0:00:04 |vytiahnutie aplikatoru inter.
0:15:29 | 0:15:35 | 0:00:06 |chodza inter. | m. ext.
0:15:35 0:15:37 0:00:02 |uloZzenie na sprévne miesto inter. | m. ext.
0:15:37 | 0:18:27 | 0:02:50 |hPadanie aplikatoru inter. | RN
0:18:27 | 0:18:39 | 0:00:12 |vlozenie aplikatoru inter.
0:18:39 | 0:18:47 | 0:00:08 |chddza inter. | m. ext.
0:18:47 | 0:18:51 0:00:04 | zobratie nového typu kontaktov inter. | m. ext.
0:18:51 | 0:18:57 | 0:00:06 |chdodza inter. | m. ext.
0:18:57 0:19:31 0:00:34 | otvorenie obalu s kontaktmi inter.
0:19:31 0:19:48 0:00:17 | odstrihnutie kontaktov inter.
0:19:48 0:19:56 0:00:08 |nasadenie obalu s kontaktmi inter.
0:19:56 | 0:20:11 | 0:00:15 |vsunutie kontaktov inter.
0:20:11 | 0:20:36 | 0:00:25 |navinutie pasky inter.
0:20:36 | 0:20:41 | 0:00:05 |chodza inter. | m. ext.
0:20:41 | 0:20:43 | 0:00:02 |vyhodenie pasky inter. | m. ext.
0:20:43 | 0:20:48 | 0:00:05 |chddza inter. | m. ext.
0:20:48 0:20:56 0:00:08 | zatvorenie krytu stroja inter.
0:20:56 0:21:18 0:00:22 préca na PC inter.
0:21:18 | 0:21:29 | 0:00:11 |vyroba vzorkov exter. | GIRMN |
0:21:29 0:21:37 0:00:08 | vizualna kontrola inter.
0:21:37 | 0:21:45 0:00:08 |praca na PC inter.
0:21:45 | 0:21:57 | 0:00:12 |vyroba vzorkov exter. | I |
0:21:57 | 0:22:01 0:00:04 | vizualna kontrola inter.
0:22:01 | 0:22:11 | 0:00:10 |pracana PC inter.
0:22:11 | 0:22:23 | 0:00:12 |vyroba vzorkov exter. | (SN
0:22:23 0:22:28 0:00:05 | vizualna kontrola inter.
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0:22:28 0:23:13 0:00:45 pracovny rozhovor inter. | m. ext.
0:23:13 | 0:23:20 | 0:00:07 |pracana PC inter.

0:23:20 | 0:23:25 | 0:00:05 |chddza inter.

0:23:25 | 0:24:03 | 0:00:38 |vytiahnutie kablu inter.

0:24:03 | 0:24:09 | 0:00:06 |chodza inter. | m. ext.
0:24:09 | 0:24:16 | 0:00:07 |hladanie bedny s kablom inter. | (RN
0:24:16 0:24:21 0:00:05 presun bedny s kablom inter. | m. ext.
0:24:21 | 0:24:37 | 0:00:16 |chddza inter. | m. ext.
0:24:37 0:25:20 0:00:43 | navinutie nového kablu inter.

0:25:20 0:25:28 0:00:08 | vtiahnutie nového kablu inter.

0:25:28 | 0:25:34 | 0:00:06 |chodza inter.

0:25:34 | 0:25:39 | 0:00:05 |pracanaPC inter.

0:25:39 | 0:25:51 | 0:00:12 |vyroba vzorkov exter. | I |
0:25:51 | 0:25:57 | 0:00:06 |vizuilna kontrola inter.

0:25:57 | 0:26:00 | 0:00:03 |pracanaPC inter.

0:26:00 | 0:26:11 | 0:00:11 |vyroba vzorkov exter. | I |
0:26:11 0:26:25 0:00:14 | vizudlna kontrola inter.

6.5.2 Podiel jednotlivych ¢innosti
Treti typ prestavby trval 26 minut a 25 sekind.

Cinnosti spomenuté v nasledujiicej tabul'ke a grafe s zovieobecnené. Napriklad pod vy-
menu aplikatoru bude spadat’” vytiahnutie podpery, vytiahnutie aplikatoru, umiestnenie

podpery, vlozenie aplikatoru.

Do inych ¢innosti, ktoré trvali 30 sekund patri otvaranie a zatvaranie krytu stroja, vyha-

dzovanie odpadu a ukladanie veci na spravne miesto.

Tabulka 13 — Trvanie ¢innosti tretieho typu prestavby

Cinnost’ T(l:::)l ¢
;lzér}l]ena tesniacej 0:07-07
hl'adanie 0:03:54
vymena kontaktov 0:03:01
chodza 0:02:43
praca na PC 0:02:18
vyroba vzorkov 0:01:48
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vymena kablu 0:01:34
necinnost’ 0:01:21
kontrola 0:01:04
pracovny rozhovor 0:00:45
vymena aplikétoru 0:00:20
iné ¢innosti 0:00:30
1,89% Podiel jednotlivych Cinnosti

1,26%

B vymena tesniacej sady

2,84% m hladanie

B vymena kontaktov
chédza

M praca na PC

H vyroba vzorkov

B vymena kablu

M necinnost

10,28% m kontrola
M pracovny rozhovor
= vymena aplikatoru

H iné ¢innosti

Obrazok 14 — Podiel ¢innosti tretieho typu prestavby

6.6 Celkové zhodnotenie analyzy

Cielom tejto kapitoly je zhodnotit’ sumarne vSetky tri typy prestavieb, ¢ize ur€it’ na zékla-
de analyzy videosnimkov, ktoré ¢innosti pri prestavbach boli plytvanim a v akej miere sa

vyskytovali.
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1. typ prestavby 2. typ prestavby
M Plytvanie W Plytvanie
72,24% Cinnosti Einnasti
priddvajlce HEd plr?;al‘jja;uce
hodnotu hodnotu

3. typ prestavby

B Plytvanie

Cinnosti
pridavajuce
hodnotu

70,91%

Obrazok 15 - Podiel ¢innosti, ktoré pridavaju hodnotu a ktoré su plytvanim u jednotlivych

typov prestavieb

6.6.1 Sumarizicia zistenych nedostatkov

Vo vsetkych troch prestavbach, ¢innosti, ktoré nepridavali hodnotu dosahovali pomerne

vysokych hodnoét. Do plytvania som teda zaradila tieto ¢innosti a pripomienky:

1) Kazdy pracovnik pretypovava svojim sposobom (ked’Ze chyba Standard, ktory by defi-
noval presny postup pretypovania) — Prestavby analyzované v predchadzajticej kapitole
boli vykonané operatormi a aj sefizovacmi. Kazdy z nich pri prestavbe postupoval
inym sposobom, ¢im dochadza k plytvaniu. Pokial’ by postupovali podl'a Standardu, Cas
prestavby by sa ujednotil a nezalezalo by na tom, ktory pracovnik by momentalne stroj
prestavoval.

2) Hrladanie — Problémom bolo hlavne pri poslednej prestavbe, kedy zabralo skoro 15 %
z celkového Casu prestavby. Pracovnik musel hl'adat’ napriklad vhodny aplikator, sacok
na gumicky pri ich vymene.

3) Chdédza (zbytocné pohyby) — Pri druhom type prestavby presiahla chodza 15 % z cel-
kového casu. Pokial’ si pracovnik vopred nepripravi vSetko ¢o bude pri prestavbe po-

trebovat, zbytocne sa bude zvySovat’ jej trvanie.
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4) Viacnasobné dolad’ovanie nepresnosti — V tomto pripade je plytvanim viacnasobné
nastavovanie parametrov produktu a nasledna vyroba vzorkov, az pokial’ sa nevyrobi
prvy dobry kus.

5) Necinnost’ — Plytvanie sposobené necinnostou pracovnika bolo najvyraznejsSie pri pr-
vom type prestavby a to priblizne 15 % z celkového casu.

6) Citanie dokumentécie —Za normalnych okolnosti by malo byt mozné, aby si pracovnik
naStudoval potrebni dokumentaciu eSte pred prestavbou. PocCas nej je uz povazovana
tato ¢innost’ za plytvanie.

7) Poruchy — Aj ked ide o nepredvidanu situéciu, stale st ¢innosti spojené s naslednou
opravou plytvanim. Poruchy nastali aj po¢as analyzovanych prestavieb, iSlo konkrétne

o zaseknuty drdt alebo zaseknuty kontakt.

V dalSej Casti diplomovej prace budu prezentované ndvrhy na skratenie ¢asu prestavby.
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7 POPIS PROJEKTU

V projektovej Casti tejto prace bude potrebné najskor definovat’ na o konkrétne bude pro-
jekt zamerany, Clenov projektového timu a stanovit’ si ciel’ projektu pomocou techniky
SMART. Nasledne bude zostavend SWOT analyza, logicky rdmec a rizikova analyza.
V d’alSej casti bude uz aplikovand metoda SMED a na zdver sa vyhodnoti uspesnost’ spl-

nenia ciel’a projektu a prinesené financné uspory.

Nazov projektu: Aplikacia metdédy SMED na zariadeniach strizné¢ho centra
v stredisku vyroby kablovych zvizkov

Projektovy tim: Ing. Luka$ Vaculik — Process Engineering Manager
Bc. Denisa Tehlarova — Studentka
doc. Ing. Petr Bris, CSc. — veduci diplomovej prace

Ciel projektu: Znizenie Casu prestavby zariadeni strizného centra

7.1 Stanovenie cie’a SMART

1) S (specific) — Redukcia Casu naj€astejSich typov prestavieb na zariadeniach strizného
centra firmy XY

2) M (measurable) — Redukcia ¢asu prestavby o minimalne 25 %

3) A (acceptable) — Projekt je podporovany a odstihlaseny vedenim.

4) R (realistic) — Ciel je splnitelny.

5) T (time-bound) — Navrh projektu bude zhodnoteny do konca méaja 2017 a nésledne

bude uvedeny do praxe.
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7.2 Casovy harmonogram
11/2016 | 12/2016 | 01/2017 | 02/2017 | 03/2017 | 04/2017
Snimok prestavieb
Analvza snimkov
Vyhodnotenie visledkow
analyzy

Aplikacia metody SMED

Vvber najvhodnejsich zlepseni

Zostavenie noveho Standardu
prestavby

Tvorba prezentacie

Prezentacia

Tvorba teoretickej asti DP

Tvorba praktickej casti DP

Obrazok 16 — Casovy harmonogram projektu

7.3 SWOT analyza

SWOT analyza sa pouZziva na zhodnotenie aktualneho stavu. Aplikovat’ sa mdze na pro-

jekt, proces, oddelenie alebo napriklad aj na podnik vSeobecne. Hodnotia sa pri nej silné

stranky, prilezitosti, ale naopak aj slabé stranky a hrozby.

Nasledujica SWOT analyza je zamerana vSeobecne na cely podnik XY. Urcili sme si v nej

vahy jednotlivych kritérii a kritéria sa obodovali. Pouzity bol bodovaci systém od 1 do 5,

pricom 1 je najlepSie hodnotenie a 5 najhorsie.
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Silné stranky Vaha Body Sucet Poradie Slabé stranky Vaha Body Sucet Poradie
bhodov bhodov
vyuzivanie novych vvr. technologii 0.2 2 04 4. komunikacia v ramci firmy 0.3 3 0.9 2.
siroké portfolio produktov 0.05 1 0.05 1. schvalovanie zo strany centraly 0.2 3 0.6 3.
déraz na kontrohu kvality 03 1 03 3 |castéprestavby zariadeni na 0,3 4 2 1.
striznom centre
schopni a skiiseni operatori 0.3 2 0.6 5.
doraz na movacie 0,15 1 0,15 2.
Enliisteis Viha Body "' poradie Hrozby Viha Body "' poradie
bhodov bhodov
vyvoj noviych virobkov 0.5 3 1.5 3. nebude fingovat’ praca v time 04 3 1.2 2.
e sich sich
VTEIVATE HOVSICH 8 Hovst 035 2 0.7 2. |odchod terajich zamestnancov 0,5 3 15 1.
technologii
k‘:al}tl?ipute.m:l:ilmzamestnam:lz 0,15 5 03 L odradzanie potencialnych 0.1 5 02 3
okolitych firiem Zamestnancov

Obrazok 17 — SWOT analyza
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Medzi najsilnejSie stranky spolocnosti XY patri Siroké portfolio produktov, doraz firmy na
inovacie a doraz na kontrolu kvality vo vyrobnom procese. Firma by sa mala snazit’ udrzat’

tieto kritéria na takej vysokej irovni ako st doteraz.

Medzi slabé stranky patria Casté prestavby zariadeni na striznom centre a komunikacia

v ramci firmy. Tieto strdnky by mala byt pre firmu prioritou ¢o sa tyka zlepSenia.

Prilezitostou pre firmu st kvalitni potencialni zamestnanci z okolitych univerzit a vyuzi-
vanie stale novs$ich a novsich technoldgii. Aby sa mohla spolo¢nost’ d’alej zlepSovat’, mala

by sa zamerat na tieto prilezitosti a Co najlepsie ich vyuzit.

Hrozbou pre firmu je avSak odchod sucasnych zamestnancov a zI4 timova spolupraca. Je

dolezité, aby sa firma zamerala na obe tieto hrozby, ked’Ze je medzi nimi urcity suvis.

7.4 Logicky ramec

Logicky ramec je nastroj, ktory popisuje podrobne projekt vSetkym zacastnenym osobam.
Stanovi sa v iom ciel' projektu, aktivity, ich vystupy a asovy ramec aktivit, objektivne
overiteI'né ukazovatele a zdroje informacii k overeniu a v neposlednom rade predpoklady

a rizika projektu. Je zékladom pre riadenie projektu.

S logickym ramcom bude prepojena rizikova analyza RIPRAN, uvedend v nasledujlce;j

kapitole.
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Predpoklady a rizilca

. Objektivne overitel'né | Zdroje informaicii k
Strom cielov i
ukazovatele overeniu
Hlavny ciel Zvyienie vyuZitia zariadeni | ZvySenie ukazovatela Ukazovatel OEE
AVIY 1€ | ctrizného centra OFE na 60 - 70 % Diplomovi prica
ZniZenie asu prestavieb Redukcia Easu prestavieb Diplomova praca

Projektovy ciel’

zariadeni strizného centra

o min. 25 %

Reporty vyuZitia strojov

Ukoncenie spoluprice
Nedodriiavanie novvch
tandardov
zamestnancami

1. Vykonana procesna
analvza
2. Vvkonana analyza

Vysledky procesnej
analjzy
Vysledkoy analyzy

Chvbne spracovani
analyza

prestavieb zariadeni prestavieb Neochota operatorov
Vystupy 3. Nivrhy na zlepSenie Jednotlivé zlepenia Diplomovd praca akceptovat’ zmeny

4. Novy standard prestavby |Standard prestavby Zamietnutie Zverejnenia

zariadeni zariadeni visledkov projektu zo

5. Prezentacia vvsledkov Prezentacia strany firmy

6. Tvorba DP Diplomova praca

Prostriedky éa&o‘i’j’ ramec aktivit

1.1 Snimok pracovného dfia

1.2 Analyza snimku

1.3 Vyvhednotenie visledkov 1.1-2.3

analyzy 11/2016 - 1/2017

2.1 Snimok prestavby

2.2 Analyza snimiu Formulir na snimok 3.1-32

2.3 Vvhodnotenie viysledkov PC 272017

analyzy Fotoaparat Nedostatotna

3.1 Aplikicia metddy SMED | . 41-351 .
Aktivity |32 Viber najvhodnejiich | 2003 3/2017 komunikicia v

Zepieni Stopky pf'c»]ektm ?m time .

. MS Office . Neznalost problematilcy

4.1 Priprava podkladov na Reporty vyuitia strojov 3.2

zostavenie Standaardu - 42017

4.2 Zostavenie noveho

dtandardu prestavby 6.1-62

5.1 Tvorba prezenticie
5.2 Prezentovanie

6.1 Prakticka &asf

6.2 Teoreticka Cast’

11/2016 - 4/2017

Predbeiné podmienky

Odsnhlasenie a podpora zo strany vedenia

Obrazok 18 — Logicky ramec projektu

7.5 Rizikova analyza — RIPRAN

RIPRAN nam sluzi na analyzu rizik projektu, ktoré sme si stanovili v logickom ramci.

Pomocou tejto analyzy sa riziko kvantifikuje na zédklade ¢oho ho mézeme zhodnotit’ a na-

vrhnat prislusné opatrenia. Pri malej hodnote rizika (MHR) je riziko akceptované. Pokial

je hodnota rizika strednd (SHR), mali by sme navrhnit’ urcité preventivne opatrenie, aby

k riziku nedoslo. Pri vysokej hodnote rizika (VHR) je nevyhnutné riziku sa vyhnut a zos-

tavit’ akény plan, pretoZe toto riziko mdéze mat’ obrovsky vplyv na celkovy vysledok pro-

jektu.
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Pravdepod Pravdepo Celkovi H ota
Hrozba obnost’ Scenar dobmirst’ pravde obnost Dopad czika Opatrenie
hrozbyv scenara
_ Y . o e e - . . Vydiskutovanie
N eg;:atf}mi;;‘}mmkma I 60% | 39% SP VD problémov v time
projexiovom © proj hned” ako nastann
- e Samosidiom pred
Neobh,
d;{; mi:;l;éce 70% 21% SP VD zahijenim analyz a
rojekin
INeznalost” problematilcy 30% Neobhajenic =
wvysledkow projelctu 30% 9% MP sD Alcceptacia
pred vedenim
Hradanie nowvej firmy Pracovat’ vo dvoch
eni : o : %% % 7
Ukoncenie spoluprace 30% na diplomovii pracu 100%% 30% 5P VD frmach stdasne
Neochota operatorov 50, |ZEvErabys 60% 30% SP MD | MHR |Akceptacia
akceptovat’ zmeny pracovailomi
- . . Ziadne zlepienie v .
Nedodrziavanie novych 70%  |oblasti vyuzitia 50% 35% SP SD SHR | orkshop pre
standardov zamestnancaimi troi - zamestnancowv
strojov
Pra - .
Chybne spracovana analiza 20% d:;j; AESPLEVINIL - 3pe, 6% MP SD MHR | Akceptacia
Priebeina
8 konzultacia
Uprava dipl rej
prirfi" a diplomove; 60% 300 SP SD SHR |diplomovej prace,
Zamietnutie zverejnenia ;lene odoslanie do
vvsledkov projeldu zo strany 50% - Y —
frm Priebeina
Neodovzdanie B ) kf}ﬂﬂﬂtﬁmﬂ. '
diplomovej prace 40% 20% MP VD SHR |diplomovej prace,
viasne odoslanie do
firmy

Obrazok 19 — Rizikové analyza RIPRAN
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8 NAVRHY NA ZVYSENIE VYUZITIA ZARIADENI STRIZNEHO
CENTRA

V tejto Casti diplomovej prace budu pouzité metody:

e Standardizécia
e SMED
e TPM

8.1 Navrh zlepSeni na zaklade procesnej analyzy

Pri procesnej analyze bolo zistené, ze prestoje st najcastejSie sposobené dlhym €asom pre-
stavieb a Castymi opravami strojov. Najvhodnej$im rieSenim je preto Co najviac skratit’
Casy prestavieb, a tym eliminovat’ prestoje.

Dalsou moznost'ou je eliminacia portch stroja, Gomu sa d4 predist’ spravnou a pravidelnou
udrzbou. Kedze ale podstatnou ¢astou projektu je skratenie ¢asu prestavieb pouzitim me-

tody SMED a z dovodu rozsiahlosti zavedenia TPM do vyrobného procesu, bude TPM

spomenuté iba okrajovo.

8.2 Navrh zlepSeni na zaklade Standardizacie

8.2.1 Prestavby stroja

Pri prestavbach zariadeni strizného centra dochadza k plytvaniu aj z toho ddvodu, Ze na
pracovisku neexistuje Standard, ktory by jasne definoval postup prestavby. Kazdy operator
tym padom prestavuje zariadenia svojim sposobom, podla svojich skusenosti. Aby sa za-
branilo plytvaniu z tohto dovodu, je potrebné zjednotit’ postup najcastejSich typov presta-

vieb a Standardizovat’ ich.

8.2.1.1 Prvy typ prestavby
Navrhovany postup prvého typu prestavby:

1) Spustenie programu
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2) Vymena kéablu

3) Vyroba kablu

4) Kontrola odizolovania na mikroskope
5) Nastavenie dizky kablu

6) Zaucenie kusu

7) Vyroba vzorku

8) Kontrola dizky

9) Vyroba 10 ks

10) Vizuélna kontrola
Zostaveny Standard je uvedeny v Prilohe P II.

K tomuto Standardu je vSak eSte potrebné zostavit’ a pripojit’ d’alsi Standard, a to postupu
vymeny kablu. Tento Standard je mozné n4jst’ v Prilohe P III. Navrhovany postup vymeny

kablu je takyto:

1) Uvolnenie rovnacich kolies

2) Vytiahnutie kablu

3) Navinutie nového kablu do rovnacich kolies
4) Vtiahnutie kablu do stroja

5) Zatiahnutie rovnacich kolies

8.2.1.2 Druhy typ prestavby
Névrh postupu druhého typu prestavby:

1) Spustenie programu

2) Vymena kablu

3) Vymena kontaktov

4) Vymena aplikatoru

5) Vyroba kéblu

6) Kontrola odizolovania na mikroskope

7) Nastavenie dizky kablu, dizky odizolovania, vysky krimpu
8) Zaucenie kusu

9) Vyroba vzorku

10) Kontrola a meranie — dizka kablu, dizka odizolovania, vyska krimpu, trhacia sila
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11) Vyroba 10 ks

12) Vizuélna kontrola
Standard je uvedeny v Prilohe P IV.

K standardu druhého typu prestavby je nutné pripojit’ okrem Standardu vymeny kablu este
Standard vymeny kontaktov a vymeny aplikatoru. Tieto Standardy st uvedené v Prilohe P

VaP VL
Navrhovany postup vymeny kontaktov:

1) Uvolnenie kontaktov

2) Navinutie kontaktov do kola
3) Vybratie kola zo stroja

4) Nasadenie nového kola

5) Vytiahnutie kontaktov a zachytenie
Navrh postupu vymeny aplikatoru:

1) Uvolnenie paky

2) Umiestnenie podpery

3) Vytiahnutie aplikatoru

4) Nasadenie nového aplikatoru
5) Zatiahnutie paky

6) Vybratie podpery

7) Vsunutie kontaktov do aplikatora

8.2.1.3 Treti typ prestavby
Navrh postupu tretieho typu prestavby je:

1) Spustenie programu
2) Vymena kéablu

3) Vymena kontaktov

4) Vymena aplikatoru

5) Vymena tesniacej sady
6) Vyroba kablu

7) Kontrola odizolovania na mikroskope
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8) Nastavenie dizky kablu, dizky odizolovania, vysky krimpu

9) Zaucenie kusu

10) Vyroba vzorku

11) Kontrola a meranie — dizka kéblu, diZka odizolovania, vyska krimpu, trhacia sila
12) Vyroba 10 ks

13) Vizuélna kontrola
Standard postupu treticho typu prestavby je mozné vidiet' v Prilohe P VIL

K tomuto Standardu je potrebné pripojit’ eSte naviac Standard postupu vymeny tesniacej

sady, ktory je uvedeny v Prilohe P VIII. Navrhovany postup je takyto:

1) Vytiahnutie bubna

2) Vysypanie gumiciek do sacku

3) Vytiahnutie tesniacej sady

4) Vytiahnutie st¢iastok tesniacej sady
5) Nasadenie novych suciastok

6) Nasadenie tesniacej sady

7) Vysypanie novych gumiciek do bubna
8) Nasadenie bubna

9) Nastavenie trnu do zakladnej pozicie

8.2.2 Udrzba

Stcast'ou tejto diplomovej prace nie je zavedenie TPM do vyrobného procesu. Je vSak ale
potrebné Standardizovat’ aspont zakladnu pravidelnti udrzbu, aby sa predchadzalo poruchdm
strojov a tym padom nepldnovanym prestojom. KedZze udrzba nie je Standardizovana
a operatori ju vykonavaju iba v pripade, Ze maju po¢as smeny volny ¢as, bolo rozhodnuté
na zéklade dohody s projektovym timom, Ze najvhodnejsie bude zostavit’ Standard preven-

tivnej tyzdennej a mesacnej udrzby.

8.2.2.1 TyZdennd udriba

Co vsetko musi operétor na stroji vy&istit' a skontrolovat’ je uvedené v postupe tyzdennej

udrzby, ktorého néavrh je takyto:

1) Kontrola stavu oleja
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2) Kontrola Cistoty a funkcie rovnacich kolies

3) Kontrola napnutie remena pasového posuvu

4) Vycistit’ a skontrolovat’ vedenie vodica

5) Kontrola voI'ného chodu oto¢nej a stahovacej jednotky
6) Kontrola opotrebenia transferového péasu

7) Kontrola funkcie bezpecnostnych prvkov

8) Vizualna kontrola strihacich a odizolovacich nozov

9) Kontrola vol'ného chodu ¢el'usti, namazanie

10) Vy¢istit’ priestor krimpovacich lisov, namazanie

11) Odstranenie necistot z celého zariadenia

Zostaveny Standard je uvedeny v Prilohe P IX.

8.2.2.2 Mesacna udriba

Postup mesacnej udrzby obsahuje vSetko, ¢o musi operator vycistit’ a skontrolovat’ na za-
riadeni raz za mesiac. Navrhovany postup je:

1) Vycistit’ vymennik tepla

2) Vydistit’ skrinovy rozvadzac

3) Kontrola funkcie rychloupinacov na lise

4) Kontrola stanic MCI 711, MCI 762 a stanice na kompaktovanie

5) Vy¢istit’ a namazat’ linearne vedenie strihacej hlavy

6) Namazat’ oto¢né a st'ahovacie jednotky

Standard mesaénej udrzby je mozné najst’ v Prilohe P X.

8.3 Navrh zlepSeni na zaklade aplikacie metody SMED

8.3.1 Prvy typ prestavby

8.3.1.1 Rozdelenie ¢innosti na interné a externé

Prvym krokom pri aplikovani metédy SMED je rozdelit’ vSetky Cinnosti prestavby na in-
terné a externé. Medzi interné ¢innosti budl patrit’ tie, ktoré st vykondvané ked’ stroj stoji,

nevyraba. Externé ¢innosti zase prebiehaju vtedy, ked’ je stroj v chode, vyréba.
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Interné ¢innosti: vymena kablu, neCinnost, praca na PC, tiprava kablu (v pripade poru-
chy), meranie, chodza, kontrola a d’alSie Cinnosti (ukladanie na spravne miesto, vyhadzo-

vanie napr. zlych kusov, ¢itanie dokumentacie)

Externé ¢innosti: vyroba vzorkov

Tabul’ka 14 - Podiel internych a externych ¢innosti u prvého typu prestavby

Interné | Externé
Cas | 0:05:14 | 0:00:57
% 84,64% | 15,36%

Rozdelenieinternycha
externych Cinnosti

15,36%

M nterné

Externé

Obrazok 20 - Graf internych a externych ¢innosti u prvého typu prestavby

8.3.1.2 Presun internych Cinnosti na externé

Druhym krokom metédy SMED je presun internych ¢innosti na externé. Ciel'om je, aby ¢o

najviac ¢innosti bolo vykonévanych este pocas chodu stroja.

Tabulka 15 - Presun ¢innosti u prvého typu prestavby

Celkovy ¢as prestavby 0:06:11
- priprava nastrojov 0:00:06
- vyhadzovanie odpadu 0:00:12
- Citanie dokumentacie 0:00:07
Cas prestavby po presune 0:05:46
¢innosti
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Do externych ¢innosti boli presunuté tieto ¢innosti:

1)

2)

3)

Priprava nastrojov — Pri tejto prestavbe iSlo konkrétne o presun bedien s kablami ku
stroju. Cas prestavby by bolo mozné skratit’ tak, Ze operator by si potrebny druh kéblu
priniesol ku stroju este ked’ stroj vyraba predchadzajicu vyrobnt davku.

Vyhadzovanie odpadu — V tomto pripade méze ist’ o vyhadzovanie zlych kusov, kablu,
atd’. Pokial’ by operator vyhadzoval vSetok odpad po skonceni prestavby, ked” uz stroj
bude vyrdbat’ novy vyrobok, znizi sa tym zbyto¢ny prestoj.

Citanie dokumentacie —Co sa tyka dokumentacie, operator si moze nastudovat’ este
pocas chodu stroja, pri vyrobe predchadzajiucej davky, aky typ kablu bude vyrabat’ ako
nasledujuci, aké néstroje bude potrebovat’ pri prestavbe a patri¢né nastroje si aj nachys-
tat. Dolezité je aj naStudovat’ si parametre vyrobku, aby pri kazdej kontrole nemusel

hl'adat’ tieto tidaje v dokumentécii.

8.3.1.3 Elimindcia internych a externych cinnosti

Tretim krokom bude eliminovat’ ¢innosti, ktoré su plytvanim, ¢i uz externé alebo interné.

Tabul’ka 16 - Elimindcia ¢innosti u prvého typu prestavby

Cas prestavby po presune 0:05:46
¢innosti
- necinnost’ 0:00:56
- porucha 0:00:40
- odlozenie naradia 0:00:03
- vyroba vzorku 0:00:40
Cas prestavby po elimindcii | (.03:27
¢innosti

Eliminované boli tieto ¢innosti:

1)

2)

Necinnost’ — Necinnost’ operatora je vSeobecne plytvanim pri vSetkych ¢innostiach, nie
iba pre prestavbe. Ked'ze je ale cielom ¢o najviac skratit’ Cas prestavby, toto plytvanie
musi byt’ eliminované ako prve.

Porucha — Aj ked’ v tomto pripade ide o nepredvidanu situaciu, stale st poruchy plyt-
vanim, pretoze nam pri nich vznikaji prestoje. Preto ¢innosti spojené s opravou poru-

chy musia byt’ eliminované.
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3) OdloZenie naradia —Ddvodom eliminacie tejto Cinnosti je to, ze bude praktickejSie
a ¢asovo uspornejsie, pokial’ budi operatori nosit’ opasky s naradim, kde budi mat
vSetko potrebné naradie priamo pri sebe.

4) Vyroba vzorku — Ked’ze hlavnym cielom tejto metody je vyrobit’ dobry kus hned’ na
prvykrat, je nutné odstranit’ plytvanie sposobené dodatoénym upravovanim parametrov

vyrobku a prenastavovanim stroja.
Povodny Cas prestavby: 6 minuat 11 sekiand
Cas prestavby po aplikovani metédy SMED: 3 mintty 27 sekund

Cas prestavby sa skratil o 44 %.

8.3.2 Druhy typ prestavby

8.3.2.1 Rozdelenie Cinnosti na interné a externé

Interné ¢innosti: vymena kontaktov, chddza, praca na PC, vymena kéblu, meranie, kon-
trola, zapisovanie do dokumentécie, necinnost’, ukladanie na spravne miesto, Citanie do-
kumentacie, vymena aplikatoru, Cistenie, nastavenie vyroby a d’alSie ¢innosti (vyhadzova-
nie napr. zlych kusov, tprava kabla v pripade poruchy, nasadzovanie pracovnych rukavic,

prestrihdvanie vzorkov, otvaranie a zatvaranie krytu stroja)

Externé ¢innosti: vyroba vzorkov

Tabul'ka 17 - Podiel internych a externych ¢innosti u druhého typu prestavby

Interné | Externé
Cas | 0:29:28 | 0:02:03
% 93,50% | 6,50%
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Rozdelenieinternycha
externych ¢innosti

W Interneé

Externé

Obrazok 21 - Graf internych a externych ¢innosti u druhého typu prestavby

8.3.2.2 Presun internych Cinnosti na externé

Tabul’ka 18 - Presun ¢innosti u druhého typu prestavby

Celkovy ¢as prestavby 0:31:31

- priprava nastrojov 0:00:36

- vyhadzovanie odpadu 0:00:47

- Citanie dokumentacie 0:01:29
- odkladanie na spravne 0:01:12
miesto
Cas prestavby po presune 0:27:27
¢innosti

Z internych ¢innosti do externych boli presunuté tieto ¢innosti:

1) Priprava nastrojov

2) Vyhadzovanie odpadu

3) Citanie dokumentécie

4) Odkladanie na sprdvne miesto —Je samozrejme dolezité¢ odkladat’ nastroje na urcené
miesta a dodrziavat’ 5S. Pokial’ by sa ale zaviedlo pri stroji ,,do¢asné miesto*, kde by si
mohol operator pocas prestavby odlozit’ veci a odniesol by ich napriklad do urcenych
skriii az po skonceni prestavby (ked’ uz stroj bude vyrabat’ novy produkt), vyznamne sa

tym znizi Cas prestavby.
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8.3.2.3 Eliminadcia internych a externych ¢innosti

Tabul’ka 19 - Elimindcia ¢innosti u druhého typu prestavby

Cas prestavby po presune 0:27:27
¢innosti
- necinnost’ 0:01:33
- priprava naradia 0:00:14
- chodza 0:00:07
- hladanie 0:00:13
- porucha 0:01:15
- vyroba vzorkov 0:01:06
Cas prestavby po eliminacii 0:22:59
¢innosti

V tomto kroku boli eliminované ¢innosti:

1) Necinnost

2) Priprava naradia — Takisto ako pri prvom type prestavby pri odkladani naradia, je navr-
hované aby operatori nosili opasky s naradim, ¢im sa eliminuje ¢as venovany hl'adaniu
naradia, odkladaniu, zbyto¢nému prekladaniu z jedného miesta na druhé atd’.

3) Chodza — Zbytocné pohyby operatora a zbytocna chddza su plytvanim, ktoré je potreb-
né eliminovat’, aby bol skrateny ¢as prestavby.

4) Hrladanie — Nastroje, ktoré operator potrebuje k prestavbe stroja by mali byt uloZzené na
ur¢enych miestach. Z toho dovodu ich hladanie je plytvanim a spdsobuje zbytocny
prestoj stroja. V tomto pripade iSlo konkrétne o hl'adanie aplikatoru.

5) Porucha —Pri tomto type prestavby je potrebné eliminovat’ dve poruchy. V jednom pri-
pade i8lo o zaseknuty kontakt a v druhom o zaseknuty drot. Je to dokazom, ze je nutné
venovat’ pozornost’ pravidelnej udrzbe stroja, ked’Zze sa poruchy udiali u2 z3 typov
prestavieb.

6) Vyroba vzorkov
Povodny ¢as prestavby: 31 minat 31 sektind
Cas prestavby po aplikovani metody SMED: 22 minit 59 sektind

Cas prestavby sa skratil 0 27 %.
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8.3.3 Treti typ prestavby

8.3.3.1 Rozdelenie ¢innosti na interné a externé

Interné ¢innosti: vymena tesniacej sady, hl'adanie, vymena kontaktov, chddza, praca na
PC, vymena kablu, ne¢innost’, kontrola, pracovny rozhovor, vymena aplikatoru a d’alSie
¢innosti (otvaranie a zatvaranie krytu stroja, ukladanie na spravne miesto, vyhadzovanie

napr. zlych kusov)
Externé ¢innosti: vyroba vzorkov

Tabul’ka 20 - Podiel internych a externych ¢innosti u tretiecho typu prestavby

Interné | Externé
Cas | 0:24:37 | 0:01:48
% 93,19% | 6,81%

Rozdelenie internych a
externych cinnosti

M Interné

Externé

Obrazok 22—Graf internych a externych ¢innosti u treticho typu prestavby

8.3.3.2 Presun internych Cinnosti na externé

Tabul’ka 21 - Presun Cinnosti u tretieho typu prestavby

Celkovy Cas prestavby 0:26:25

- priprava nastrojov 0:02:11

- odkladanie na spravne 0:00:59
miesto

- vyhadzovanie odpadu 0:00:12

- pracovny rozhovor 0:00:45
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Cas prestavby po presune 0:22:18
¢innosti

Z internych ¢innosti na externé boli presunuté tieto ¢innosti:

1) priprava néstrojov

2) odkladanie na spravne miesto

3) vyhadzovanie odpadu

4) pracovny rozhovor — Co sa tyka pracovného rozhovoru, treba jednat’ podla jeho dolezi-
tosti. V ideadlnom pripade, pokial’ nejde o ni¢ dolezité, je vhodné vyriesit’ danu zalezi-

tost’ po skonceni prestavby, ked’ uz stroj bude vyrabat’ d’alsi typ vyrobku.

8.3.3.3 Elimindcia internych a externych cinnosti

Tabul'ka 22 - Elimindcia ¢innosti u treticho typu prestavby

Cas prestavby po presune 0:22:18
¢innosti
- hladanie 0:03:54
- necinnost’ 0:01:21
- vyroba vzorkov 0:01:16
Cas prestavby po eliminacii 0:15:47
¢innosti

Eliminované boli tieto ¢innosti:

1) hladanie
2) necinnost’

3) vyroba vzorkov
Povodny ¢as prestavby: 26 minut 25 sektind
Cas prestavby po aplikovani metody SMED: 15 minut 47 sekiind

Cas prestavby sa skratil o 40 %.
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8.3.4 Zhrnutie navrhov na zaklade aplikacie metody SMED

1)

2)

3)

4)

5)

Niektoré pripravné ¢innosti moéze zamestnanec vykonavat’ eSte pred samotnou prestav-
bou. Pokial’ je eSte stroj v chode a kon¢i vyrobu urcitej davky, zamestnanec si moze
v tomto Case naStudovat’ potrebni dokumentaciu a na jej zéklade si nachystat’ vSetky
potrebné nastroje, ktoré bude potrebovat’ pri prestavbe. Moze si teda vopred nachystat’
novy typ kéblu, aplikator, kontakty, tesnenia a tesniacu sadu. Eliminuje sa tym aj cas,
ktory by venoval pripadnému hl'adaniu danych néstrojov. Takéto zorganizovanie Cin-
nosti moze skratit’ Cas prestavby o viac ako 20 %.

Bolo by ¢asovo uspornejsie keby zamestnanec nechodil vyhadzovat’ odpad pocas pre-
stavby, ale by vSetko upratal az ked’ stroj bude vyrabat’ d’alSiu vyrobnu davku.

Pokial’ by sa zamestnancom zakupili opasky na naradie, nemusel by doty¢ny operator
alebo sefizovac odkladat’ néradie na st6l a chodit’ si prent vZdy, ked” ho potrebuje. Vset-
ko potrebné néaradie by teda mal stale pri sebe. Naviac by sa usetril priestor, ktory zabe-
raju stoliky s naradim.

Bolo by dobré, keby pri kazdom stroji mali operatori doasné¢ miesto na odkladanie,
kde by si mohli chystat’ ¢i uz veci na nadchadzajucu prestavbu, alebo vymenené nastro-
je pocas prestavby. Vsetko odlozené na tomto mieste by isli ulozit’ na spravne miesto
az po skonceni prestavby, ked’ uz bude stroj opét’ v chode.

Co sa tyka vyroby vzorkov, operatori vzdy museli po¢as prestavby prenastavovat’ stroj
a upravovat’ jednotlivé parametre kablov. St dve moznosti, ako by sa dalo tejto situdcii
predist’, aby operatori vyrobili dobry kus hned’ na prvykrat. Prvou moznostou, ktora je
lepsia z kratkodobejSieho hl'adiska, je odsledovat’ hodnoty nastavovanych parametrov
pri jednotlivych typoch produktov a tieto hodnoty spracovat’ do Standardu. Operator by
potom iba jednoducho zadal hodnoty do pocita¢u podl'a Standardu pridelené danému
typu produktu, ktory by zrovna iSiel vyrabat. Druhd moZznost, efektivnejSia skor z dl-
hodobejsieho hl'adiska, je prispdsobit’ dany program tak, Ze po vybere sa automaticky

nacitaju vSetky hodnoty a operator nemusi nastavovat’ jednotlivé parametre vyrobku.
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9 ZHODNOTENIE PROJEKTU

9.1 Casové zhodnotenie

V tejto Casti bude projekt zhodnoteny z hl'adiska tspory ¢asu. Ked’ze hlavnou ¢astou pro-
jektu bola redukcia ¢asu prestavieb, v nasledujucej tabulke bude uvedené, o kol’ko je moz-

né jednotlivé prestavby skratit’.

Tabul’ka 23 — Casové zhodnotenie projektu

Povodna . .
‘y Potencialna I Percentualne .
dizka trva- ‘y . | Skratenie o . . Priemer
nia dlZka trvania vyjadrenie
1. typ prestavby 0:06:11 0:03:27 0:02:44 44%
2. typ prestavby 0:31:31 0:22:59 0:08:32 27% 37%
3. typ prestavby 0:26:25 0:15:47 0:10:38 40%

Na zéklade udajov zistenych v ERP systéme bolo mozné zistit’ priemerné trvanie presta-
vieb (272 minut) a oprav (116 minut) za tyzden na jednom stroji. Ked’Ze prestavby by
boli v priemere skratené o 37 %, znamena to, Ze prestavby sa skratia o 101 minut za
tyZden. V pripade portich strojov a naslednych oprav sa ich ¢as eliminuje, ¢iZe presto-
je sa zniZia eSte o 116 minut za tyZden.

Aby sme zhodnotili uspesnost’ projektu, je takisto potrebné znovu vypocitat’ ukazovatel

OEE po zavedeni potencidlnych navrhov.

Tabulka 24 — Vypocet OEE po zavedeni potenciadlnych navrhov

Teoreticky Cas provozu 360 min
Planované prestavky 31 min
Doba na prestavbu 26 min
Doba portch 0 min
Cas operécie 4,49 s
Pocet vyrobenych ks 4509 ks
Pocet zmetkov 0 ks

Stupen vyuZitia

[(360 —31)/360] x 100 =91,39%

Skutocény ¢as provozu

360 — 31 =329 min

Dostupny ¢as provozu

360 —31 —26 =303 min

Cisty ¢as provozu

360 —-31—-26—-0=303 min

Planovana dostupnost’

(303/329) x 100 = 92,10%

Provozni dostupnost’

(303/303) x 100 = 100,00%

Dostupnost’ zariadeni

(0,9210 x 1) x 100 = 92,10%
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Vykon (4,49 x 4509) / 303 = 66,82 %
Kvalita [(4509 — 0) / 4509] x 100 = 100,00%
OEE (0,9210 x 0,6682 x 1) x 100 = 61,54 %

Doba na prestavbu sa teda skratila o 37 %. Doba portich a pocet zmetkov boli absolttne
eliminované (z dévodu zavedenia Standardov udrzby). Tym padom sa eliminovali prestoje

v trvani 58 mintt za polovicu smeny.
Zvysenie poctu vyrobenych kusov: 58 x 60 = 3480 / 4,49 =+ 775 ks za polovicu smeny

Ukazovatel’ OEE by sa teda po zavedeni navrhov zvySil na hodnotu 61,54 %, ¢o je

presne o 10,63 % viac ako povodna hodnota.

Ked’Ze pocet vyrobenych kusov sa za polovicu smeny zvysi o pribliZzne 775 kusov, za

cely dei (dve 12-hodinové smeny) to bude 3100 kusov, a za rok 1 116 000 kusov.

9.2 Financ¢né zhodnotenie

Tabul’ka 25 — Finan¢né zhodnotenie projektu

Pri aplikacii SMED Pri zaved,enivétandardov

udrzby

Usporeny ¢as v minutach 101 min 116 min

za tyZden

Usporeny ¢as v hodinach 1,683 hod 1,93 hod

za tyZden

Uspora v K¢ za tyZdeii 219 K¢ 251 K¢

Uspora v K¢ za rok 11 388 K¢& 13 052 K¢&

Usporeny ¢as v hodinach bol vyndsobeny hodinovou sadzbou na provoz zariadenia, ¢o ¢ini
130 K¢. Celkova finan¢na uspora z projektu je teda 24 440 K¢ ro¢ne na jedno vyrob-

né zariadenie.

9.3 Projektové naklady a navratnost’ investicie

Do projektovych nakladov je zaradeny nakup opaska na naradie pre operatora, ktorého

cena je 422 K¢&. Druhou polozkou bude ndkup odkladacieho vozika, kam si operatori budu
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moct’ odkladat’ pocas prestavby napriklad aplikatory, tesniace sady atd’. Cena jedného vo-

zika je 2 166 K¢. Celkové naklady teda ¢inia 2 588 K¢.

Doba navratnosti = 2588 / 24440 = 0,11 roka = 39 dni

Doba navratnosti vynaloZenych niakladov na jedno zariadenie ¢ini 39 dni.
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ZAVER

Moja diplomova praca bola zamerana na uplatnenie vybranych metod priemyselného inzi-
nierstva vo vyrobnom procese firmy XY. Cielom bolo zvySenie vyuzitia zariadeni, kon-
krétne ukazovatela OEE na 60 — 70 % aredukcia Casu prestavieb zariadeni minimélne

025 %.

V teoretickej Casti boli spracované poznatky tykajuce sa Stihleho podniku, potom podrob-
nejSie Stihlej vyroby a jej prvkov a na zaver metody SMED. V praktickej Casti bola vyko-
nand procesna analyza, na zéklade ktorej bolo zistené, Ze najcastejSimi a najpodstatnejSimi
dovodmi zastavenia vyroby su prave prestavby a opravy zariadeni. Preto bolo eSte potreb-
né v analytickej ¢asti vyhotovit’ videosnimky najcastejSich typov prestavieb a zanalyzovat’
ich. Nasledne v projektovej Casti bola aplikovand metoda SMED, pomocou ktorej boli ¢asy
prestavieb zredukované. Sucast'ou navrhov st aj zostavené Standardy jednotlivych typov
prestavieb a pracovnych operacii, ktoré st pri nich vykonavané. Co sa tyka oprav strojov,
vyuZila sa takisto Standardizacia a aj metoda TPM na zostavenie novych Standardov udrz-

by, konkrétne preventivnej tyZdennej a mesacnej udrzby.

Vysledky mojej prace maju samozrejme aj ekonomicky dopad na vyrobné procesy danej
spolo¢nosti. Cas prvého typu prestavby sa skratil o 44 %, druhého o027 % a treticho o
40 %. Na zaklade vypoctov bolo uréené, Ze prestavby sa skratia o 101 mintt za tyzden. Po
zavedeni Standardov UdrZzby sa ¢as oprav stroja skrati o 116 mintt za tyzden. Toto ma

vplyv aj na ukazovatel’ OEE, ktory by sa po zavedeni navrhov zvysil na hodnotu 61,54 %.

Vyssie vyuZitie zariadenia bude mat’ za vysledok vysSiu produkciu. Denne by sa jednalo
o priblizne 3 100 ks a ro¢ne o 1 116 000 ks. Na zaklade vSetkych predoslych vypoctov bola

urcend celkova finan¢na Gspora 24 440 K¢ ro¢ne na jedno vyrobné zariadenie.

Aby vSak firma tieto spory naozaj dosiahla, je potrebné aby navrhnuté zlepSenia boli za-
mestnancami reSpektované a to isté plati aj o dodrziavani novych Standardov udrzby

a postupov prestavieb.
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ZOZNAM POUZITYCH SYMBOLOV A SKRATIEK

BOA Belastungsorientierte Auftragsfreigabe

CONWIP Constant Work In Process

DBR Drum Buffer Rope

DoE Design of Experiments

DP Diplomova praca

DPM Defects Per Million

elimin. Eliminécia

EMI Electromagnetic Interference
ERP Enterprise Resource Planning
exter. Externé

FIFO First In First Out

FMEA Failure Mode and Effects Analysis
GPS Global Positioning System

inter. Interné

m. ext. MozZné externé

MHR Malé hodnota rizika

MOST Maynard Operation Sequence Technique
MTM Methods Time Measurement
OEE Overall Equipment Effectiveness
PPM Parts Per Million

QFD Quality Function Deployment
QR Quick Response

RFID Radio Frequency Identification

RIPRAN Risk Project Analysis
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SHR Stredna hodnota rizika

SMART Specific, Measureable, Acceptable , Realistic, Time-bound

SMED Single Minute Exchange of Dias

SWOT Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats
TOC Theory of Constraints

TPM Total Productive Maintenance

VA —index Value added index
VHR Vysoké hodnota rizika

VMI Vendor Management Inventory
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PRILOHA P I: SNIMOK PRACOVNEHO DNA

Kéd ¢innosti:

Stroj: 1 — v chodu

Operator:

2 — stoji

1- oprava stroja 2 — doplnovanie (kontaktov, tesneni, atd’)

3 — zékonna prestavka 4 — pracovny rozhovor

5 —kontrola a balenie 6 — zapisovanie do dokumentacie

7 — priprava materialu 8 — neCinnost’

9 — iné ¢innosti 10 — 0drzba

11 - prestavba
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8 |29 1 4
8: 30 1 4
8: 31 1 4
8: 32 1 4
8: 33 2 11 treti typ prestavby
8: 34 2 11
8: 35 2 11
8: 36 2 11
8: 37 2 11
8: 38 2 11
8: 39 2 11
8 | 40 2 11
8 | 41 2 11
8 | 42 2 11
8 |43 2 11
8 | 44 2 11
8 | 45 2 11
8 | 46 2 11
8 | 47 2 11
8 | 48 2 11
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8: 50 2 11
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8: 52 2 11
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8: 57 2 11
8: 58 2 11
8: 59 2 11
9: 00 2 11
9: 01 2 11
9: 02 2 11
9: 03 2 11
9: 04 2 1 oprava in¢ho stroja
9: 05 2 1
9: 06 2 1
9: 07 2 1
9: 08 2 1
9: 09 2 1
9: 10 2 1
9: 11 2 1
9: 12 2 11
9: 13 2 11
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9: 16 2 11
9: 17 2 11
9: 18 2 11
9: 19 2 11
9: |20 2 11
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11: | 05 1 5
11: | 06 1 6
11: | 07 1 6
11: | 08 2 1 zaseknuty kabel
11: | 09 1 5
11: | 10 1 8
11: | 11 1 9 wC
11: | 12 1 9
11: | 13 1 8
11: | 14 1 6
11: | 15 1 5
11: | 16 1 6
11: | 17 1 5
11: | 18 1 5
11: | 19 1 8
11: | 20 1 7
11: | 21 1 10
11: | 22 1 10
11: | 23 1 10
11: | 24 1 10
11: | 25 1 10
11: | 26 1 10
11: | 27 1 10
11: | 28 1 5
11: | 29 1 10
11: | 30 1 10
11: | 31 1 10
11: | 32 1 10
11: | 33 1 10
11: | 34 1 10
11: | 35 1 10
11: | 36 1 10
11: | 37 1 10
11: | 38 1 7
11: | 39 1 7
11: | 40 1 10
11: | 41 1 10
11: | 42 1 10
11: | 43 2 1 zaseknuty kabel
11: | 44 1 5
11: | 45 1 10
11: | 46 1 10
11: | 47 1 10
11: | 48 1 10
11: | 49 1 10
11: | 50 1 10
11: | 51 1 10
11: | 52 1 8
11: | 53 1 8
11: | 54 1 5
11: | 55 1 5
11: | 56 1 5
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12: | 49 1 10

12: | 50 1 6

12: | 51 1 5

12: | 52 1 5

12: | 53 1 5

12: | 54 1 5

12: | 55 1 9 odovzdanie dokumentacie
12: | 56 1 9

12: | 57 1 9

12: | 58 1 9

12: | 59 1 8

13: | 00 1 8

13: | 01 1 8

13: | 02 1 8

13: | 03 1 8

13: | 04 1 8

13: | 05 1 8

13: | 06 1 5

13: | 07 1 5

13: | 08 1 5

13: | 09 1 8

13: | 10 1 8

13: | 11 | 9 iSiel si pre dokumentaciu
13: | 12 1 5

13: | 13 1 6

13: | 14 1 6

13: | 15 1 9 strihanie Stitkov
13: | 16 1 9

13: | 17 1 9

13: | 18 1 9

13: | 19 1 9

13: | 20 1 9

13: | 21 1 9

13: | 22 1 9

13: | 23 1 9

13: | 24 1 9

13: | 25 1 6

13: | 26 1 5

13: | 27 1 5

13: | 28 1 5

13: | 29 1 7 priprava kontaktov
13: | 30 1 7

13: | 31 1 8

13: | 32 1 2 vymena kontaktov
13: | 33 1 5

13: | 34 1 6

13: | 35 1 8

13: | 36 2 2 vymena kontaktov
13: | 37 2 2

13: | 38 1 5

13: | 39 1 9 odovzdanie dokumentacie
13: | 40 1 9




13: | 41 1 5

13: | 42 1 5

13: | 43 1 4

13: | 44 1 2

13: | 45 1 2

13: | 46 1 5

13: | 47 1 8

13: | 48 2 2 doplnenie kontaktov
13: | 49 2 2

13: | 50 1 5

13: | 51 1 5

13: | 52 1 5

13: | 53 1 5

13: | 54 1 5 odnos vyrobenych kablov na
13: | 55 1 8 dalsie stanoviste

13: | 56 1 5

13: | 57 1 8

13: | 58 1 8

13: | 59 1 8




PRILOHA PII —-STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU

STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracovisté: Stredisko vvroby kabelovych svazlai
j—

P.c. Popis éinnosti Vykonava Pomiicky
1 Spusténi programu Operdtor nebo sefizovad
2 /vména kabelu (postup v Standardu vimény kabelu) Operdtor nebo sefizovad Klesté
3 "vroba kabelu Operdtor nebo sefizovad
4. Kontrola odizolovani na mikroskopu Operdtor nebo sefizovaé mikroskop
L Nastavenidélky kabelu Operdtor nebo sefizovaé
6. Zauceni kusu Operdtor nebo sefizovaé
7. Vyroba vzorku Operdtor nebo sefizovaé
8. Kontrola délkv Operator nebo sefizovaé ocelové méfidlo
9 Vvroba 10 ks Operator nebo sefizovaé
10. | Vizuilni kontrola Operdtor nebo sefizovaéd

Vypracoval: Denisa Tehlirova Schvilil: Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P III - STANDARD POSTUPU VYMENY KABELU

STANDARD POSTUPU VYMENY KABELU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracovisté: Stiedisko viroby kabelovych svazkai

P.c. Popis ¢innosti Vykonava
1 Uwolnéni rovnacich kol Operator
2 Vwtahnutikabelu Operator
3 Navinutinového kabelu do rovnacich kol Operator
4. Vtahnutikabelu do stroje Operator
5. Zatahnutirovnacich kol Operator

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil:Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P IV — STANDARD POSTUPU SERIZOVANI{ PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU A APLIKATORU

STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU A APLIKATORU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stredisko viroby kabelov{ch svazlai

v

3

T

g J
Ex

| Popis ¢innosti Vykonava Pomucky
1 Spusténi programu Operator nebo sefizovad
2 Vvmeéna kabelu (postup v Standardu vimeénv kabelu) Operator nebo sefizovad kleste
3. | Vi¥ména kontaktii (postup v Standardu v{mény kontakti) Operator nebo sefizovad klesté
4. | Vimeéna aplikdtoru (postup v Standardu vimény aplikdtoru) Operdtor nebo sefizovad podpéra
5 Vyroba kabelu Operdtor nebo sefizovaé
6. | Kontrola odizolovani na mikroskopu Operator nebo sefizovad mikroskop
7.1 | Nastaveni délky kabelu Operator nebo sefizovad
7.2 | Nastaveni délky odizolovani Operator nebo sefizovad
7.3 | Nastaveni vvikv krimpu Operdtor nebo sefizovaé

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost od:




STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU A APLIKATORU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stfedisko viToby kabelovich svazk

-

PE Popis cinnosti Vykonava Pomucky
8. | Zauceni kusu Operdtor nebo sefizovaé
9. | VYroba vzorku Operdtornebo sefizovaéd

10.1 | Mefeni delky kablu Operdtor nebo sefizovaé ocelové méfidlo

10.2 | Méfeni délky odizolovini Operdtor nebo sefizovad posuvné métidlo

10.3 | Méfeni vviky kximpu Operdtor nebo sefizovad mikrometr

10.4 | Mé&feni trhaci silv Operdtor nebo sefizovaé trhacka

11. | Vyroba 10 ks Operdtor nebo sefizovaé

12 | Vizudlni kontrola Operitor nebo sefizovaé

Vypracoval: Denisa Tehlirova Schvalil: Luka$ Vaculik Platnost od:




PRILOHA PV — STANDARD POSTUPU VYMENY KONTAKTU

STANDARD POSTUPU VYMENY KONTAKTU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stredisko vyroby kabelovich svazki

P.c. Popis cinnosti Vykonava
1. | Uvolnéni kontakti Operdtor
2. | Navinutikontakti do kola Operdtor
23 WVvbranikola s kontaktv ze stroje Operator
4. | Nasazeninového kola s kontakty Operator
5: Vwtahnuti kontaktii a zachvceni Operator

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P VI — STANDARD POSTUPU VYMENY APLIKATORU

STANDARD POSTUPU VYMENY APLIKATORU PRO KOMAX ALPHA 105

Pracovisté: Stredisko v¥roby kabelovéch svazkai

B.E Popis éinnosti Vykonava
1= Uwolnéni pakw Operitor
2 Umisténi podpéry Operitor
3. WVytdhnuti aplikatorm Operitor
4. MNasazeni noveho aplikatoru Operator
5. Zatahnuti pakw Operator
6. Vyjmuti podpéry Operator
o WVsunutikontakti do aplikiatoru Operdtor

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P VII - STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU, APLIKATORU
A TESNICI SADY

STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU, APLIKATORU A TESNICI SADY PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stfedisko vyroby kabelovych svazki

Ll

PE Popis ¢innosti Vykonava Pomucky
1 Spusténi programu Operdtor nebo sefizovad
2 Vymeéna kabelu (postup v Standardu viményv kabelu) Operdtor nebo sefizovaé kleste
3. | V¥ména kontakti (postup v Standardu vimény kontakti) Operdtor nebo sefizovaé kleste
4. | Vymeéna aplikitom (postup v Standardu vvmény aplikdtoru) Operdtor nebo sefizovad podpéra
5 Vymeéna tesnici sady (postup v Standardu vimény tesnici sadv) Operdtor nebo sefizovaé
6. | Vvroba kabelu Operdtor nebo sefizovad
i Kontrola odizolovdni na mikroskopu Operdtor nebo sefizovaé mikroskop
8.1 | Nastavenidélky kabelu Operdtor nebo sefizovad
8.2 | Nastavenidélky odizoloviani Operdtor nebo sefizovad
8.3 | Nastavenivviky kaximpu Operdtor nebo sefizovaé

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost gd:




STANDARD POSTUPU SERIZOVANI PRI VYMENE KABELU, KONTAKTU, APLIKATORU A TESNICI SADY PRO KOMAX ALPHA 105

Pracovisté: Stfedisko viroby kabelov{ch svazkai

KX
P& Popis éinnosti Vykonava Pomucky
9. | Zauceni kusu Operdtor nebo sefizovacé
10. | Vyroba vzorku Operitor nebo sefizovaé
11.1 | Méfeni délky kablu Operitor nebo sefizovad ocelové métfidlo
11.2 | Méfeni délky odizolovini Operdtor nebo sefizovad posuvne metidlo
113 | Méfeni vviky kximpu Operdtor nebo sefizovaé mikrometr
11 4 | Méreni trhaci sily Operator nebo sefizovac trhacka
12, | Vyroba 10 ks Operdtor nebo sefizovaéd
Vizudlni kontrola Operator nebo sefizovadé

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P VIII - STANDARD POSTUPU VYMENY TESNICI SADY

STANDARD POSTUPU VYMENY TESNICI SADY PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stfedisko vyroby kabelovvych svazkai

P.¢. Popis ¢innosti Vykonava
1. | Vyjmutibubna ze stroje Operitor
2. | Vysypani gumicek do sdcku Operidtor
3. | Vvjmutitesnici sadv Operdtor
4. | Vyjmutisouéastek tesnici sadv Operidtor
5. | Nasazeninovych souédstek tesnici sadv Operitor
6. | WNasazenitesnici sadv Operator
7. | Vysypaninovych gumiéek do bubna Operitor
8. | Nasazeni bubna do stroje Operdtor
9. | Nastavenitmu do zakladni pozice Operator

Vypracoval: Denisa Tehlarova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost od:




PRILOHA P IX — STANDARD TYDENNI UDRZBY

STANDARD TYDENNI UDRZBY PRO KOMAX ALPHA 105

Pracoviité: Stiedisko viToby kabelovich svazlai

P.é Popis éinnosti Vvkondva | P.¢ Popis éinnosti Vvkondva
1. | Kontrola stavu oleje Operdtor 78 Kontrola funkce bezpetnostnich prviai Operdtor
2. | Kontrola ¢istotv a funkce rovnacich kol Operdtor 8. Vizudlni kontrola stfthacich a odizolovacich no&i Operdtor
3 Kontrola napnuti femene pasoveho posuvu Operdtor 9 Kontrola volného chodu ¢elisti, namazani Operdtor
4 WVwéistit a zkontrolovat vedeni vodice Operdtor 10 Vyéistit prostor krimpovacich lisi MCI 711, Operator

namagzani
5. | Kontrola volného chodu otocné a stahovaci Operdtor 11. Kontrola sgal modulu MCI 761, odstranéni Operdtor
jednotkwvstr. 1a 2 pfipadnvch neéistot z celého zafizeni
6. | Kontrola opotiebeni transferoveho pasu Operdtor

Vypracoval: Denisa Tehlirova Schvalil: Lukas Vaculik Platnost gd:




PRILOHA P X — STANDARD MESICNi UDRZBY

STANDARD MESICNI UDRZBY PRO KOMAX ALPHA 105

Pracovisté: Stredisko v¥roby kabelovych svazki

P.E. Popis ¢innosti Vykonava
1. | Vvdistit vimenik tepla Operdtor
2. | Vwdistit skiifiovy rozvadéd Operdtor
3. Kontrola funkee rvchloupinek u lisu QOperdtor
4. | Kontrola stanic MCI 711, MCI 762 a stanice pro kompaktoviani Operdtor
3. | Vwdistit a namarzat linearni vedeni stfthaci hlavy Operdtor
6. | Namazat otoéné a stahovaci jednotky, strana 1a 2 Operitor

Vypracoval: Denisa Tehlirova

Schvilil: Lukas Vaculik

Platnost od:




