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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva aplikaci metody SMED u vstiikovaciho lisu ve spolecnosti
WOCO STV s.r.o. Cilem préce je snizeni doby pfetypovani alesponi o 10 %. Pro splnéni cile
bylo nutné potidit videozdznam pribéhu pretypovani a nasledné provést jeho analyzu, na
zaklad¢ které byly stanoveny navrhy na zlepseni a nasledné provedeno zhodnoceni. V praci
byly vyuzity dalsi podptirné metody jako spaghetti diagram, metoda 5x pro¢ a audit 5S. Vy-
sledkem prace bylo zkraceni doby ptetypovani o 36,6 %.

Kli¢ova slova:

SMED, Stihl4 vyroba, Primyslové inzenyrstvi, Plytvani

ABSTRACT

A diploma thesis is dealing with the application of SMED method at the injection press in
the company WOCO STV s.r.o. The aim of the thesis is reduction of a changeover time by
at least 10 %. To accomplish the goal, it was necessary to take a video of the changeover
process and then analyse it. On the basis of the analysis, the suggestions of improvement
were defined and after that the assessment was made. Other supporting methods like spa-
ghetti diagram, 5 whys method and 5S audit were used in the thesis. The result of the thesis

1s reducing the changeover time by 36,6 %.
Keywords:

SMED, Lean Production, Industrial Engineering, Wasting
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UvVOoD

V soucasné dob¢ musi spolecnosti ¢elit stale vzriistajicimu tlaku ze strany zakaznikl a zaro-
a proto spole¢nosti musi najit zpasob, jak tyto pozadavky uspokojit a zvysit i tak svou kon-
kurenceschopnost. Prave rychlost a flexibilita jsou jednim z pfedpokladii ziskani konkuren-
ceschopnosti. Proto se spole¢nosti zamétuji na vyrobu v malych davkéach a zavadéni rych-
lych zmén. Vlivem toho dochazi ke snizeni nakladu, které mohou byt investovany do dalsiho

rozvoje spole¢nosti.

Tato diplomova prace se vénuje aplikaci metody SMED pfti vyméné formy u vstfikovaciho
lisu ve spolecnosti WOCO STV s.r.o. Spolecnost se vénuje vyrobé produktli zejména pro
automobilovy primysl. Pro aplikaci metody SMED byl vybran stroj Engel Victory 650/180.

Hlavnim cilem prace je snizeni doby ptfetypovani minimaln¢ o 10 %.

Diplomova préce je rozdélena do dvou okruhtl, teoretického a praktického, ktery se dale
¢leni na analytickou a projektovou ¢ast. Jednotlivé okruhy jsou navzajem provazené a ply-

nule na sebe navazuji.

Teoreticka ¢ast prace je psana formou literarni reSerSe a obsahuje vsechny dulezité teoretické
poznatky, které jsou nasledné vyuZzity v analytické a projektové Casti. V tuvodu teoretické
¢asti je definovan §tihly podnik a §tihl4 vyroba. Nasleduje vysvétleni pojmu plytvani a pro-
duktivita, jakoZto dva terminy, které se Stihlou vyrobou uzce souviseji. Dale je objasnéna

samotna metoda SMED, a také ostatni metody, které byly v diplomové praci pouzity.

Prakticka cast cerpa z poznatkll literarni reSerSe z teoretické €asti prace. Zacina analytickou
¢asti, v niZ je predstavena spolecnost, ve které je diplomova prace napsana, a nasleduje ana-

lyza soucasného stavu, spaghetti diagram a audit 5S.

V uvodu projektové Casti je definovan samotny projekt, stanoven jeho hlavni cil a ¢asovy
harmonogram. Nasledné¢ je aplikovana metoda SMED. V zavéru prace se nachéazi shrnuti
celého projektu, je provedeno asové zhodnoceni, vycisleny naklady projektu a vypocitano

zvySeni objemu produkce za rok.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je snizeni ¢asu vymény formy u vstiikovaciho lisu Engel
Victory 650/180. Pro splnéni projektového cile bylo potieba dospét ke snizeni Casu vymeény
miniméln€ o 10 %. Snizeni bylo provedeno pomoci metody SMED. Harmonogram projektu

byl stanoven od zaii roku 2018 do dubna roku 2019.

Préce je rozClenéna do tii ¢asti, které na sebe navazuji a obsahovée se prolinaji. Prvni okruh
tvorti teoretickd Cast, kterd je psana formou literarni reserSe a tvoii tak dilezity podklad pro

dalsi dva okruhy. Pro teoretickou ¢ast byly pouzity nejnovéjsi tituly ¢eské i zahrani¢ni lite-

ratury vztahujici se k dané problematice.

Druhy okruh je tvoten praktickou ¢asti. Na jejim tivodu je piedstavena spolecnost, ve které
je diplomova préace zpracovana. Poté nasleduje analyticka ¢ast. Zde je zobrazen soucasny
stav, provedena ¢asova analyza videozdznamu pietypovani a jsou pouzity metody 5x pro¢ a

spaghetti diagram a proveden audit 58S, slouzici k odhaleni hlavnich nedostatki.

Tteti okruh tvoii projektova ¢ast, ve které je definovan projekt a pomoci metody SMART je
stanoven cil projektu. Dale nasleduje €asovy harmonogram, logicky ramec a analyza
RIPRAN, pomoci niz jsou urcena hlavni rizika, jez mohou v pribéhu projektu nastat. Na-
sleduje samotna aplikace metody SMED a stanoveni navrhil na zlepseni. Zavér prace zahr-
nuje ¢asové zhodnoceni celého projektu, vycisleni nakladii na projekt a vypocitani zvySeni

objemu produkce za rok.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Stihlym podnikem se rozumi takovy podnik, ve kterém se uskuteéiiuji jen ty ¢innosti, které
jsou potiebné, vykonavaji se napoprvé spravné, rychleji, levnéji a kvalitnéji v porovnani
s ostatnimi podniky. (Badiru, 2006, s. 357) Zakladni myslenka spoc¢ivd v tom, Ze podnik
vyrabi pfesné to, co pozaduje jeho zdkaznik. Eliminuje zbytecné ¢innosti, Setfi ¢as i finance.
Dokéaze tak vse délat rychleji, kvalitnéji, levnéji a s vynaloZenim menSiho usili. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 17)

Stihly podnik je charakteristicky vzajemnou provazanosti vyroby s logistikou, vyvojem i
administrativou. Dtlezitou roli zde hraji lidé, ktefi svou praci, znalostmi, schopnostmi a mo-

tivaci tvoii jadro podniku. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Management \
znalosti a dovednosti

\ Rozvo] podnikové
kultury

Obrdzek 1 Stihly podnik a jeho casti (Stihla logistika, © 2014)

1.1 Stihla vyroba

Pojem stihla vyroba neboli ,,Lean Production® je moderni koncept vyroby, ktery je zalozen
na zmén¢ mysleni v oblasti fizeni a organizace vyrobnich procesi. Jeho cilem je zlepsit vy-
robni postup a operace s nim spojené. Usp&ch tohoto konceptu spo&iva v motivaci a zainte-

resovani zaméstnancti do procesu zlepsovani. (Chromjakova, 2011, s. 44)

Dle klasické definice §tihla vyroba znamena ,,vyrabét jednoduse v samorizené vyrobé. Kon-
centruje se na snizovani nakladii pres nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke

kazdému dni ve vyrobé patii principy kaizen aktivit, analyza tokii a systemy kanban. Toto
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usili vztahuje do zmén vsSechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po

pracovniky ve vyrobe.* (Kosturiak a Frohlik, 2006, s. 17)

Autorem pojmu §tihla vyroba — “Lean Manufacturing® — byl James Womack, ktery spolu se
svym kolegou Danielem Jonesem sepsal knihu The Machine That Changed the World. Kniha
byla vydéna v roce 1990 a je v ni popsan systém §tihlé vyroby spolecnosti Toyota. V roce
1996 vydali spolu dalsi knihu s ndzvem Lean Thinking, kterd je rozSifenim jejich prvni

knihy, a popisuji v nich zakladni principy stihlé vyroby. (Dennis, 2016, s. 19)
Tyto principy vidi v:

e Hodnoté — pro zajisténi efektivity procest je potfebné zjistit vnimani hodnoty za-
kaznika.

e Hodnotovém Fetézci — rozliseni, které procesy pridavaji a které neptidavaji hodnotu.

e Toku — zajisténi plynulého vyrobniho procesu a odstranéni plytvani.

e Poptavce — zajistit vyrobu produkti dle pozadavkl zdkaznika, tak aby se nevyrabélo
vice nez zakaznik zada.

e Usili o dosaZeni dokonalosti (Svozilova, 2011, s. 23-24)

Mezi zakladni principy Stihlé vyroby dle Ketkovského (2001, s. 66) patii:

e Planovaci princip pull,
e Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce,
e Princip nepfetrzitosti,

e Princip zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti

Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 66-67) je cilem metod §tihlé vyroby zkraceni prubézné doby
vyroby, coz piinese vyssi produktivitu a Iépe uspokoji pozadavky zakazniki. Dale je cilem
sniZzeni zasob nedokoncené a rozpracované vyroby i zasob hotovych vyrobkt, diky ¢emuz
dochazi ke zvysSeni kapitalu. Mezi dalsi cile se fadi snizeni vyrobnich nékladd, zvyseni kva-
lity, tedy sniZeni poctu zmetkl a omezeni chybovosti a v neposledni fad¢ je cilem rovnéz

zmenSeni prostor slouzicich pro vyrobu.

Zakladem stihlé vyroby je stihlé pracovisté. Spotieba casu pii vyrobé¢ se odviji od toho, jak
upravené je pracovisté, a tedy jaké pohyby pracovnik musi uskutec¢nit pfi vykonu dané ope-
race. Proto je nezbytné, aby pracovisté bylo co nejlépe uzptisobeno danému vyrobnimu pro-
cesu tak, aby se pohyby pracovnika co nejvice eliminovaly, a tedy byla spotieba Casu pfii

operaci co nejmensi. K tomu slouzi nékolik metod, kterymi je Stihlé pracovisté uskute¢néno:
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e Zasada SS — diky niZ je stanoveno misto, pro kazdé naradi, pomicku ¢i zatizeni
na daném pracovisti, tak aby byla zachovana piehlednost, udrzovala se Cistota a
potadek na pracovisti a zaroven byly eliminovany zbyte¢né pohyby pracovnika.

e Vizualizace — slouzi pro znazornéni procesu, jeho kvality, efektivity, produkti-
vity, objasnéni odchylek a abnormalit.

e Tymova prace — tvori zéklad Stihlého podniku. Je zalozena na spolupraci vSech
lidi ve spolecnosti.

e Kaizen — tvoii soucast tymové prace. Je zalozen na neustalém zlepSovani pro-

cesu.

Dale k prvkiim $tihlé vyroby patii:

Stihly layout,
TPM — program Totaln€ produktivni tdrzby,
Procesy kvality a standardizované prace,

Synchronizace procest a vyvazené toky. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24-27)

V souvislosti se zavadénim §tihlé vyroby se zacaly pouzivat vybrané ukazatele, pomoci kte-

rych se ziskavaji informace o vyrobnim procesu. Mezi nejzndmé¢jsi ukazatele patii:

WIP — work in process/progress: ukazatel rozpracovaného mnozstvi prace,

OEE (CEZ) - overall equipment effectiveness: celkova efektivita zafizeni,

BTS — build to schedule: ukazatel, ktery na zakladé objemu, vyrobniho mixu a po-
fadi objednavek udéava prehled o uspokojeni zékaznickych potieb, (Masin, 2005,
s 40),

DTD - dock to dock time: udadva dobu operace bez zahrnuti doby sefizeni (Myerson,
c2012,s. 18),

VAI - value added index (ratio): index ptidané hodnoty, znazornuje dobu operace,
ve které se pfidava hodnota produktu. Ziska se tak, ze se od celkové doby operace

odecte doba, pfi které nedochazi k tvorbé ptidané hodnoty. (Masin, 2005, s. 40)
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Principy §tihlé vyroby se uplatiiuji v pfipadech:

¢ kdy diky vhodnym trznim podminkam ptisobi tlak na zvySeni vyrobnich procest a
zkraceni doby objednavky,

e kdy existuji konkuren¢ni boje v otazce ceny a kvality sluzeb,

e tlaku zadkazniki na sniZeni ceny,

e Usili o snizeni skladovych zésob,

e pozadavku vlastnikii na vys$si ndvratnost kapitalu,

e kdy se organizace domniva, ze diky zvySeni kvality produktivity se zvysi i trzni po-

tencial. (Svozilova, 2011, s. 33-34)

Kanban, Pull,
synchronizacia,
wivazeny tak

Frocesy
kuality =
Standardizovana
praca

TP M,
rychle zmeany,
redukeia divak

Stihle pracovizko,
wizualizacia

Stihly |=yaut |
wrobné bur ky

ManaZrent
toku hodndt

Obrazek 2 Stihld vyroba (Stihla vyroba — lean, © 2012)

1.2 Plytvani

Kosturiak a Frolik ve své knize (2006, s. 19) oznacuji plytvani jako vSechno, co zvysuje
naklady vyrobku ¢i sluzby, ale nezvysuje to jejich hodnotu. Pficemz o tom, co vSe Ize oznacit
za pridanou hodnotu, rozhoduje zakaznik, protoZze pravé na zaklade jeho pozadavki je sta-

noveno, co se bude vyrabét, v jakém mnozstvi, Case a kvalité.

Proto je snahou podniku eliminace vSech Cinnosti, které neptidavaji hodnotu vyrobku ¢i
sluzby. K tomu je dle Bauera (2012, s. 86) zapotiebi, aby se zaméstnanci naucili 3 podstatné

véci:

Vnimat plytvani (rozlisit pfidavani a nepfidavani hodnoty),

Identifikovat plytvani (umét najit, pojmenovat a vytvaret povédomi o plytvani),

MEéEFit plytvani (uvédomit si, Ze jen to, co lze mé&fit, mizeme zlepSovat).
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Proto, abychom mohli plytvani eliminovat, je zapotiebi ho nejprve identifikovat. Podle toho,

zda Cinnosti ptidavaji nebo neptidavaji hodnotu produktu rozeznavame 3 druhy ¢innosti:

1.

Transformacni ¢innosti, které ptimo pfidavaji hodnotu produktu. Jedna se napiiklad
o zménu vlastnosti produktu.

Transformacni Cinnosti, které sice neptidavaji piimo hodnotu produktu, ale je ne-
zbytné je vykonat. Jako ptiklad lze uvést vybalovani produktu, jeho pfevoz z mista
vyroby do skladu ¢i k dodavateli. Tyto ¢innosti jsou z dlouhodobého hlediska pova-
zovany za plytvani, a proto je nezbytné je zjednodusit a eliminovat.

Transformacni ¢innosti, které nepridavaji hodnotu produktu a neni je nutné vykona-
vat. Tyto Cinnosti jsou pfi vykonu procesu zcela zbytecné, jsou oznacovany jako
plytvani, a proto je potieba je zcela zredukovat. Pfikladem je ¢ekani, zbyte¢nd mani-

pulace s materidlem ¢i hotovym vyrobkem. (Fekete, 2012, s. 21-22)

Pojem plytvani uzce souvisi s vySe zminénou Stihlou vyrobou a jejimi prvky, diky kterym

dochdzi k odstranéni plytvani ve vyrobnim systému. RozliSujeme tfi zakladni formy plyt-

vani:
[ ]

MUDA (Plytvani),
MURA (Nepravidelnost),
MURI (Ptetézovani). (Plytvani, © 2012)

Mezi zakladnich 8 druhi plytvani se fadi:

Nadprodukce — patii mezi jedny z nejhorSich druhti plytvani, protoze v disledku
nadvyroby dochazi ke kumulaci hotovych vyrobkd, a tedy se zvysuji naklady souvi-
sejici se skladovanim, dodate¢nou praci ¢i znehodnocenim vyrobki, jenZ nejsou pro-
dany. Nadprodukei se vSak nemysli pouze vyssi vyroba produktd, nez pozaduje za-
kaznik, ale také nadprodukce materialu ¢i informaci spojenych s vyrobnim proce-
sem. (Chromjakova, 2011, s. 47)

Zbytecné pohyby — jako plytvani se oznacuji rovnéz zbyte¢né pohyby pracovnikil i
stroji. Veskeré nadbyte¢né pfechazeni, otdceni ¢i ohybani pracovnika maji vliv na
celkovou produktivitu, ale také maji souvislost s ergonomii. Cim vyssi ergonomicka
zatéZ na pracovnika plisobi, tim niZsi je kvalita a produktivita prace. V piipad¢ strojit
a zafizeni se za zbyte¢né pohyby povazuje naptiklad pokud jdou vyrobky za sebou

se zbyte¢né velkymi rozestupy. (Masin, 2003, s. 18)
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e Zasoby — nastavaji zejména tam, kde neni rytmus vyroby sladén s potiebami trhu a
dochazi tak k hromadéni zadsob materialu, polotovart a vyrobkl na skladé¢. Diky
tomu dochazi k fixaci penéz, k obsazeni vyrobni, skladovaci ¢i jiné plochy, prodlu-
2012, s.27)

e Cekani — zahrnuje napiiklad &ekani pracovnika na material, opravu stroje &i ¢ekani
v dobé sefizeni stroje a uvolnéni stroje zpét do vyroby ¢i pokud pracovnik pouze
pozoruje chod stroje v dobé, kdy stroj zpracovava vyrobek apod. (Myerson, c2012,
s. 23)

o Spatny ¢&i sloZity pracovni postup — mysli se tim naptiklad $patny vyrobni postup
¢i Spatné sestaveny layout vyrobni haly. To ma za nasledek kumulované ztraty spo-
jené s prodlouzenim délky vyrobniho procesu, skladovanim, transportem, vznikem
chyb apod. (Dennis, 2016, s. 32)

e Zbytetna manipulace — jedna se o plytvani zptisobené nevhodné sestavenym lay-
outem haly, ale také zptisobené zbyteCnym ptrendSenim materidlu, dilt ¢i vyrobki.
(Masin, 2005, s. 95)

e Opravy — zahrnuji veSkera ndpravna opatteni, kterd jsou u¢inéna vlivem vzniku ne-
shod pfii vyrobé&. O tyto nadbytecné ukony se zvysuji naklady spojené s materialem,
energiemi 1 ¢asem, jez opravy spotiebuji. (Masin, c2003, s. 19)

e NevyuZité schopnosti pracovniki — posledni druh plytvani souvisi s intelektem a
kvalifikaci pracovnikii. Jako plytvani 1ze oznacit také fakt, pokud je operator stroje
pro danou praci zbyte¢né kvalifikovany, a pokud je mozné, aby uplatnil sviij intelekt
v 1épe kvalifikované praci. (Svozilova, 2011, s. 36) Taktéz i situace, kdy ve firmé
neni dostatek prace pro vSechny pracovniky je oznaCovana za plytvani. (Badiru,

2006, s.357)

Neékdy se uvadi jako dalsi druh plytvani Spatna komunikace. (Bauer, 2012, s. 27)
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Obrazek 3 Osm druhii plytvani ve vyrobe (Plytvani, © 2012)

1.3 Produktivita

S plytvanim souvisi pojem produktivita. Kazdy druh plytvani, ktery byl popsan vySe, ma
nepfimy vztah k produktivité. Cilem kazdé spole€nosti je, aby produktivita neustale stou-

pala. Aby tomu tak bylo, je zapottebi eliminovat jednotlivé druhy plytvani.

Dle Masina (2000, s. 27) je produktivita mira vyjadfujici, jakym zplisobem jsou vyuZzity
zdroje spolecnosti pfi produkci vyrobki. Tedy jde o pomér vystupu a vstupu. Vystupem je
myslena produkce a miize byt znazornéna v riznych jednotkach napiiklad ve finan¢nich —
korunach ¢i v jednotkach objemu — kusech, litrech, kilogramech apod. Vstupem se rozumi
naptiklad pracovni sila, kapital, stroje a vyrobni zafizeni, materidl, energie, know-how, pa-
tenty apod. Taktéz jako vystup miZe byt i vstup vyjadren jak v penéznich, tak naturalnich

jednotkéch. (Badiru, 2006, s. 257)
Produktivitu 1ze vypocitat pomoci nasledujiciho vzorce:

B VYSTUP
~ VSTUP

Produktivitu ovliviiuje fada faktorii. Mezi né patii naptiklad pracovni postupy a metody,

uroven a schopnost lidi, uroven a stav strojniho parku, mira vyuZziti kapitdlu, stav
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infrastruktury, systém odménovani a motivace, tirovenl zavedenych metod primyslového in-

zenyrstvi ¢i stav narodni ekonomiky. (Masin, 2000, s. 34)
Mezi zékladni druhy produktivity patfi:

e produktivita parcialni (dil¢i),
e index produktivity a

e totalni produktivita.

Jako parcidlni produktivita se oznacuje pomér celkové méftitelného vystupu k jedné po-

lozce méftitelného vstupu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Index produktivity vyjadiuje vztah aktudlni (zjiSténé) produktivity ke standardu produkti-
vity. Standardem produktivity se mysli uroven produktivity. Index produktivity tedy udava
miru zvladnuti vyrobniho procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Standard produktivity je ziskan riznymi zptsoby:
e vysledek piedchoziho obdobi,
e vyjimecné vysledky z ptedchoziho obdobi,
e vysledek, jehoz dosahuje konkurence,

e provedenim analyzy. (Masin, 2000, s. 30)

Totalni produktivita predstavuje pomér celkové meétitelného vystupu k celkové méftitel-

nému vstupu. (Masin, 2000, s. 28)
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2 METODA SMED

V této kapitole bude popsana metoda SMED a jeji aplikace ve spolecnosti. V souvislosti
s touto metodou, souvisi rovn€z pojem piretypovani a koncept rychlych zmén, jenz bude vy-

svétlen v tvodu této kapitoly.

2.1 Pretypovani

»Cas serizovani (Cas prestavby) je cas potiebny od ukonceni vyroby posledniho kusu na
odstranéni starého naradi a pripravkii, nastaveni nového naradi a doladeni parametru pro-

cesti, zkusebni behy az po vyrobu prvniho dobrého kusu.* (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 107)

2.1.1 Rychlé zmény

V poslednich letech vede v podnicich trend vyrabét vyrobky ve stale mensich davkach a
schopnost pruzné reagovat na zménu zakazky. K tomu je zapotiebi rychlych zmén, které se
tykaji vSech procest v podniku. Zahrnuji tak vyvoj a vyrobu produktu, jejich zménu, rych-
lost oprav a dodaci lhitu k zdkaznikovi. Rychlé zmény jsou potiebné také pii zméné sorti-
mentu nebo druhu vyrobku. Diky nim se zkrati ¢as potfebny pro piestavbu pracovisté. (Ma-

Sin a Vytlacil, 1997, s. 109)

Mezi nejznaméj$i metodu slouZici pro rychlou zménu pracovisté patii metoda SMED, ktera
bude popséana v nasledujici kapitole. Autorem této metody byl japonsky primyslovy inZenyr
Schiengo Shingo, jenz tuto metodu vyvinul a déle zdokonaloval bezmala 20 let. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 106-107)
Cile rychlych zmén
Program rychlych zmén ma dva hlavni cile:

e Pokud je stroj izkym mistem, snaZi se o ziskani Casti jeho kapacity, ktera je kvili
dlouhé dobé¢ piestavby zkracena.
e Umoznit vyrobu v malych davkach tim, ze se zajisti rychlé pifetypovani z jednoho
druhu vyrobku na druhy. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 26)
Tradi¢ni pristup ke zménam
Dle Masina (2000, s. 207) ma tradi¢ni ptistup ke zménam tyto charakteristiky:

e Sefizovani pfedstavuje nutné zlo.

e (as potiebny pro sefizovani a vyménu neni tak dalezity jako pro hlavni operaci.
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e Neni vytvofen zadny program pro zmeény a sefizeni.

e Neni méfen a vyhodnocovan ¢as potiebny pro setizeni.

e Sefizeni provadi pouze kvalifikovani pracovnici s mnohaletou praxi.

e V pribc¢hu setfizeni vykonavaji pracovnici i jiné pracovni tkony, jenz se sefizenim

nesouvisi.
Novy pristup ke zménam

Moderni pfistup ke zménam se 1i$i od tradicniho pfistupu, mizeme jej shrnout do téchto

bodu:

e Sefizeni provadi jiz vyskoleni operatofi, kterym setizeni trva pomérné stejnou dobu.
e Sefizeni se provadi na zaklad¢ stejného postupu — existence standardu sefizeni.

e Sefizeni ma vzdy stejny vysledek.

e Pfisefizeni je zajiSténa organizace prace, vSechny zainteresované osoby védi, co maji

délat. (SMED, © 2012)
Zasady rychlych zmén
Mezi hlavni zasady, které se pii rychlych zménach uzivaji, patfi:

e Standardizace ukont externiho pfetypovani,
e Standardizace stroji,
e Vyuziti rychloupinaci,
e Vyuziti dopliikovych néstrojt,
e Vytvoreni multiprofesnich tymd, které maji za kol fesit rychlé zmény,
e Automatizace procesu setizeni. (Kosturiak, 2010, s. 200)

Prostredky pouZivané pri pretypovani

Mezi hlavni prostiedky, které se pii snizeni doby pretypovani pouZzivaji, 1ze zafadit:
e Metoda jednoho pohybu — koliky, magnety, rychloupinace, pruZiny aj.,
e Upnuti jednou otackou,
e Vykonani paralelnich operaci souc¢asné,

e Vyuziti dorazii (na zéklad¢ principu nejmensiho spole¢ného nasobku). (Kormanec,

2008, s. 19)
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Desatero rychlych zmén

(98]

® N s

9.

Vymeéna a sefizovani predstavuji plytvani.

Neftikat nikdy ,,je to nemozné.*

Cas sefizeni se snizuje pomoci pracovniho tymu, ktery za tuto praci dostava od-
meénu.

Analyza pfimo na pracovisti a videozaznam jsou nejlepsi argumenty.

Proces sefizenti je tfeba standardizovat.

Pomtcky a néstroje je tteba pfipravit predem.

Pfi vyméné maji pracovat ruce, nikoliv nohy.

Srouby nejsou zadouci, protoze oto¢eni kazdého zavitu stoji Gas, proto se pouzivaji
ptitlacné pruzinové spoje, pasy a jiné rychle upinaci pomitcky.

Nastavovani polohy ,,0od oka* se nahrazuje znackami, stupnicemi, dorazy.

10. Bez méfeného tréninku se zavod nevyhrava. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 109-110)

2.2 Metoda SMED

Metoda SMED je jedna z metod $tihlé vyroby, ktera slouzi ke zkraceni €asii pfetypovani

u vyrobnich zafizeni. Jejim cilem je minimalizace Casti ¢ekani mezi vyrobou dvou riznych

vyrobnich davek na stejném stroji. Nazev metody SMED je odvozen od pocatecnich pismen

slov a znamena:

Single jednoducha
Minute minuta
Exchange vymény
of Dies nastroji (Bauer, 2012, s. 79)

Dle Kosturiaka (2016, s. 107) se metoda nemusi aplikovat pouze u vyrobnich zatizeni, ale

vSude, kde dochazi k sefizeni Casto, a také tam, kde vznikaji ztraty z kapacity stroje zpiiso-

bené délkou trvani sefizeni. Casto byva SMED sou¢asti programu TPM. (Basu, 2004, s.113)

Casem prestavby (setizeni) se pak mysli ¢as, ktery je potiebny od ukon&eni vyroby posled-

niho kusu az po vyrobu prvniho dobrého kusu.
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Ukonceni

vyroby 1

dobrého
kusu

Ukonceni
vyroby
posledniho
kusu

Vymeénit
nastroje,
pripravky

Soucdastka
Soucastka
Kontrola

Serizeni

Obrazek 4 Definice serizeni (SMED, © 2012b)

Diky této metod¢ Ize dosahnout snizeni zmény doby trvani pietypovani z nékolika hodin
pouze na nekolik minut. Dle ndzvu metody je cilem provést celou vyménu do 10 minut.
Toho Ize docilit diky zmé&né organizace prace, zavedenim standardizace, pouZitim special-

nich nastroji, které uleh¢i praci, zaskolenim a tréninkem tymu apod. (SMED, © 2019)
Setizeni probiha u kazdého typu stroje odlisné, ale vS§eobecné se sklada z téchto kroku:

e Priprava a kontrola nastroji a materiali (30 %),

e Vymeéna nastroju ¢i pripravki a jejich montaz (5 %),

e Sefizeni rozmér a vhodné polohy nastrojii (15 %),

e Zkousky a piipadné dalsi upravy (50 %). (The Productivity Press Development
Team, 1996, s. 24-25)

Rychlym ptetypovanim je vhodné pro spolecnosti se zabyvat v piipadé, Ze:

e Vyrobni davky je tfeba eliminovat.

e U zafizeni, jezZ jsou uzkymi misty, je zaznamenana velka ztrata kapacity. (SMED, ©

2012)

2.2.1 Druhy plytvani p¥i pretypovani
Masin a Vytlacil (2000, s. 243) ve své knize uvadi celkem Ctyfi druhy plytvani pii piestavbe:

e Plytvani pii pfipravé na zménu — tim se mysli plytvani zptisobené hledanim na-
stroje a pomucky potiebné k sefizeni az v dobé zastaveni stroje.

e Plytvani pii montaZzi a demontaZi — zpisobené napiiklad tim, Ze obsluha stroje
pouziva zbytecné mnoho otacek pii uvoliiovani ¢i utahovani Sroubti, pouziva ne-

vhodné postupy pfi sefizeni apod.
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e Plytvani pii dosefizovani a zkouSkach — vznikd v situacich, kdy pracovnik umis-
t'uje nastroje pouze na zakladé odhadu nikoliv dle pravidel.
e Plytvani pii opétovném zahajeni vyroby — nastava v situaci, kdy je potieba cekat

na op€tovné spusténi stroje po sefizeni ¢i pti kontrole prvniho spravného kusu.

2.2.2 Aplikace metody SMED ve spole¢nosti
Proces zavedeni metody SMED Ize rozdélit do nasledujicich krok.

e (dd¢€leni internich a externich ¢innosti,
e Pfevedeni internich ¢innosti na externi,

¢ Eliminace internich a externich ¢innosti. (Tucek a Bobak, 2006, s. 120)

Na zacatku se potidi pomoci videozdznamu snimek dne. Ten zacina od chvile, kdy stroj
dokonci posledni kus vyrobni davky a konci vyrobou prvniho kvalitniho kusu nové davky.
Po natoc€eni snimku nésleduje jeho analyza. Tuto analyzu pak mizeme rozd¢lit do tfech Casti.
Cilem aplikace metody SMED je pfevést co nejvice internich ¢innosti na externi, tedy aby
vSechny ¢innosti byly aplikovany pfi provozu stroje. Mezi typické piiklady internich ¢in-
nosti patii:

e Hledani (nafadi, pomucky, pfipravkl, méfidel apod.),

o Cekani (na materil, pracovniky apod.),

e Chiize (pro material, pomicky, naradi apod.). (SMED, © 2019)

Pivodni doba zmény
Interni Externi
cinnosti cinnosti
Interni ( Externi
c¢innosti cinnosti

)

Interni | o T
Externi
Cinnosti —_— ¢innosti
<~ >

Nova doba zmény

Obrazek 5 Postup pri aplikaci metody SMED (SMED, © 2012b)
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ODDELENI INTERNICH A EXTERNICH CINNOSTI
Dle Masina a Vytlacila (1998, s. 372) je nutné si piedem uvédomit, které ¢innosti pii pie-

stavbé lze provést jesté pred zastavenim stroje, a které je nutné délat az po jeho zastaveni.
Ty &innosti, které 1ze délat jesté pii chodu stroje, se pak nazyvaji jako externi. Cinnosti pro-

vadéné az po jeho staveni se oznacuji jako interni.

Prostredky, které je vhodné pouzit pro prvni krok metody SMED znézorniuje nasledujici ob-

razek:
Kontrolni panely Specialni voziky
vizudlni kontrola dild i néstroj
umist&n pfed zapocetim IS Zardzha
Standandy ] =y

\.I L__IN asl'.:r:neo O (Qj
Ll <
Brzda | J Cas

Obrazek 6 Prostiredky pro prvni krok SMED (Masin a Vytlacil, 2000, s. 216)
PREVEDEN{ INTERNICH CINNOSTi NA EXTERN{
Metoda SMED pokracuje druhym krokem, ve kterém dale dochézi ke snizeni doby pietypo-
vani. Tento krok je charakterizovan pfevedenim internich ¢innosti na externi. Hleda se, které
¢innosti, jez se doposud provadély vyhradné az po zastaveni stroje, je mozné vykonavat
interné. Proto je vhodné se zaméfit na nové doposud neprovadéné postupy. (Masin a Vytla-

¢il, 2000, s. 217)
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tvarova a funkcni

standardizace

v
| | | ] 4
standarini upinach
vk
5 iiﬂéiﬂfiiéii_!iﬁfjﬂ; *I:.—!*_;»;,u

zasobnik

Obrazek 7 Priklad prevedeni externich cinnosti na interni (Ma-

Sin a Vytlacil, 2000, s. 217)
ELIMINACE INTERNICH A EXTERNICH CINNOSTI
Tteti krok se zamé&fuje na detailni analyzu ¢innosti a jejich zlepSovani. Napiiklad u externich
¢innosti se lze zaméfit na samotnou piipravu nastroju, u internich ¢innosti pak na rychle;jsi

zpusob upevnéni nastroji apod. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 217)

Bauer (2012, s. 78) ve své knize uvadi na konci procesu navic jesté jeden krok, kterym je

standardizace a trénink novych postupti.
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Metoda jednoho pohybu Princip ngjmenzing

spalefného ndsobku
Bomoepcs 2aiEslen objedkhy pomeci jEaneha pl;‘ .Eﬁ'l —
pohybu j8 Moand nape, pomoa:

rrrrrrrrrrr

pietannd— -‘;k

= pruEn
- = yAkIm

" A
? umiskinl pomacl domzi
|~

Upnuti jednouw otéékau Paralelni operace

k.
X

-
.L [
=

profagoni st wmdny
wocltas | f, | Mg

U - podiodhy

T
\\_\\\ |n-| _.

Obrazek 8 Prostredky pro zkracovani doby internich cinnosti (Masin
a Vytlacil, 2000, s. 218)

2.2.3 Prinosy metody SMED

Mezi ptinosy, které diky zavedeni metody SMED ve spole€nosti nastanou, patii sniZzeni ¢asu
na sefizeni, analyza procesu pfetypovani, jeZ ma za nasledek vétsi organizaci, lepsi komuni-
kaci, synchronizaci a potadek, dale se snizi pribéZzna doba vyroby, eliminuji se chyby pfi
sefizeni, omezi se zasoby nahradnich dilti, zmensi se ztraty kapacity stroje a v neposledni
fad¢ dojde k zapojeni samotné obsluhy stroje do procesu pretypovani. (Kosturiak a Frolik,

20006, s. 114)

2.2.4 Koncept nulovych zmén

V souvislosti s ndzvem metody SMED lze odvodit, Ze se snaZi, aby délka ptestavby byla
provedena do 10 minut. Na zékladé toho byl vyvinut novy koncept nulovych zmén neboli
»zero changeover “, jehoz cilem je, pro zajisténi konkurenceschopnosti, dosahnout doby pfte-

typovani pod 3 minuty. Proto, aby byl tento pfedpoklad splnén, jsou stanovena dv¢ pravidla:

¢ Najit moZnost, jak provést piestavbu, aniz by bylo nutné zastavit stroj.
e Zkusit se zamyslet nad tim, zda je vlibec potfeba prestavbu provést, a zda nemiize

byt tedy vynechdna. (Masin, 2000, s. 219)
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2.2.5 DalSi metody pretypovani

Kromé metody SMED existuji 1 dal§i metody pomoci kterych 1ze dosahnout snizeni doby
pretypovani. Témi jsou OTED a NOTED. Jsou zaloZeny na principu provedeni pietypovani
na jeden dotyk, v piipadé¢ OTED (One Touch Exchange of Die) nebo zcela bez dotyku, v pii-
padé metody NOTED. Diky témto metoddm pak Ize ucinit pfetypovani pod jednu minutu.
(SMED versus OTED (One Touch Exchange of Die), © 2012)
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3 DALSI METODY VYUZITE V DIPLOMOVE PRACI

V této kapitole budou popsany dalsi metody, které budou v diplomové praci vyuzity. Zmi-
néna bude metoda 5x proc¢, spaghetti diagram, metoda 5S a SMART a nasledné logicky ra-
mec, rizikova analyza RIPRAN a SWOT analyza.

3.1 Metoda 5X PROC

Mrwe

ustalém opakovani otazky ,,Pro¢?* dokud se nezjisti skute¢na pricina problému. (Svozilova,

2011, s. 160)

Autorem metody je japonsky primyslovy inzenyr Taiichi Ohno. Pro zji§téni kofenové pii-
¢iny problému se pouziva technika brainstormingu, na zéklad¢ které ticastnici diskutuji o da-
ném problému. Je vhodné, aby ucastniky diskuze byly rizné zainteresované strany, tak aby
kazdy mohl dét na dany problém sviij vlastni pohled. Cilem vSak neni problém vyfesit, ale
pouze analyzovat a zjistit jeho pravou pfic¢inu. (Jste si jisty, ze spravné pouzivate 5x Proc?,

2019)

Problém
Proc¢?

Proc?

Proc?

Proé¢?

Pro¢?

Obrazek 9 Metoda 5x Proc¢ (Smida, © 2018)

3.2 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram patii do skupiny metod $tihlé vyroby. Jedna se o jednoduchou analytickou
metodu, pomoci niZ je zaznamenan materialovy tok. Digram je zalozen na tom, ze zachycuje

podrobné veskery pohyb pracovnika béhem urcité operace. Kromé¢ pohybu pracovnika je
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mozné na jeho zaklad¢ sledovat také tok materidlu, energii ¢i informaci napfi¢ procesem.

(Svozilova, 2001, s. 133)

Jedna se o velmi jednoduchou a nendrocnou metodu, ktera nevyzaduje zadny kapital, a pfi-
tom ji Ize pouzit témét ve vSech odvétvich vyroby. Proto ma tento diagram velmi Siroké
uplatnéni jak v hromadné, velkosériové, sériové tak i kusové vyrobé. Pouziva se pro zjedno-
duseni a minimalizaci pohybtli pracovnikll, materialti ¢i informaci, diky cemuz dochazi ke
zlepsovani pracovnich postupii a procest, zvyseni produktivity, ke stanoveni ¢asovych no-

rem Ci vyjadieni neefektivity. (Spaghetti diagram, © 2019)

Obrazek 10 Spaghetti diagram (Spaghetti Diagram Example, © 2019)

Pro sestaveni spaghetti diagramu lze vyuZit layout pracovisté nebo se pouzije nakres. Poté
se provede analyza soucasného stavu, pfi které se zaznamenaji jednotlivé pohyby do layoutu
¢1 ndkresu pracovisté. Je mozné zaznamenat vzdalenost, kterou pracovnik skutecné ujde
nebo pouzit stopky pro zjisténi délky trvani jednotlivych pohybu. (Spaghetti diagram,
©2019)

Dale 1ze jednotlivé pohyby mezi sebou barevné odlisit. Rozlisi se tak pohyby, které jsou
zcela zbytecné od téch nezbytné nutnych. Napiiklad pro zbyte¢né pohyby je mozné pouzit
¢ervenou ¢i ¢ernou barvu. Pro pohyb, pfi kterém pracovnik nese material, ale pfi cesté neni
zcela vytiZzeny, se pouzivd modra ¢i Zlutd barva. Grafické provedeni ukazuje Obrazek 10

(Jurova, 2016, s. 219)
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Po zaznamenani pohybii do layoutu ¢i nakresu se uskuteéni vyhodnoceni jednotlivych po-
hybii a pfipadné se navrhne eliminace ¢i zkraceni nékterych zbyte¢nych pohybl, mozné
zmény v layoutu pracovisté nebo presunuti materialii, pomiicek a naradi bliz k mistu vykonu

operace. (Stihla logistika, © 2019)

3.3 Metoda 5S

Metoda 58S je oznaceni pro nastroj, ktery slouzi k docileni Cistého a usporadaného pracoviste.
Podstatou nastroje je pét zakladnich principti, pomoci kterych se dosahne zlepsSeni pracov-

niho prostiedni. Jak nazev napovida, jde o zkratku péti japonskych slov, jez za¢inaji na pis-

meno S.
e SEIRI,
e SEITON,
e SEISO,
e SEIKETSU,

e SHITSUKE. (Masin, 2000, s. 114)

Nékdy se taktéz uvadi, Ze nazev vychazi z anglickych slov: Sort, Straighten, Shine, Standar-
dize, Sustain. (Myerson, c2012, s. 48) Do ceStiny je moZné¢ tato slova prelozit jako: Ttideni,

Umistovani, Uklid, Standardizace a UdrZeni.

Svozilova (2011, s. 39) ve své knize ZlepSovani podnikovych procesi uvadi doplnéni tohoto
nastroje o dalsi ¢asti Safety, Security a Satisfaction, ¢esky: Fyzicka bezpecnost/Zabezpeceni

a Uspokojeni.
Mezi hlavni cile metody se fadi:

e lepsi ptistup pracovnikii k pracovisti a strojim,

e vizualizace pracoviste,

e zvysit kompetenci pracovniki,

e zavést disciplinu na pracovisti,

e zvysit spolehlivost,

e zaujeti zdkaznika. (Masin, 2000, s. 114)
VyuzZiti tohoto néstroje je mozné v riznych odvétvich. Pivodni zdmér vyuziti 5S byl uréen
pro odvétvi priimyslové vyroby, ale v dnesni dob¢ najde nastroj vyuziti i v ostatnich odvét-

vich naptiklad v administrativé ¢i statni sprave. (Svozilova, 2011, s. 181; Basu, 2016, s 232)
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Metoda slouzi jako zaklad pro dalsi zlepSovani procesti, navazuji na ni dal§i metody pri-
myslového inzenyrstvi jako je totadln€ produktivni adrzba — TPM, systém vyroby JIT ¢i sys-
tém fizeni zasob pomoci metody KANBAN apod. (Fekete, 2012, s. 42)

Jednotlivé principy metody 5S jsou blize popsany v nasledujicich podkapitoléach.

3.3.1 SEIRI - Tridéni
V prvnim kroku je potfeba ucinit uklid pracovisté. Mnoho predmétt, které se na pracovisti
vyskytuji, je zbytecnych a nepottebnych, a proto je vhodné tyto véci vyradit.
Jako nepotiebné predméty jsou oznaeny:
e Nepouzivané nastroje,
e Nepouzivané stroje,
e Rozpracovanost,

e Vadné kusy,
e Dokumentace. (Imai, 2005, s. 243)

Kritéria pfi tfizeni jednotlivych polozek znazoriuje nasledujici obrazek.

PRIORITA CETNOST POUZITI JAK SKLADOVAT
Nizka Méné nei jednou za rok Odstranit
Nékolikrat za rok Vzdaleny sklad
Stredni Jednou za 2-6 mésicl Na dilné&
Jednou za mésic Blizko mista pouZiti
Jednou za tyden V dohledu
Vysoka Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Nesené

Obrazek 11 Kritéria pti separaci (Pivodova, 2018)

3.3.2 SEITON — Umisténi

V druhém kroku je potieba urcit umisténi vSech nastroji, tak aby byly pfi praci dobie do-
stupné. Je vhodné pouzit prvky vizualizace. (Burieta, 2013, s. 42)

Kazda véc by méla byt uspotadana tak, aby ji bylo mozné snadno vzit, pouzit a vratit zpét

na stejné misto. Diky tomu se eliminuje plytvani, které by bylo zptisobeno hledanim dané
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véci, vznikem potizi pfi jeho pouzivani nebo pfi vraceni véci zpét na plivodni misto.
Vsechny polozky je tieba zaznamenat v layoutu pracovisté. (Pivodova, 2018)

3.3.3 SEISO - Uklid

Poté co se ur¢i umisténi vSech nastrojii je potieba provést uklid, tak aby bylo zajisténo Cisté
a usporadané pracovisté. Stanovi se tedy, co je tfeba Cistit, kdo bude tklid provadét, v jakém
intervalu a jaké prostiedky budou pro uklid potieba. (Myerson, c2012, s. 53)

3.3.4 SEIKETSU - Standardizace

Po provedeni pfedchozich tfech kroki je potieba provést standardizaci, tedy sestavit pevné
stanovené postupy, kterymi se budou pracovnici fidit, a kterymi bude dosahnuto ¢istého
a uspotradaného pracovniho prostfedi. Pro vSechny Cinnosti se stanovi interval, ve kterém
budou provadény napt. denni, tydenni ¢i mésicni apod. (Svozilova, 2011, s. 182)

3.3.5 SHITSUKE - UdrzZeni

Poslednim krokem je zajisténi udrzeni potradku a Cistoty. Je potieba tedy stanovit pravidelné
intervaly kontroly a auditu, pomoci kterych se bude zjiStovat skutecny stav na pracovisti. Je
vhodné vytvofit rizné kontrolni plany, postupy, seznamy, tabulky a jiné pomtcky. (Svozi-

lova, 2011, s. 182)
Jako alternativni metoda k 5S se uvadi metoda 5C: Clear out, Configure, Clean & check,

Conform, Custom & practice. (Imai, 2005, s. 70-71)

3.4 Metoda SMART

Pomoci metody SMART se pfesné a konkrétné€ stanovi cil projektu. Jedna se o zkratku slov,

na jejichz zéklade¢ se cil pfesné vytyci a zhodnoti se jeho smysluplnost. (Horska, 2009, s. 74)
Cil tedy musi spliiovat nasledujici kritéria:
S — SPECIFICKY: musi byt jasné formulované a srozumitelné, co je vystupem.

M — MERITELNY: vysledek Ize zhodnotit, 1ze ho zméfit a jsou ureny prostiedky,

kterymi bude dany vysledek zméten.
A — AKCEPTOVATELNY: cil by mél byt odsouhlasen viemi zainteresovanymi stranami.

R — REALISTICKY (realizovany): cil musi byt redlné proveditelny a dosaZitelny.
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T - TERMINOVANY: je stanovena pesna doba a limit pro splnéni cile. (Dolezal a Kratky,
2016, s. 40)

3.5 Logicky ramec

Logicky ramec slouzi pro zformulovani a shrnuti vSech podstatnych véci v projektu. Jedna
se o piehlednou tabulku, kterou je vhodné vytvofit do formatu A4, poptipadé A3. Diky této
tabulce lze ziskat leps$i orientaci v projektu a pochopit jeho podstatu a také cil, kterého se
snazi dosdhnout. Logicky ramec je vytvoren na zdkladé metody SMART, ktera byla popsana

vyse. (Borovicka, © 2014)
Postup pro sestaveni logického ramce je nésledujici:

1. Nejdiive se stanovi cil projektu.

2. Dale se urc¢i vystupy pro dosazeni cile.

3. Pro dosazeni kazdého vystupu se sestavi skupiny kli¢ovych ¢innosti, které podavaji
prehled o tom, jak bude vytvoten jednotlivy vystup.

4. Poté se vytvori zamer.

5. Po sestaveni zaméru se ovéri dodrZeni logiky, a to testem jestlize-pak.

6. V dal$im kroku se sepisi pozadované piedpoklady pro kazdou troven (je vhodné po-
stupovat od shora dol1).

7. Dale je nutné urcit objektivné ovéfitelné ukazatele, a to na Grovni cile, vystupt a
zameéru.

8. Poté se stanovi prostiedky a zplisoby ovéfeni.

9. Urc¢li se naklady, které jsou potiebné pro provedeni ¢innosti.

10. V ptedposlednim kroku je vhodné predloZeny navrh piehodnotit, poptipad€ porovnat
s podobnymi projekty.

11. Nakonec se provede zavérecna kontrola a provedou se pfipadné upravy (Logicky

ramec, © 2010)

3.6 Rizikova analyza RIPRAN

Rizikova analyza slouzi k definovani moznych rizik pfi realizaci projekti. Analyzu je dule-
zité sestavit pred samotnou realizaci projektu. Na zacatku je potieba si urcit vSechna mozna
rizika — hrozby, které mohou nastat a k nim se pfifadi mozné scénate. Rozdil mezi hrozbou

a scénafem tkvi v tom, zZe hrozba piedstavuje projev nebezpeci, zatimco scénar predstavuje
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d¢j, ktery dand hrozba zplisobi. Mezi nimi tak existuje vztah pfic¢ina-disledek (Pavelkova,

2014, s. 75)
V dalsim kroku se vypocita pro kazdou hrozbu a scénar celkova pravdépodobnost, ktera se
dle hodnoty pfifadi do jedné z nésledujicich kategorii:

Tabulka 1 Hodnoceni pravdépo-
dobnosti (vlastni zpracovani dle

Pavelkoveé, 2014)

Nizka
pravdépo mené nez 33 %
dobnost
Stredni
pravdépo 33-66 %
dobnost
Vysoka
pravdépo 66 % avice
dobnost

Dale je tfeba ohodnotit rozsah dopadu dle néasledujici tabulky:

Tabulka 2 Rozsah dopadu (viastni zpracovani dle Pavelkové, 2014)

Dopad Rozsah dopadn
Maly dopad Skody do 0,5% z celkové hodnoty projekiu
{1'\]]]} nebo

Dopady vviaduijici uréité zasahv do planu projeldn
Skoda od 0,51 do 19.5% z hodnoty projektu

SR nebo
Strmr;];l}upad Ohrozeni terminu, nakladi resp. zdroji nékteré diléi
éinnosti, coz bude vyzadovat mimofadné akéni
zasahy do plam projekin
Ohrozeni cile projekiu
nebo
Velky dopad Ohrozeni koncového terminu projekiu
(VD) nebo

Moznost prekroceni celkového rozpoétu projektu
nebo
Skoda ptes 20% z hodnoty projektu
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Na zéklad¢ urceni dopadu a pravdépodobnosti vyskytu se provede hodnoceni rizik pomoci

nasledujici tabulky.

Tabulka 3 Hodnoceni rizik (Pavelkova, 2014)

Riziko MP P VP
MD MHR MHR SHR
5D MHR SHR VHE
VD SHR VHR VHE

Vysledkem je pak rozdéleni rizik do tfech kategorii — malé hodnoceni rizika (MHR), stiedni
hodnoceni rizika (SHR), a vysoké hodnoceni rizika (VHR). Pro jednotlivé kategorie jsou

pak dale doporucena tato opatieni.

Tabulka 4 Reakce na hodnoceni rizika (Pavelkovd, 2014)

Hodnota rizika a reakee

VHR visokd vihnuti se riziku

SHR stifedni tvorba rizikového plinu
MHR mala akceptace

3.7 SWOT analyza

SWOT analyza je nastroj, ktery slouzi pro zhodnoceni vnitini i vnéj$i situace spolecnosti.
Slouzi pro zachyceni nejen soucasné situace, ale taky pro stanoveni predpokladti budouciho
vyvoje. Nazev metody je odvozen z pocatecnich pismen:

S (Strenghts): znazornujici popis silnych stanek,

W (Weaknesses): znazoriujici popis slabych stranek,

O (Opportunities): pfedstavujici ptilezitosti,

T (Threats): ptedstavujici hrozby spolec¢nosti. (Horska, 2009, s. 77)

Jadro analyzy tvofi Ctyfi kvadranty, které jsou rozdéleny na dvé ¢asti. Prvni zachycuje vnitini
prostiedi spolecnosti a druha ¢ast vnéjsi. Zatimco vnitini prosttedi mize management pod-
niku ovlivnit, vnéj$i prostiedi je ovlivnéno situaci na trhu, dodavateli, konkurenci apod., a

tedy managmentem podniku ovlivnit nelze. Do vnitiniho prostiedi se fadi silné a slabé

stranky podniku, do vnéjsiho pak ptilezitosti a hrozby. (Stielec, ©2012)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast je rozdélena do tii kapitol. Prvni kapitola se vénuje stihlému podniku, kon-
krétn¢ pak stihlé vyrob¢ a jejim zakladnim principim. Protoze zdkladnim znakem Stihlého
podniku je sniZeni plytvani a zvySeni produktivity, vénuji se dalsi ¢asti kapitoly praveé témto
tématim. Bylo definovéano zdkladnich osm druhti plytvani pii vyrobé a také popsany druhy

produktivity.

Dale byla pozornost zaméfena na pretypovani a rychlé zmény pii vyrobé€. Byl zde znazornén
tradi¢ni a novy pfistup ke zménam, prostifedky, které se pfi rychlych zménach vyuzivaji, a

v neposledni fadé cile rychlych zmén.

Na prvni kapitolu navazala kapitola druhd, ktera byla zamétena na samotnou metodu SMED.
V tivodu byla metoda konkrétnéji pfedstavena a popsana jeji aplikace ve spolecnosti pomoci

tiikrokové metody. Také zde byly zminény piinosy, které ze zavedeni této metody plynou.

Posledni kapitola byla vénovéna ostatnim metodam, které v rdmeci praktické ¢asti diplomové
prace budou vyuzity. Konkrétné se jedna o metody 5x Proc, spaghetti diagram, metoda

SMART, logicky ramec a SWOT analyzu.

Teoretickd ¢ast shrnuje pomoci literarni reSerSe zakladni vychodiska pro praktickou ¢ast di-

vevr

tak zahrani¢nich autoru.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Diplomova prace byla psana ve spolecnosti WOCO STV s.r.0. sidlici ve Vseting. Jedna se o

jednu z firem spadajici do koncernu WOCO GROUP se sidlem v Baden Soden.

5.1 Obecné informace

Nazev spolec¢nosti: WOCO STV s.r.0.

Sidlo: Jasenice 2088, Vsetin 755 01

IC: 47975261

Pravni forma: spole€nost s ruenim omezenym

Zakladni kapital: 30 000 000 K¢

Datum zépisu: 25. unora 1993

Pocet zaméstnanci: pies 900

Ptedmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnos-

tenského zédkona (Obchodni rejstiik, © 2019)

Obrazek 12 Logo spolecnosti (WOCQO STV s.r.o., © 2019)

5.2 Historie spolecnosti

Spolecnost WOCO STV s.r.o0. je rodinnd, stiedné velka firma s moderni organizaci. Byla
zalozena v roce 1956 Franzem Josefem Wolfem v Baden Soden — Salmiinsteru nedaleko
Frankfurtu nad Mohanem v Némecku Nyni ma obchodni a vyrobni zastoupeni v 10 zemich
po celém svétd napi. v Ceské republice, Francii, Mad’arsku, Indii nebo Cing. V dobé svého
zalozeni vyrabéla predevSim gumové a plastové dily, které tvofi 1 dnes podstatnou Cast vy-
robniho portfolia. I nyni tvofi toto know-how diilezitou ¢ast vyroby. Soucasny trend vSak
ptispél ke zméné produktového portfolia. V soucasné dobé doprovazi spolec¢nost svého za-
kaznika po celou dobu procesu — od navrhu az po sériovou vyrobu. Vyrabi produkty zejména

pro automobilovy primysl. Mezi hlavni zdkazniky spolecnosti patii: Audi AG, Bentley



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Motors Ltd., BMW AG, General Motors Co., Ford AG, Porsche AG, Skoda as.,
Volkswagen AG, Volvo Group a dalsi. (Profil firmy, © 2018)

Filozofii spolecnosti je porozumét trhlim a zakaznikiim. Byt presné tam, kde je zdkaznik
potiebuje. Vyviji a vyrdbi systémy, které zlepsuji akusticky komfort a také bezpecnost aut.
(Profil firmy, © 2018)

5.3 Spole¢nost v Ceské republice

V Ceské republice mé spoleénost sidlo ve Vseting. V roce 1991 zadala organizace spolupra-
covat s tehdejsi spolecnosti MEZ. Po dvou letech vzajemné spoluprace se WOCO rozhodlo
oteviit svou vlastni pobocku v CR. Do obchodniho rejstiiku byla firma zapsana dne 24.
unora roku 1993 pod jménem WOCO spol. s r. 0. a Systém technik Vsetin spol. s. r. 0. (nyni
WOCO STV s.1.0.) (WOCO v CR., © 2018)

Firma piisobi ve dvou divizich:

Prvni divizi je vyroba a montaz aktuatora napi. ovladaci jednotky pro vzduchové pérovani
automobilll, vodni ventily a soucasti pro klimatizace automobild, fidici moduly elektrické,
pneumatické, mechanické, fidici dozy pro turbodmychadla, fadici systémy, pneumatické ve-

deni apod.

Druha divize je vyroba gumovych dili pro automobilovy a stavebni pramysl napft. vy-
roba tésnéni, membran, prichodek, vyroba dilti ze smési EPDM i silikonovych smési na

vsttikovacich lisech a transferovych lisech.

V soucasné dob¢ zaméstnava vice nez 900 zaméstnancii, coz z n¢ho déla jednoho z nejvet-
Sich zaméstnavatelll v okrese Vsetin. Spole¢nost se nezamétuje pouze na vyrobu vyrobku,

ale také na jejich vyvoj a inovace. (WOCO v CR., © 2018)

WOCO STV s.r.o. je rovnéZ drzitelem nékolika certifikatli. Jedna se o nasledujici certifikaty:
ISO TS 16949, ISO 14001 a ISO 50001. Témito certifikaty dava spole¢nost najevo, ze ne-
dilnou soucasti jeji obchodni strategie je zajem o ochranu zivotniho prostiedi. Ptijetim cer-
tifikatu ISO 14001:2015 se firma zavazuje k neustalému zlepSovani systému environmen-
talntho managementu, k ochrané€ zivotniho prostfedi a prevenci jeho zneciSténi tim, ze bude
pouzivat materidly a technologie Setrné k zivotnimu prostiedi. Déle se zavazuje k plnéni le-
gislativnich pozadavkd, které se tykaji ochrany zivotniho prostfedi. Spole¢nost ma rovnéz

vypracované plany v pfipadé vyskytu nouzovych situaci. Snazi se o snizeni spotieby
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pohonnych hmot, energetickych zdrojii, pomocnych materialt a surovin. Své dodavatele a
poskytovatele sluZeb si vybira na zakladé environmentalnich kritérii. (Zivotni prostiedi, ©

2018)

Dal$im certifikatem, ktery spole€nost vlastni, je norma ISO 50001, kterou se zavadi systém
managementu hospodateni s energii. Touto normou se firma zavazuje k neustalému snizo-
vani spotieby energie, k plnéni legislativnich a dalSich pozadavki tykajicich se spotieby
energie. Také provadi pravidelné pfezkoumani energetické ti¢innosti, nakupuje energeticky
usporné produkty a sluzby a aktivné zapojuje své zamé&stnance pfi realizaci energetické po-

litiky. (Zivotni prostiedi, © 2018)

Spolecnost, jakozto dodavatel pro automobilovy primysl, rovnéz vlastni certifikat ISO TS
16949, ktery specifikuje pozadavky na systém managementu kvality vyrobct dili pro auto-
mobilovy primysl. Pfinosem této normy je udrZeni si vysokeé kvality vyrobenych vyrobk a
poskytovanych sluzeb, moznost optimalizace svych nékladi, zkvalitnéni systému fizeni,

zvyseni vykonnosti celé organizace a dalsi. (ISO/TS 16949, © 2018)

Obrazek 13 Budova WOCO STV s.r.o. (Atelier91.cz, © 2017)
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5.4 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyza spole¢nosti podava obraz o silnych a slabych strankach spolecnosti, pfilezitostech a hrozbach, s kterymi by se mohla spole¢nost do

budoucna potykat. Ke kazdé polozce byla ur¢ena vaha, tak aby soucet v jednom bloku byl roven 1. Nésledné bylo stanoveno hodnoceni ve Skale

cv w7

Tabulka 5 SWOT analyza spolecnosti (viastni zpracovani)

Hodn Hodn
SILNE STRANKY Vaha oceni Celkem SLABE STRANKY Viha oceni Celkem
siroké portfolio viroblai 0.4 4 1,6|zastarale technicke vybaveni 0.2 4 0.8
inovacni vyvoj 0.2 2 0,4|neefektivné vyuZita pracovni plocha 0.3 3 0.9
siroke spektrum odbératehi 0.2 3 0_6|nedostatetna komunikace se zaméstnanci 0.2 1 0.2
levalifilkace pracovnilal 0.2 1 0.2|vysoka fluktuace zaméstnanci 0.3 2 0.6
Celkem 1 2,8|Celkem 1 2,5
o Hodn Hodn
PRILEZITOSTI Vaha oceni Celkem HEROZBY Viha oceni Celkem
nove technologie 0.2 4 0,8|nova konkurence na trhu 0.3 3 0.9
rist produkcce automobili 0,2 1 0,2|nekvalifikovani zaméstanci 0.2 1 0,2
zavedeni novych prvid primyslového inFenysrivi 0.3 3 (),9|zavislost na automobilovem pramysh 0.2 2 0.4
spoluprace s novymi dodavateli 0.2 2 0 4[financni krize 0.3 4 1.2
Celkem 1 2.3|Celkem 1 2.7
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Jako nejvétsi silnd stranka spolecnosti bylo oznaceno Siroké portfolio vyrobk, které spolec-
nost nabizi. To dodava spolecnosti na dilezitosti u svych odbératelt a odliSuje ji od své
konkurence. Prave Siroké spektrum odbérateli bylo zatazeno jako druha nejsilnéjsi stranka.
Déale je nutno podotknout, ze spolecnost ma i vlastni inovacni vyvoj a kvalifikované pracov-
niky. Naopak mezi slabé stranky spolecnosti lze zatfadit pomérné zastaralé technické vyba-
veni a neefektivni vyuziti pracovni plochy. Ve skladu mizeme nalézt velké mnozstvi zasob
a materiald, které jsou pro firmu nezadouci. Déle se spolecnost potyka s fluktuaci zamést-
nanct. Mezi ptilezitosti pro firmu bylo na prvnim misté zafazeno ziskani nové technologie
a zavadéni novych metod primyslového inZzenyrstvi. Nové technologie a prvky primyslo-
vého inzenyrstvi, které by umoznily vys$si produktivitu a efektivitu prace ¢i vyssi kvalitu
vyrobkd, by vyraznym zptisobem piispély k vyvoji spolecnosti. Naopak mezi hrozby, které
by mohly firmu do budoucna ohrozit, spadd nova vlna finan¢ni krize ¢i ptichod nové kon-
kurence na trh. Protoze WOCO STV dodava své vyrobky pfedev§sim do automobilového
pramyslu, tak také zavislost na vyvoji automobilovych vyrobcil byla zafazena mezi poten-

cialni hrozby pro spole¢nost.
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5.5 EPW - Elektropneumaticky prevodnik tlaku

Na vybraném vsttikovacim lisu Engel Victory 650/180, na kterém byla vyména formy pro-
vadéna, je vyrabén produkt slouzici pro automobilovy primysl. Jedna se o elektro-pneu-
maticky prevodnik tlaku (EPW). EPW pievadi vstupni elektricky signal PMW (pulsné §ii-
kova modulace) na proporcionélni podtlakovy signal. Podtlakovy signél slouzi ke kontinu-
alnimu fizeni pneumatickych aktuétord, k dosazeni pozadovaného zdvihu. Diky tomu je
mozné, pii pouziti elektromagnetického ptrevodniku tlaku s pneumatickym aktuatorem za
pomoci fidici jednotky, kontinudlné nastavovat polohu klapky nebo jiného prestavovaciho

mechanismu. EPW zabezpecuje regulovanou troven podtlaku pro pneumaticky aktuator.

Teplotni kompenzace se pohybuje v rozmezi od - 20 °C do 125 °C. (interni materialy)

Obrazek 14 EPW (interni materialy)

Obrazek 15 Vstrikovaci lis Engel Victory 650/180, (interni materialy)
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6 APLIKACE METODY 5X PROC

Pro aplikaci metody SMED byl vybran vstiikovaci lis Engel Victory 650/180, pravé z toho

divodu, ze u n¢j probihd vyména formy pomérné dlouhou dobu. Pro zjisténi pti¢iny dlouhé

délky trvani prestavby byla aplikovana metoda 5x proc.

1.

Proc¢ trva doba ptestavby tak dlouho?

Protoze pracovnici vykonavaji ptestavbu pokazdé jinak dlouhou dobu.

Pro¢ pracovnici vykonavaji prestavbu pokazdé jinak dlouho dobu?

Protoze neexistuje standard pretypovani.

Pro¢ neexistuje standard pietypovani?

Protoze ho zatim nikdo nevytvofil.

Pro¢ dosud nebyl vytvoren standard pretypovani?

Protoze nikdo dosud neprovedl analyzu piestavby.

Pro¢ dosud nikdo neprovedl analyzu piestavby?

ProtoZe dosud nebyla aplikovana metoda SMED.
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7 SOUCASNY STAV PRESTAVBY

Samotna vymeéna formy probihd v soucasné dobé nasledovné. Nejprve se forma ocisti, pro-
maze, odpoji se hadice slouzici jako ptivod vody, a forma se oSetii antikoroznim sprejem.
Déle se povoli hlavni Srouby, pfichysta se jetab a zapocne se uchyceni formy. Nésledn¢ se
provede odpojeni hydrauliky, povoli se zbytek Sroubtli, odmontuje se vyhazovaci ty¢ a
forma se necha odkapat od vody. Nachystad se prazdna paleta, na kterou bude forma pie-
misténa. Dale je potfeba nachystat jefab a zajistit zabrany. Nasledné se jetab zapne, pro-
vede se jeho kontrola, zapiSe se stav do provozniho deniku a forma je zvednuta. Namontuji
se na ni stojné nohy, a poté je postavena na ptichystanou paletu. Nasledné dojde k odpojeni
hydraulickych hadic a k vypusténi zbytku vody z formy. Po findlnim ustaveni formy na
paletu je forma odpojena od jefdbu a nasledné odvezena. Pfichysté se paleta s novou for-
mou, kterou je potieba opét pripevnit k jefabu a umistit do stroje. Pfedtim nez je forma do
stroje umisténa je nutné odmontovat stojné nohy. Po vlozeni do vstfikovaciho lisu se pfi-
pevni ty¢ a uchyti se Srouby, které se nasledné dotdhnou. Po dotazeni Sroubil je potfeba
provést zkouSku uchyceni, piipadné Srouby znova dotdhnout. Néasledné se k formé ptipevni
hydraulické hadice a forma se odpoji od jefabu, ktery se vypne a odpoji od elektrické ener-
gie. Vstrikovaci lis se z bezpe¢nostnich diivodli zamkne bezpecnostnim zamkem. Provede
se kontrola uchyceni formy a nasleduje namontovani Sroubt a hydrauliky uvniti formy. Po
dokonceni se znova provede zkouSka uchyceni a forma se ptipevni upindkem. Nasleduje
kontrola stroje a jeho mazani. Po dokon¢eni mazani dojde k nahravani a spusténi programu
a k finalni kontrole. Nakonec je provedena vymeéna Sroubtli u robota, stroj se odemkne a
spusti se nahfivani formy a vélce, které trva v rozmezi 1 — 1,5 h. Poté, co se forma nahfeje,
dojde k vyrobé prvni davky a nasledné k jeji kontrole. Pokud vyrobené vyrobky jsou kva-

litni, ukoncuje se pietypovani.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro analyzu procesu bylo nutné potidit videosnimek zdznamu vymény formy na daném
pracovisti. Vyhoda videosnimku spoc¢iva v detailnim zachyceni veskerych ¢innosti tykaji-
cich se vymény a moznosti zpétného ¢i opakovaného piehravani ¢innosti. Soucasné s na-
tocenim videosnimku byl vytvoten spaghetti diagram znazornujici veskeré pohyby pracov-

nika udrzby.

8.1 Rozbor ¢innosti videozaznamu

Videozaznam byl pofizen dne 6. listopadu 2018, piicemz celkova doba vymény byla po
odecteni svacinové a obédové pauzy stanovena na 6 hodin 38 minut a 26 s. Na zaklad¢
videozaznamu byl vytvoren jizdni fad, ktery znazorfiuje soucasny stav pietypovani. Po-
drobny popis jizdni fadu je zndzornén v tabulce, kterd je umisténa v Ptiloze 1. Zde jsou
zaznamenany veskeré ¢innosti a pohyby pracovnika v pribéhu doby ptetypovani. VSechny

¢innosti byly rozdéleny do tii kategorii nasledovné:

Kategorie A: c¢innosti souvisejici pfimo s vyménou formy a jsou bezpodmine¢né nutné
Kategorie B: ¢innosti, které jsou pro vymeénu formy nezbytné, ale 1ze je eliminovat
Kategorie C: cinnosti, které s vyménou formy nesouvisi a je potieba je odstranit
(Horndkova, 2018, s. 53)

V tabulce obsaZzené v piiloze, jsou jednotlivé kategorie rozdéleny vizualng. Klasickou cCer-
nou barvou bez zvyraznéni jsou zndzornény ¢innosti kategorie A, ¢innosti kategorie B jsou
tuéné zvyraznény a pro ¢innosti kategorie C byla pouzita modra barva. V nésledujici ta-
bulce je zndzornéna ukazka analyzy soucasného stavu, kterou Ize najit v jiZ zminéné Pii-

loze PI.
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Tabulka 6 Ukdzka analyzy soucasného stavu (vilastni zpracovani)

C.o.| od Do Dol’oa’ Cinnost Katfego-
trvani rie
1 |0:00:00 | 0:00:09 | 0:00:09 | Chtize C
2 | 0:00:09 | 0:00:20 | 0:00:11 | Odebrani papirovych ubrouski C
3 |0:00:20 | 0:00:27 | 0:00:07 | Chlize zpét C
4 |0:00:27 | 0:00:32 | 0:00:05 | PoloZeni papirovych ubrousku na stul s naradim C
3 |0:00:32|0:00:59 | 0:00:27 | Zapnuti stroje, ptipraveni formy k ociSténi A
5 |0:00:59|0:01:13 | 0:00:14 | Pfichystani pomucek k ocisténi formy A
6 |0:01:13|0:04:49| 0:03:36 | OcCisténi formy A
7 |0:04:49|0:04:56 | 0:00:07 | Nastaveni stroje A
8 |0:04:56 | 0:05:03 | 0:00:07 | Nachystani pomucek k oéisténi formy B
9 |0:05:03|0:05:25| 0:00:22 | Ocisténi formy A
10 |0:05:25|0:05:29 | 0:00:04 | Chtize C

Jak bylo feceno vyse, celkovy €as piestavby ¢ini kolem 6,5 hodiny. Vyménu provadi jeden

sefizovac, ktery ma v Case pretypovani na starosti v ptipadé poruchy dalsi dva stroje. (Ob-

razek 16). Tato skute¢nost vyrazn¢ ovlivituje celkovou dobu vymény, ktera se o tyto nece-

kané udalosti prodluzuje. V tomto ptipadé se jednalo celkem o dvé necekané opravy, které

musel sefizova¢ béhem doby vymeény provést. Prvni z nich byla v ¢ase 2 hodiny 27 minut

37 sekund a trvala celkem 23 minut a 30 sekund. Dalsi zdvada na jiném stroji nastala

v ¢ase 3 hodiny 36 minut a 54 sekundy a trvala celkem 7 minut. Dale m¢l setizovac v pri-

behu dalsi tf1 pracovni rozhovory v celkové délce 1 minuta a 39 sekund. Celkova doba

téchto ¢innosti je tedy 32 minut a 9 sekund. Je tedy patrné, Ze uvedené ¢innosti velmi

ovlivityji celkovy €as pretypovani.
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N ]

Obrazek 16 Layout pracovisté (interni materialy)

Na obrazku 16 je vyznalen stroj, na kterém byla vyména formy provedena, pficemz mél
sefizova¢ na starosti 1 vedlej$i dva stroje. Jedna se o stroje s oznac¢enim MO00062-01

a M00048

Soucasna ptestavba probiha tak, ze po ukonceni vyroby posledniho kusu davky, je stroj
zastaven a prob¢hne vyména celé formy. Tato vymeéna probihd za pomoci jefabu, ktery je
nutné pfichystat pfedem. RovnéZ je nutné dovézt prazdnou paletu pro dany typ formy, na
kterou bude forma ze vsttikovaciho lisu polozena, a také je potifeba dovézt paletu s novou
formou. Tato skute¢nost bohuzel splnéna nebyla, a proto musel setfizovac¢ az v prubéhu
vymény shénét prazdnou paletu a rovnéz sdm dovézt novou formu vazici 1,2 tuny. Diky

tomuto problému se také prodlouzila celkova doba pietypovani, a to témet o 23 minut.

Dalsim problémem, ktery byl u analyzy videosnimku zaznamenan, bylo ¢asté hledani na-
stroji. Setfizova¢ mél u stroje postaveny vozik s naradim, které vSak bylo rizné pohazené,
a tedy se Casto stavalo, Ze ho musel hledat. TaktéZz byl mezi nafadim umistén bezpecnostni
zédmek na vstiikovaci lis, ktery rovnéz musel najit. Jiz v prubehu nataceni byl uskutecnén
rozhovor se samotnym udrzbaiem, ktery na tuto skute¢nost sam upozornil a ocenil, kdyby
byl potizen vozik, ve kterém ma kazdé naradi své vyznacené misto, a tedy by byl donucen
nafadi po pouziti vratit zpét na spravné misto. Tim by se uSetfil Cas pii neustalém hledani

nastroji, jak je tomu doposud.
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8.2 Podil ¢innosti

Procentudlni a casovy podil ¢innosti jednotlivych kategorii zndzoriuje nasledujici graf:

Obrazek 17 Podil ¢innosti jednotlivych kategorii (viastni zpracovani)

Tabulka 7 Casovy a procentudini podil ¢innosti (vastni zpracovdni)

Cinnosti | Podil v ¢ase Podil v procentech
A 5:10:38 77,96 %
B 0:18:56 4,75 %
C 1:08:52 17,28 %
Celkem 6:38:26 100,00 %

Bezpodminecné nutné ¢innosti pfedstavuje kategorie A. Tyto €innosti zahrnuji celkem
5 hodin a 10 minut a 38 sekund, tedy celkem 77,96 % vSech ¢innosti. Do kategorie B patii
¢innosti, které jsou pro vyménu formy nezbytné, ale 1ze je eliminovat. Tyto ¢innosti pied-
stavuji celkem 18 minut a 56 sekund z celkové doby pietypovani, procentudlnim vyjadie-
nim to ¢ini 4,75 %. Do posledni kategorie C jsou zahrnuty Cinnosti, které nijak s vyrobou

nesouvisi a je potfeba je odstranit. Tyto Cinnosti ptrestavuji celkem 1 hodinu 8§ minut a

26 sekund, tedy 17,28 %.
Druhy ¢innosti v jednotlivych kategoriich:
Cinnosti kategorie A:

o Cisténi formy

e Zapojeni/Odpojeni hydrauliky
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e Montaz/Demontaz Sroubl

e Mazani formy

e Piichyceni a ustaveni formy

e Nacitani a spousténi programu
e Kontrola uchyceni

e Vyroba prvni davky
Cinnosti kategorie B:
e Chystani / hledani nafadi a pomticek
e Uklid nafadi a pomticek
o Cekani
Cinnosti kategorie C:
e Chystani formy
e Chystani /hledéani palety

e Odstranéni zavady na jiném stroji nesouvisejici s vyménou

8.3 Spaghetti diagram

Videozaznam pietypovani byl natoCen nejen pro analyzu procesu, ale také pro vytvoreni

spaghetti diagramu. Do layoutu byly zazna¢eny vSechny pohyby pracovnika a na zakladé

toho mlzeme stanovit nejcastéjsi trasy, které pracovnik v dobé sefizeni uskutecnil, a vy-

hodnotit, zda je moZné tyto trasy zkratit ¢i upravit layout tak, aby se jeho pohyby minima-

lizovaly.
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Obrazek 18 Spaghetti diagram (viastni zpracovani)

Na zakladé spaghetti diagramu je mozné vyhodnotit, Ze nejcastéjsi trasa, kterou pracovnik
uskutecnil, je trasa €. 7. kterd je zaroven nejkratsi trasou, jeZ byla v diagramu zaznamenéna.
Tato trasa vede k bo¢ni stran¢ stroje, ve které se nachazi odpadkovy kos a také tato oblast
slouzila pro odlozeni voziku s prazdnou paletou. Druhou nej¢astéjsi trasou je trasa €. 3,
ktera znazorniuje pohyb pracovnika z ptedni strany k zadni strané stroje. Tuto trasu je bez-
podmine¢né nutné vykonat. Diky Sifce stroje neni moZzny dosah na zadni ¢ast formy, a tedy
je nutné, aby se pracovnik pfemistil na zadni stranu stroje a zde vykonal potiebné tikony.
Treti nejCastéjsi trasa je trasa €. 1, kterd vede od stroje ke stolu mechanikt. Tuto trasu
sefizovaC vykonaval za Gcelem potieby papirovych ubrouski, které nutné potteboval pro
okapani vody a také pro své osobni tcely. Tuto trasu by bylo mozné zcela eliminovat tim,
ze by se role s papirovymi ubrousky nachézela ptimo u voziku s naradim umisténého piimo

u stroje.

8.4 Audit5S

Ve spolecnosti je nékolik let zavedena metoda 5S. Protoze metoda SMED tzce souvisi
s dodrzovanim metodiky 58S je potieba provést audit 5S. Pro provedeni auditu bylo rozhod-
nuto predevs§im diky tomu, Ze pracovnik béhem pietypovani nékolikrat hledal naradi. Ve
firmé jiz existuje formulaf, pomoci kterého bylo zjisténo, jak se pracovnikovi dati dodrzo-

vat poradek dle zasad 5S.
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WOCO 55 - Rychly audit qlaze

Oblast: Jméno auditora: Markéta Vymolova
Datum: 08.11.2018 Minimalni cil: 55=>70 Aktualni hodnoceni: 72
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Obrazek 19 Audit 5S (interni materialy)

Pro splnéni minimalniho cile auditu bylo potieba ziskat minimalné€ 70 bodi. V auditu bylo

dosazeno celkem 72 bodd, tedy cile bylo dosazeno.

8.4.1 Zjisténé nedostatky
Na zékladé nize uvedenych obrazkli miizeme konstatovat tyto nedostatky:

e Nafadi v Suplicich nema své pevné misto, je rizné pohazeno a chybi popisky.

e V Suplicich se kromé naradi vyskytuji i véci, které sem nepatii, napt. bezpecnostni
zédmek apod.

e Papirové ubrousky, které jsou pii pretypovani potiebné, se vyskytuji daleko od pra-

covisté a pracovnik pro né musi chodit.
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Obrazek 22 Audit 5S vozik s naradim 3 (interni materialy)
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8.5 Shrnuti analytické ¢asti

Analyticka ¢ast se zabyvala soucasnym stavem pretypovani. V prvni ¢asti byla predstavena
spolecnost WOCO STV s.r.0., ve které se pietypovani fesilo, a také vyrobek, ktery je na
daném vstiikovacim lisu Engel Victory 650/180 vyrabén. Poté nasledoval vybér vhodné
metody, ktera by pomohla definovat hlavni problém dlouhé vymény formy. Byla vybrana
metoda 5x pro¢, na zaklad¢ které byla zjisténa nutnost aplikovat na daném pracovisti me-
todu SMED, jez by vyftesila problém s délkou pietypovani. Nasledoval popis soucasné vy-
mény formy a analyza nato¢eného videozaznamu. Jednotlivé ¢innosti byly rozdéleny do tii
kategorii podle toho, jakou maji souvislost s pretypovanim. Cinnosti kategorie A piimo
souvisi s pfetypovanim, ¢innosti kategorie B jsou pro vyménu formy nezbytné, ale l1ze je
eliminovat a ¢innosti kategorie C, které s vyménou nesouvisi a je tieba je odstranit. Na
zakladé¢ tohoto rozdéleni byl vytvoren graf, ktery procentualné znazornuje podil jednotli-
vych ¢innosti pii pretypovani. Diky grafickému znazornéni byly objeveny nedostatky,
které je potieba v nésledujici aplikaci metody SMED zohlednit a navrhnout pfipadna opat-
feni, kterd by vedla k eliminaci téchto nedostatkli. Nejvétsim problémem, jenz byl pii ana-
lyze identifikovan, byla nepfipravenost na vykonani vymény formy. V dobé& ptichodu se-
fizovace na pracovisté jiz byl stroj zastaven, a tedy mélo ihned dojit k zac¢atku samotné
vymeény. Problém vS§ak nastal, kdyZ sefizovag zjistil, Ze nema nachystanou prazdnou paletu
s vozikem, na kterou by starou formu ze vstiikovaciho lisu poloZzil, a rovnéz nemél ani
prichystanu novou formu, kterou by do stroje umistil. Tyto dva nedostatky musel tesit jiz
v prib&hu zapocatého pretypovani, a tedy i zastaveného stroje. Dalsi problém nastal ve
chvili, kdy na jednom z vedlejSich stroji doslo k zavadg, kterou musel jit sefizovac vyfesit.
V pribéhu pietypovani mél totiz mimo jiné na starosti obsluhu dalSich dvou stroji v pifi-
padé jejich nahlé poruchy. Castym zdrzenim byla také opakovana chiize pro papirové
ubrousky ke stolu setfizovact a zdlouhavé hledani nastrojii a pomiicek ve voziku setizo-
vace, ve kterém byly nastroje chaoticky pohdzené, a tedy pro pracovnika neptehledné. Sou-
¢asti analytické Casti je také spaghetti diagram znazornujici jednotlivé pohyby pracovnika
na pracovisti v pribc¢hu vymény formy. Tento diagram ndm dokéaze pomoci zjistit a na-
sledn¢ eliminovat zbytecné pohyby, a tim tedy také zkratit ¢as pretypovani. Jako zcela
zbyte¢ny pohyb byla oznacena trasa ¢.1, kterd vedla od stroje ke stolu sefizovacl. Sem si
pracovnik chodil pro jiZ zminéné papirové ubrousky. Eliminace této cesty bude dale feSena

v projektové Casti.
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9 PROJEKTOVA CAST

Posledni ¢ast prace tvoii projektova ¢ast, ktera zahrnuje definovani projektu. Cil projektu
bude ur¢en pomoci metody SMART. Déle bude stanoven projektovy tym a ¢asovy harmo-
nogram projektu. Pro urceni slabych a silnych stranek, ptilezitosti a hrozeb bude vytvofena
SWOT analyza. Nasledovat bude logicky ramec, ktery poslouzi pro ziskani lepsi orientace
v projektu. Déle je vhodné stanovit rizika, kterd mohou v priabehu nastat. K tomu ucelu
bude zpracovana analyza RIPRAN. Dilezitou ¢ast bude predstavovat aplikace metody

SMED a ur¢eni navrhi na opatteni. Poslednim krokem bude zhodnoceni celého projektu.

9.1 Definovani projektu

Projekt je zaméten na zavedeni metody SMED u vstiikovaciho lisu ve spole¢nosti WOCO

STV s.r.o. Hlavnim cilem je sniZzeni doby pfetypovani u daného stroje.

9.1.1 Nazev projektu

Projekt aplikace metody SMED ve spolecnostt WOCO STV s.r.o.

9.1.2 Cile projektu
Hlavni cil: SniZeni doby ptetypovani u daného stroje

Definovani hlavniho cile pomoci metody SMART

S Hlavnim cilem je snizeni doby pifetypovani

M Ukazatelem je sniZeni celkové doby pretypovani min. o 10%
A Cil je akceptovany vSemi ¢leny tymu

R Cil byl sjednany na zékladé domluvy se ¢leny tymu

T Harmonogram projektu: zaii 2018—duben 2019
Diléi cile: Analyza soucasného stavu
Oddé¢leni internich a externich ¢innosti

Navrh feSeni pro zkraceni doby setfizeni
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9.1.3 Projektovy tym

Do projektového tymu bylo zatazeno celkem Sest ¢lent:
Primyslovy inzenyr

Technolog

Sefizovac

Planovac

Odborny asistent

Student

9.1.4 Casovy harmonogram

v

Casovy harmonogram projektu je staven od zaii 2018 do dubna 2019. Podrobngjsi Gasovy

sled ¢innosti je uveden v tabulce v Ptiloze P 1L

9.2 Logicky ramec

Tato kapitola se vénuje logickému ramci, diky kterému je stru¢né popsan projekt, jeho
jednotlivé cile, zdroje a aktivity, které s projektem souviseji. Jeho jednotlivé ¢asti pie-

hledn¢ zachycuje nésledujici tabulka, kterd se nachazi v Ptiloze P IIL

9.3 Analyza rizik RIPRAN

V této kapitole byla zpracovana rizikova analyza RIPRAN. Analyza zachycuje hrozby,
které by mohly negativné ovlivnit projekt. Celkem bylo nalezeno 6 rizikovych faktorii a
k nim byly ureny moZné scénéte. Poté se ke kazdé hrozbé i scénafi ptiradila pravdépo-
dobnost jejich vyskytu, vypocitala celkova pravdépodobnost a ur¢ila mira dopadu. Tabulka

rizikové analyzy projektu se nachazi v Ptiloze P IV.

Po stanoveni dopadu nasledovalo pfitazeni rozsahu dopadu, ktery popisuje Tabulka 8.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Tabulka 8 Rozsah dopadu (vilastni zpracovani dle Pavelkove, 2014)

Dopad Rozsah dopadn
Maly dopad Skody do 0,5% z celkové hodnoty projektu
{]"\:III} nebo

Dopady vviaduijici uréité zasahv do planu projeldn
Skoda od 0,51 do 19.5% z hodnoty projektu
nebo

Strei;;l}upad Ohrozeni terminu, nakladi resp. zdroji néktere diléi
finnosti, coz bude vyvzadovat mimofadné akéni
zasahy do planu projekin
Ohrozeni cile projekiu

nebo
Velks dopad Ohrozeni koncového terminu projekin
(VD) | nebo .
Moinost pfekroceni celkového rozpoé projektn
nebo

Skoda ptes 20% z hodnoty projektu

Dale je nutné priradit ke kazdému rizikovému faktoru pravdépodobnost vyskytu.

Tabulka 9 Pravdépodobnost vyskytu (vlastni zpracovani dle Pavelkoveé, 2014)

Nizka
pravdépo mené nez 33 %
dobnost
Stredni
pravdépo 33-66 %
dobnost
Vysoka
pravdépo 66 % avice
dobnost

Nésledné bylo uskute¢néno hodnoceni rizik, které se skladd z pravdépodobnosti a dopadu
vyskytu. Podle toho, jak vysoka je pravdépodobnost a jak velky dopad, byla uréena mira

rizika.
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Tabulka 10 Hodnoceni rizik (viastni zpracovani)

Dopad
Pravdépo
dobnost
Vysoka
Strednt
Nizka

4.6

Stredni  Vysoka
hodnota hodnota
rizika rizika
SHR WHR

Z hodnoceni rizika lze jednoznaéné urcit, ze nejveétsi riziko pro projekt predstavuje neo-
chota pracovnikl spolupracovat, které miize zapfi€init, Ze se nenato¢i analyza vymény
formy. Jako opatteni proti tomuto riziku bylo stanoveno vysvétleni piinosti pracovnikiim.
Dal$im vaznym rizikem je, Ze navrhnuté zmény nebudou realizovany, a diky tomu se ne-
sniZi ¢asy vymény formy. Proti tomuto riziku bude vyhodnocena doba navratnosti inves-

tice.
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10 APLIKACE METODY SMED

V této kapitole bude aplikovana samotnad metoda SMED. JiZ v teoretické ¢asti prace bylo

zminéno, ze se metoda sklada celkem ze tii ¢asti:

e (ddéleni internich a externich ¢innosti
e Pievedeni internich ¢innosti na externi

¢ Fliminace internich a externich ¢innosti

10.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Prvni krok metody SMED zaciné rozd€lenim jednotlivych ¢innosti sou¢asného stavu pie-
typovani, ktery byl uskutecnén v analytické Casti praci. Tyto ¢innosti jsou rozdéleny na
interni a externi. Jako externi ¢innosti jsou definovany ¢innosti, které se uskutecniuji v dobé
provozu stroje, tedy v dobé, kdy probihd vyroba. Do internich ¢innosti spadaji ¢innosti,

které probihaji az po zastaveni stroje.

Na zaklad¢ analyzy byl zaznamenéan celkovy ¢as pfetypovani 6 hodin 38 minut a
26 sekund. VSechny ¢innosti byly rozdéleny dle svého druhu na interni a externi. Toto roz-
déleni znazornuje tabulka, kterou Ize nalézt v Ptiloze P 1. Z uvedené tabulky byl vytvofen

nasledujici graf, ktery zobrazuje soucasny podil internich a externich ¢innosti.

Podil internich a externich cinnosti

= [nterni

m Externi

Obrazek 23 Podil internich a externich cinnosti (viastni zpracovani)
Z grafu lze vycCist, ze vSechny Cinnosti, které se pfi vymeéné formy vykonaly, byly €in-
nostmi internimi. Coz je velky nedostatek pietypovani, protoze nékteré ¢innosti jako na-

priklad ptiprava palety ¢i formy mohly byt vykonany jesté pfed samotnym vypnutim stroje
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a zapocetim sefizovani. Proto je tfeba vSechny tyto ¢innosti identifikovat a pievést z inter-

nich na externi.

10.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Druhym krokem aplikace metody SMED je ptfevedeni internich ¢innosti na externi. V ana-
lytické casti prace byly jednotlivé Cinnosti pretypovani rozdéleny dle své dulezitosti do tii
kategorii. Pro pfevedeni internich ¢innosti na externi budou pouzity pfedevsim ¢innosti
spadajici do kategorie C, tedy Cinnosti, které s vyménou formy pifimo nesouvisi a je tedy

potfebné je odstranit.

10.2.1 Cinnosti kategorie C
Cinnosti, které spadaji do kategorie C, zobrazuje nasledujici tabulka:

Tabulka 11 Cinnosti kategorie C (viastni zpracovani)

¢.o.| od Do t?\(:::l' Cinnost Druh | Navrh | Poznamky
1 |0:00:00|0:00:27 | 0:00:27 | Chlize interni | plytvani
PoloZeni papirovych ubrousk
2 ]0:00:27 | 0:00:32 | 0:00:05 | na stal s naradim interni | plytvani
3 |0:05:25|0:05:29 | 0:00:04 | Chlize interni | externi
4 |0:05:29|0:05:31| 0:00:02 | Vyhozeni papirovych ubrousk( |interni| externi
5 ]0:05:31|0:05:35 | 0:00:04 | Chlize interni | externi
6 |0:08:28 | 0:08:32 | 0:00:04 | Chlize interni | externi
7 |0:08:32|0:08:42 | 0:00:10 | Nachystani pomucek interni | externi
8 |0:08:42|0:08:47 | 0:00:05 | Chize zpét interni | externi
9 |0:20:34|0:42:54 | 0:22:20 | Hleddni voziku s paletou interni | externi
10 |0:53:54|0:55:10| 0:01:16 | Chystani pomucek interni | externi
11 |1:04:36|1:04:40 | 0:00:04 | Chlize interni | plytvani
12 |1:04:40|1:04:55 | 0:00:15 | Chlize pro ubrousky interni | plytvani
13 |1:04:55|1:04:59 | 0:00:04 | Chlize zpét interni | plytvani
14 |1:10:00| 1:10:07 | 0:00:07 | Chuze interni | externi
Ptipraveni naradi k povoleni
15 |1:10:07 | 1:10:09 | 0:00:02 | Sroubl interni | externi
16 |1:10:09 |1:10:16 | 0:00:07 | Chlize zpét interni | externi
Pracovni rozhovor (feseni pro-
17 |1:13:09 |1:14:07 | 0:00:58 | blému s jinym strojem) interni | plytvani
18 |1:20:21|1:20:33 | 0:00:12 | Pracovni rozhovor interni | plytvani
19 |1:20:33|1:20:46 | 0:00:13 | Chlize interni | plytvani
20 [1:20:46|1:21:13 | 0:00:27 | Pracovni rozhovor interni | plytvani
21 |1:21:13|1:21:20| 0:00:07 | Chlize interni | plytvani
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Zjisténi potreby tézkotonaz-
niho voziku (chlize za manipu-

22 [1:22:46|1:28:06 | 0:05:20 | lantem) interni | externi
23 |1:32:07 | 1:32:32 | 0:00:25 | Nalozeni palety na vozik interni | externi
24 |1:47:33 | 1:48:33 | 0:01:00 | Nevhodna paleta, konzultace |interni| externi
25 |1:52:33|1:52:40 | 0:00:25 | Chlize pro papirové ubrousky |interni | plytvani
26 [1:54:09 |1:54:19 | 0:00:10 | Chiize interni | plytvani
27 [1:54:19|1:54:42 | 0:00:23 | Chiize pro ubrousky interni | plytvani
28 |1:54:42|1:54:54 | 0:00:12 | Chlize interni | plytvani
Uklid ubrouskd + chiize pro
29 |1:58:29|1:59:09 | 0:00:40 | dalsi interni | externi
30 |2:01:11|2:01:19 | 0:00:23 | Chiize pro papirové ubrousky |interni | plytvani
31 |2:08:55 |2:09:00 | 0:00:05 | Chiize interni | plytvani
32 |2:09:00 | 2:09:08 | 0:00:08 | Chtize pro ubrousky interni | plytvani
33 |2:09:08 | 2:09:14 | 0:00:06 | Chlize interni | plytvani
34 |2:24:00 | 2:24:52 | 0:00:52 | Chtize pro ubrousky interni | plytvani
35 |2:27:37|2:51:07 | 0:23:30 | ReSeni zavady na jiném stroji | interni | plytvani
Pracovni rozhovor (feseni pro-
37 |3:13:56|3:14:56 | 0:01:00 | blému s jinym strojem) interni | plytvani
Pracovni rozhovor (feseni pro-
38 |3:36:54 | 3:39:54 | 0:03:00 | blému s jinym strojem) interni | plytvani
Cinnost nesouvisejici s vymé-
39 |3:39:54|3:43:54 | 0:04:00 | nou — oprava jiného stroje interni | plytvani
Celkem | 1:08:52

Z tabulky vyplyva, Ze celkem bylo zafazeno do kategorie C 39 cinnosti, pficemz jejich

celkova doba trvani ¢inila 1 hodinu 8 minut a 52 sekund. Jednotlivé poloZky kategorie byly

zatazeny do dvou nasledujicich kategorii. Pokud se jednalo o zcela zbyte¢nou Cinnost, bez

které by vyména formy mohla probihat, a tedy s ni nijak nesouvisela, potom byla polozka

zatazena do kategorie plytvani. Jedna se tedy o ¢innosti, které je potfeba béhem pietypo-

vani zcela odstranit. Druhym typem ¢innosti jsou takové, bez kterych sice nemlze vyména

formy byt provedena, ale 1ze je uskutecnit jesté pied tim, nez dojde k zastaveni stroje, a

proto je pro n¢€ urcen navrh prevést je na ¢innosti externi. Podil ¢innosti kategorie C zna-

zornuje nasledujici graf.
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PODIL CINNOSTI KATEGORIE C

Podil cinnosti kategorie C

= Externi

= Plytvani

Obrazek 24 Podil cinnosti kategorie C (vlastni zpracovani)

Tabulka 12 Procentuadlni a casovy podil cinnosti kategorie C (vilastni zpracovani)

Procentualni po-

e . Podil dil z celkového
Cinnosti v v -

v case casu pretypo-

vani

Externi 0:31:46 8,0 %
Plytvani 0:37:06 9,3 %
Celkem 1:08:52 17,3 %

Z grafu a z tabulky lze vy¢ist, Ze pfevazuji ¢innosti oznac¢ené jako plytvani. Tyto ¢innosti
predstavuji celkem 37 minut a 6 sekund, procentudlnim vyjadienim tvoii celkem 9,3 %
z celkového Gasu pietypovani. Cinnosti, pro které je dan navrh na pfevedeni na externi, &ini
31 minut a 46 sekund, coZ odpovida celkem 8 % celkové doby pietypovani. V souctu se
potom jedna o celkovy ¢as 1 hodina 8 minut a 52 sekund, procentualnim vyjadienim 17,3

% doby pretypovani.
PODIL CINNOSTI PLYTVANI
Jako plytvani byly oznaceny tyto Cinnosti:

e Chuze pro papirové ubrousky

e Pracovni rozhovory a feSeni zavad na jinych strojich
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Podil jednotlivych ¢innosti je zndzornén v nasledujicim grafu:

Podil cinnosti plytvani

90%

Obrazek 25 Podil ¢innosti plytvani (vlastni zpracovani)

Modrou barvou jsou oznaceny ¢innosti ¢islo 1, obsahujici veskeré tikony souvisejici s opat-
fenim papirovych ubrouskd. Oranzovou barvou jsou znazornény ¢innosti ¢islo 2, predsta-
vuji vSechny pracovni rozhovory a feSeni zavad na jinych strojich, které nesouvisi s vyme-

nou dané formy.

Tabulka 13 Procentudlni a casovy podil ¢innosti plytvani (vlastni zpracovadni)

Procentualni podil
z celkového casu
Cinnost Podil v case pretypovani
1 0:03:39 0,9%
2 0:33:27 8,4 %
Celkem 0:37:06 9,3%

Z tabulky vyplyva, Ze celkovy Cas potiebny pro opatieni papirovych ubrouskii oznaceny
¢islem 1 ¢ini 3 minuty 39 sekund. Z celkového ¢asu pretypovani to predstavuje 1,1 %.
Pracovni rozhovory a opravy na jiném stroji trvaly celkem 33 minut a 27 sekund, procen-

tudlné 8,4 % z celkového casu vymény.
EXTERNI CINNOSTI
Mezi ¢innosti, které Ize konvertovat z internich na externi, byly zatazeny:

e Opatfeni formy a palety

e Chystani pomucek a naradi



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Podil jednotlivych ¢innosti je zndzornén v nasledujicim grafu:

Podil externich ¢innosti

2%

=2

Obrazek 26 Podil externich cinnosti (vlastni zpracovani)
Ve vyse uvedeném grafu je modrou barvou oznaena kategorie 1, do které spadaji ves-
keré tkony tykajici se opatieni formy a palety. Cervena barva znazoriiuje kategorii
¢islo 2, jez zahrnuje chystani pomucek a naradi. Z grafu je tedy patrné, Ze vétsina cel-

kového casu, konkrétné 98 %, €ini tkony pro opatfeni formy a palety.

Tabulka 14 Procentudlni a casovy podil externich cinnosti (vlastni zpracovani)

Procentudlni podil
z celkového casu
Cinnost | Podil v case pretypovani

1 0:29:05 7,3%
2 0:02:41 0,7%
Celkem 0:31:46 8,0 %

Z tabulky vyplyva, Ze kategorie ¢islo 1 zahrnuje celkem 29 minut a 5 sekund, cozZ ptedsta-
vuje 7,3 % z celkového Casu pretypovani. Podil Casu u kategorie ¢islo dvé je 2 minuty a 41

sekund. To odpovida 0,7 % z celkové doby vymény.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

NAVRHY NA ZLEPSENI

Po provedeni detailni analyzy Cinnosti, které byly zafazeny do kategorie C, byly dané

ukony rozdéleny na ¢innosti plytvani a ¢innosti, které je mozné pievést na externi.
Chiize pro papirové ubrousky

Prvni skupinu tvofi ¢innosti plytvani, do které¢ byla zatazena chiize pro papirové ubrousky
ke stolu sefizovacu a dale chystani a pracovni rozhovory a feSeni zdvad na jinych strojich.
Tyto ¢innosti zahrnuji celkem 37 minut a 6 sekund. Diky navrhim na zlepSeni je mozné

o dany cas snizit celkovou dobu pfetypovani.

Chuzi pro papirové ubrousky lze zcela eliminovat tim, ze se pfed zacatkem pretypovani
nachysta role papirovych ubrouskl k voziku s naradim, ktery se nachazi v tésné blizkosti
stroje. Setizovac tak nebude muset nikam pro papirové ubrousky chodit a bude je mit v pfi-

mém dosahu.

Drzék na papirové role Ize zakoupit na E-shopu Manutan a nasledné ho pfipevnit na stava-

jici vozik s nafadim. Pofizovaci cena tohoto drzéku je 389 K&.

Obrazek 27 Drzak na papirové role (Manutan, s.r.o., ©2018)
Pracovni rozhovory a feSeni zavad na jinych strojich
Dal8im problémem, ktery se pii pietypovani vyskytl, bylo ¢asté odbihani sefizovace kvili
feSeni zdvad, jeZ nastaly na jinych strojich. V dob& vymény formy mél pracovnik na starosti
spravu dalSich dvou strojii v pfipadé€ jejich poruchy. Tato ¢innost velmi narusila cely chod

pietypovani a doSlo tak k casové ztraté 33 minut a 27 sekund. Pro rychlejsi pribéh
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pfetypovani by bylo vhodné, aby se tdrzbar mohl cely ¢as vénovat pouze stroji, na kterém
provadi danou vyménu formy. Proto bude prace predvedena na ostatni mechaniky a pra-
covnik vykondvajici vyménu formy bude mit na starosti pouze stroj, na kterém vykonava

pretypovani.
Chystani a uklid pomiicek a naradi

Druhym opatienim je uklid pomticek a nafadi. Tim neni mysleno odlozeni nafadi na
spravné misto do voziku s nafadim, ale naptiklad uklid naradi, které neni ve voziku umis-
téno a ma své vlastni misto ¢i vyhozeni pouzitych papirovych ubrouskd, spreji na mazani
apod. Tyto ¢innosti je mozné provadét v piekrytém Case. Naptiklad v dobé, kdy setizovac

¢ekd na nacteni programu ve stroji ¢i v dobé nahtivani formy.
Chystani palety a formy

Dalsi skupinu tvofi €innosti, které je mozné prevést na externi. Jedna se o €innosti jako
nachystani prazdné palety s vozikem, opatfeni nové formy a chystani pomucek a naradi.
Tyto ¢innosti tvofi v souctu 31 minut a 46 sekund doby pietypovani. VSechny tyto ¢in-
nosti je mozné uskute¢nit pied samotnym zahdjenim ptetypovani, tedy v dob¢, kdy je jesté
stroj v chodu. Vychystani formy a prazdné palety bylo ve spolecnosti vyfeSeno zavedenim
systtmu KANBAN, diky némuZz manipulant vychyst4d vSechny vySe potiebné véci pied
samotnym zahdjenim pfetypovani.

Pokud by se zavedly vSechny vySe zminéné navrhy na zlepSeni, sniZi se tim celkovy cas

vymény formy o 80 %, coZ predstavuje tisporu o 55 minut a 6 sekund.

10.3 Eliminace internich a externich ¢innosti

Ttetim krokem aplikace metody SMED je eliminace internich a externich ¢innosti. Pro tuto
fazi byly pouzity predevSim Cinnosti spadajici do kategorie B a nékteré Cinnosti katego-

rie A.

10.3.1 Cinnosti kategorie B

Cinnosti, které byly zafazeny do kategorie B, jsou ¢innosti, které jsou pro vyménu formy
nezbytné, ale Ize je eliminovat. Ve vétSin€ piipadd se jedné o ¢innosti, které je nutné vy-
konavat interné. Cinnosti, které by mohly byt vykonavany externé zahrnuji 7 minut a 30

sekund.

Vsechny ¢innosti, které spadaji do kategorie B, zobrazuje nasledujici tabulka:
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Tabulka 15 Cinnosti kategorie B (viastni zpracovdni)
c.o.|od Do Dol?a’ Cinnost Druh Navrh |Poznamky
trvani
Pfichystani pomucek k ocis-
1 |0:00:59| 0:01:13|0:00:14 | téni formy interni |interni
Nachystani pomiicek k ocis-
2 | 0:04:56| 0:05:03|0:00:07 | téni formy interni | externi
3 |0:06:54 | 0:07:04
Chystani potfebnych pomi-
4 |0:08:06| 0:08:28|0:00:22 | cek interni | externi
5 10:08:47 | 0:09:47 | 0:00:18 | Nachystani pomticek interni |interni
6 |0:14:17| 0:14:28|0:00:11 | Nachystani pomticek interni |interni
Uklizeni a nachystani pomu-
7 ]0:14:28 | 0:14:47 | 0:00:19 | cek interni |interni
8 |0:16:48| 0:16:50 | 0:00:02 | Uklid naradi interni |interni
9 |0:42:54| 0:43:34|0:00:40 | Chystani naradi interni |interni
VytaZeni voziku s hotovymi
10 |0:46:05| 0:47:18|0:01:13 | vyrobky interni | externi
11 |1:07:45| 1:07:50 | 0:00:05 | Uklid naradi interni |interni
12 | 1:17:45| 1:19:15
13 |1:19:21| 1:19:40
14 |1:29:08| 1:29:41|0:00:33 | Nachystani naradi interni | externi
15 |1:38:51| 1:39:33
16 |1:40:33| 1:40:57 | 0:00:24 | Uklid naFadi interni | interni
Odkapani vody z hydrauliky
17 |1:54:54| 1:56:38| 0:01:44 | (¢ekani) interni | interni
18 |1:57:34| 1:58:29 | 0:00:55 | Cekani na odkapani vody interni |interni
19 |2:11:21| 2:13:18
20 |2:13:18| 2:14:400:01:22 | Nachystani naradi interni | externi
21 |2:51:07| 2:51:37|0:00:30 | Nachystani naradi interni | externi
22 |2:51:37 | 2:51:57 | 0:00:20 | Chiize pro Sroubovak interni | externi
23 |3:10:46| 3:11:01|0:00:15 | Odneseni palety interni | interni
24 |3:11:01| 3:13:09 | 0:02:08 | Odvezeni jefabu interni | interni
25 |3:13:09| 3:13:56 | 0:00:47 | Nachystani naradi interni | externi
26 |3:24:06| 3:26:22|0:02:16 | Chystani pomticek interni | externi
27 |3:26:22| 3:26:480:00:26 | Uklid naFadi a ubrouskd interni | interni
Celkem | 0:19:49

Z tabulky vyplyva, ze celkem do kategorie B bylo zatfazeno 27 ¢innosti, pficemz celkovy

¢as trvani téchto ¢innosti je 19 minut a 49 sekund. Jednotlivé polozky kategorie byly za-

fazeny do tfech nasledujicich kategorii. Prvni kategorii tvoti hledani nafadi, druhd ptedsta-

vuje uklid pomucek a naradi a do tieti kategorie byly zafazeny vSechny ostatni ¢innosti
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jako je uklid, cekéani apod. Podil Cinnosti jednotlivych kategorii potom zndzoriiuje nésle-

dujici graf.

Podil cinnosti B

= Hledani naradi
m Chystani pomucek

= Ostatni

Obrdazek 28 Podil ¢innosti kategorie B (viastni zpracovani)

Tabulka 16 Procentudlni a casovy podil ¢innosti kategorie B (viastni zpracovani)

Procentualni podil
z celkového casu
Cinnosti Podil v case pretypovani
Hledani naradi 0:04:52 1,2%
Chystani pomucek 0:09:03 2,3%
Ostatni 0:05:54 1,5%
Celkem 0:19:49 5,0%

Z grafu a z tabulky je patrné, ze v kategorii B pfevazuje chystani pomticek. Tyto ¢innosti
piedstavuji celkem 9 minut a 3 sekundy, procentudlnim vyjadienim tvoii celkem 2,3 %
z celkového &asu pretypovani. Cinnosti oznadené jako ostatni, do kterych spada uklid &i
¢ekani zahrnuji 5 minut a 54 sekundy, coz odpovida celkem 1,5 %. Posledni kategorie
hledéani naradi ¢ini 4 minuty a 52 sekund, procentudlnim vyjadienim 1,2 % doby ptetypo-

vani.
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NAVRHY NA ZLEPSENI

Na zaklad¢ detailniho rozboru ¢innosti kategorie B byla stanovena tato opatieni na zlep-
Senti.

MontazZni vozik a uloZeni nastroju

Castym problémem, ktery se pii pietypovani vyskytl, bylo hledani réizného natadi a poma-
dle zasad 5S. Na zakladé provedeného auditu 5S, ktery se nachazi v analytické ¢asti prace,
je patrné, Ze pracovisté nebylo vybaveno dle standardu 5S. Ve voziku s nafadim, ktery mél
udrzbat k dispozici, nemélo naradi své misto, a tedy pokud ho chtél udrzbai pouzit, musel
jej slozité hledat. Proto by bylo vhodné poftidit vozik, ve kterém by m¢lo kazdé naradi
pfimo své misto. Pracovnik by tak pfi pouziti néstroje byl nucen jej vratit zpét na ptivodni
misto a pfi opétovném pouziti jej nemusel hledat. Taktéz jiz zminéné papirové ubrousky,
by se pfipevnily na tento vozik Diky tomuto voziku, by se zcela eliminovala chiize pro
ubrousky a rovnéz zbytecné hledani naradi.

V ptipadé, ze firma nebude chtit pofidit novy vozik, je zapotiebi alespoii provést pofadek

dle zasad 5S u starého voziku a pfipevnit na ngj jiz zminény drzak na papirové role.

Obrazek 29 Montazni vozik (Manutan, s.r.o., ©2018)
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Obrazek 30 Priklad ulozeni naradi ve voziku (Univer, ©2019)

Opasek na naradi

Dalsi ¢innosti, kterd prodluzovala chod pfetypovani, bylo chystani nafadi. Vhodnym opat-

fenim by byl opasek na naradi, do kterého by si sefizovac¢ pied zaCatkem pietypovani dal

Obrazek 31 Opasek na naradi (Manutan, s.r.o., ©2018)

Pokud by se zavedla tyto dvé opatieni, dojde k casové uspoie o 80 %, coz predstavuje 11

minut a 8 sekund
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10.3.2 Cinnosti kategorie A

Cinnosti kategorie A zahrnuji ¢innosti, které piimo souvisi s pietypovanim a je tedy bez-
podmine¢né nutné jejich vykondni. Ptiloha P V. obsahuje tabulku, ktera zahrnuje v§echny

tyto €innosti, a jsou v ni uvedeny doby jejich trvani.

V nasledujicim grafu a tabulce jsou zahrnuty jednotlivé ¢innosti a jejich procentudlni podil.

Cinnosti kategorie A

I :
\ 6%

= Nastaveni, zapnuti stroje, zkouska
pohybu

= Zapojeni/odpojeni hydrauliky
Mazani
Chlze

= Povoleni/utaZeni Sroubl

Uchyceni, zveddni, ustaveni formy

m Jefab(priprava, zapnuti)

Obrazek 32 Podil ¢innosti kategorie A (viastni zpracovani)

Tabulka 17 Procentudlni a casovy podil cinnosti kategorie A (vlastni zpracovani)

Procentualni podil
z celkového casu
Cinnost Podil v ¢ase pretypovani
Nastaveni, zapnuti stroje, zkouska po-
hybu 0:25:03 6,29 %
Zapojeni/odpojeni hydrauliky 0:24:37 6,18 %
Mazani 0:17:40 4,43 %
Chlze 0:04:11 1,05 %
Povoleni/utazeni Sroubt 0:39:08 9,82 %
Uchyceni, zvedani, ustaveni formy 0:22:53 5,74 %
Jerab (priprava, zapnuti) 0:16:01 4,02 %
Montdz/Demontaz noh 0:07:49 1,96 %
Nahtivani formy a valce 1:20:00 20,08 %
Vyroba prvni davky 0:40:00 10,04 %
Cisténi formy a valce 0:04:46 1,20 %
Ostatni 0:27:37 6,93 %
Celkem 5:09:45 77,74 %
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Z tabulky je patrné, ze celkem tyto ¢innosti trvaly 5 hodin 9 minut a 45 sekund, coz odpo-
vida 77,74 % z celkové doby pretypovani. Z grafu, ktery zobrazuje Obrazek 32, vyplyva,
ze nejvetsi podil predstavuje nahtivani formy a valce, jez €ini 26 % vSech ¢innosti katego-

rie A.

NAVRHY NA ZLEPSENI

Navrhy na zlepSeni u ¢innosti kategorie A spocivaji ve zkraceni Casu internich ¢innosti.
Nahtivani formy a valce

Nejvétsi podil v této kategorii méla Cinnosti nahfivani formy a vélce, které Cinilo 1 hodinu
a 20 minut. Na zéklad¢ konzultace s technologem, bylo zji§téno, zZe nahfivani vélce je
mozné provést zvlast, tedy v pribehu doby sefizovani a ziskat tak ¢asovou usporu 55 mi-

nut. Tato nova ¢innost bude zahrnuta do existujiciho piedpisu na vyménu forem.
Akumulatorovy Sroubovak

Dal$im névrhem je pouziti akumulatorového Sroubovaki pti ¢innostech povoleni a utazeni
Sroubtl a pii montazi a demontéazi noh. Tyto ¢innosti zahrnuji celkem 46 minut a 57 sekund.
Dle technologa ¢inni odhad zkraceni doby téchto Cinnosti pii pouziti akumulatorového
Sroubovaku cca 50 %. Diky tomu dojde k dspofe 24 minut a 28 sekund. Pro tyto tcely
byl vybran akumulatorovy Sroubovak HILTI SIW 14-A, jez znazornuje Obrazek 33. Na
zaklad¢€ konzultace s technologem bylo potvrzeno, Ze akumulator odpovida vSem technic-
kym parametrim. Lze ho koupit na E-Shopu HILTI, kde stoji 6 480 K¢ bez ptislusenstvi.
V ptipadé€ zakoupeni akumuldtorového Sroubovaku vcetné baterie a nabijecky €ini naklady

12 300 K¢.

Obrazek 33 Akumulatorovy sroubovak HILTI SIW 14-A (Hilti.cz, ©2019)
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Dal8im opatienim, které by zrychlilo prib¢eh pretypovani je zakoupeni nového mostového
jetdbu. Ten vSak pfinasi znacné investice, a proto by tento navrh byl vhodny pouze v pfi-
pad¢ pretypovani u vice vstiikovacich listi. V soucasné dob¢ vsak toto kritérium neni spl-

neéno.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

V této kapitole bude provedeno Casové zhodnoceni projektu, vycisleny naklady na projekt

a nasledné vypocitana doba néavratnosti investice.

11.1 Casové zhodnoceni

Cas pretypovani pred aplikaci metody SMED ¢inil 6 hodin 38 min a 26 sekund. Po zave-
deni metody SMED doslo k snizeni ¢asu o 2 hodin 25 min a 42 sekund. Novy cas piety-
povani tedy ¢ini 4 hodiny 12 minut a 44 sekund. Jedna se tedy o ¢asovou usporu 36,6 %.

Ptesné Casové uspory jednotlivych kategorii znazornuje tabulka.

Tabulka 18 Casové zhodnoceni (viastni zpracovani)

Cas Gspory v
C.P. | Druh &innosti | Celkovy &as sefizeni | Cas tGspory % Cas po uspore
1 Cinnosti A 5:09:45 1:19:28 25,7 % 3:50:17
2 Cinnosti B 0:19:49 0:11:08 56,2 % 0:08:41
3 Cinnosti C 1:08:52 0:55:06 80,0 % 0:13:46
4 Celkem 6:38:26 2:25:42 36,6 % 4:12:44

Nasledné byla vypocitana piredpokladana ro¢ni casova Uspora. Vypocet vychazel z poctu
pfetypovani, kterd se na stroji provadéla minuly rok. Primérny pocet pietypovani byl 2x

tydné&, pficemz pocet pracovnich tydnu bylo 50, tzn. 100 ptetypovani za rok.

Tabulka 19 Rocni casova uspora (vlastni zpracovani)

C.P. Cas Uspory celkem | Poéet pretypovani za rok | Cas uspory za rok
1 145 min 100 241 hod 40 min

Ocekavana ro¢ni ¢asova tspora €ini 241 hodin a 40 min.
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11.2 ZvySeni objemu produkce

Kwvli citlivosti informaci nebylo mozné ziskat informace o prodejni cen¢ a vypocitat tak

finan¢ni zhodnoceni projektu. Na zakladé poskytnutych informaci o objemu produkce jed-

noho stroje za hodinu, bylo vypoc¢itano alespon zvyseni objemu produkce za rok.

Objem produkce: 380 ks/h

Pocet vstiikovacich listi na pracovisti: 2

Tabulka 20 Rocni zvyseni objemu produkce (viastni zpracovani)

Rocni casova
uspora

Pocet
Objem produkce za hodinu | strojti

Zvyseni objemu produkce

241 hod 40 min

380

2183 667 Ks

Ptedpokladané ro¢ni zvyseni produkce na pracovisti je 183 667 Ks.

11.3 Naklady na projekt

Do nékladi projektu byla zahnuta koupé drzaku papirovych roli, opasku na naradi a aku-

mulatorového Sroubovéku. Celkové naklady na projekt jsou 13 078 K¢&. Konkrétni udaje

poskytuje nasledujici tabulka.

Tabulka 21 Naklady na projekt (viastni zpracovani)

C.p. Naklady Castka
1 Drzak papirovych roli 389,00 K¢
2 Opasek na naradi 389,00 K¢
3 Akumuldtorovy Sroubovak 12 300,00 K&
4 Celkem 13 078,00 K¢
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala aplikaci metody SMED ve spolec¢nosti WOCO STV s.r.o.

Hlavnim cilem projektu bylo snizeni doby pietypovani minimalné o 10 %.

Préce byla rozdé€lena do dvou ¢asti — teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti byla zpra-
covana literarni reSerSe, zahrnujici dilezité teoretické poznatky, jez byly uplatnény v dalsi
¢asti prace. Byl zde vysvétlen pojem Stihlého podniku véetné stihlé vyroby, plytvani a pro-
duktivity. Nasledujici kapitola se vénovala samotné metodé SMED a v zavérecné Casti byly

predstaveny dals$i metody, jez byly v praci vyuzity.

Prakticka ¢ast prace byla rozdélena na ¢ast analytickou a projektovou. V analytické ¢asti
praci byla pfedstavena spolecnost, ve které byla prace napsana a dale provedena analyza
soucasného stavu pracovisté. K tomu byl vytvotfen videozaznam soucasného stavu piety-
povani a proveden spaghetti diagram zobrazujici veskeré pohyby pracovnika po celou dobu
pretypovani. Informace, jez byly na zaklad¢ této analyzy ziskany, slouzily znazornéni pie-

hledu o soucasném stavu ptetypovani a odhaleni zdkladnich nedostatk.

V tvodu projektové Casti byl pfedstaven samotny projekt, stanoveny jeho hlavni cile, pro-
jektovy tym a harmonogram projetu. Nasledovala tfikrokové aplikace metody SMED, v niz
byly nejprve oddé€leny interni a externi ¢innosti, dale byly nékteré externi ¢innosti pieve-
deny na interni a v posledni fazi doSlo k eliminaci ¢innosti. Byly zde pfedstaveny navrhy
na zlepSeni a v zavérecné ¢asti byly stanoveny ¢asové a finan¢ni Gspory, vycisleny ndklady
na projekt a vypocitana doba navratnosti investice. Po aplikaci metody SMED doslo ke
snizeni ¢asu pretypovani o 36,6 %, tedy o 2 hodin a 25 minut. Pfedpokladané ro¢ni zvySeni
objemu produkce je 183 667 Ks. Néklady na projekt pfedstavuji 13 078 K¢ Na zakladé

téchto informaci, 1ze konstatovat, Ze cil projektu byl splnén, a projekt byl tedy uspésny.
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PRILOHA PI: ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tabulka 22 Analyza soucasného stavu (viastni zpracovani)

Doba
¢o.| od Do trvani Cinnost Kategorie| Poznamky

Chize pro papirové
1 |0:00:00 | 0:00:27 | 0:00:27 | ubrousky C

PoloZeni papirovych
2 | 0:00:27 | 0:00:32 | 0:00:05 | ubrouskt na stal s naradim C

Zapnuti stroje, pripraveni
3 |0:00:32 [ 0:00:59 | 0:00:27 | formy k ocisténi A

PFichystani pomucek k o¢is-
5 |0:00:59 [ 0:01:13 | 0:00:14 | téni formy

6 | 0:01:13 | 0:04:49 | 0:03:36 | OCisténi formy

>

>

7 | 0:04:49 | 0:04:56 | 0:00:07 | Nastaveni stroje

Nachystani pomucek k ocis-
8 | 0:04:56 | 0:05:03 | 0:00:07 |téni formy

9 | 0:05:03 | 0:05:25 | 0:00:22 | O¢isténi formy

>

10 | 0:05:25 [ 0:05:29 | 0:00:04 | Chuze

(@]

Vyhozeni papirovych
11 | 0:05:29 | 0:05:31 | 0:00:02 | ubrouskt

12 | 0:05:31 | 0:05:35 | 0:00:04 | Chtize

13 | 0:05:35 | 0:05:56 | 0:00:21 | Ocisténi formy

14 | 0:05:56 | 0:06:54 | 0:00:58 | Odpojeni hadic na vodu

15 | 0:06:54 | 0:07:04 | 0:00:10 | Hledani naradi

> m|> (> 00

16 | 0:07:04 | 0:08:06 | 0:01:02 | Odpojeni hadic na vodu

Chystani potfebnych pomt-
17 | 0:08:06 | 0:08:28 | 0:00:22 | cek

18 | 0:08:28 | 0:08:32 | 0:00:04 | Chuze

19 | 0:08:32 | 0:08:42 | 0:00:10 | Nachystani pomticek

20 | 0:08:42 | 0:08:47 | 0:00:05 | Chlize zpét

21 | 0:08:47 | 0:09:05 | 0:00:18 | Nachystani pomucek

22 | 0:09:05 | 0:12:20| 0:03:15 | Mazani

23 | 0:12:20 | 0:12:29 | 0:00:09 | Chize

24 | 0:12:29 | 0:13:22 | 0:00:53 | Mazani

25 | 0:13:22 [ 0:14:09 | 0:00:47 | Odpojeni hadic na vodu

26 | 0:14:09 | 0:14:17 | 0:00:08 | Chize zpét

® > > > >I>E®OO0O|®

27 | 0:14:17 | 0:14:28 | 0:00:11 | Nachystani pomicek

Osetfeni antikoroznim spre-
28 | 0:14:28 | 0:15:43 | 0:01:15 | jem

>

29 | 0:15:43 | 0:15:46 | 0:00:03 | Zapnuti stroje

>

30 | 0:15:46 | 0:16:02 | 0:00:16 | Zkouska pohybu formy

>

Uklizeni a nachystani pomu-
31 | 0:16:02 | 0:16:21 | 0:00:19 | cek B

32 | 0:16:21 | 0:16:48 | 0:00:27 | OCisténi formy A

33 | 0:16:48 | 0:16:50 | 0:00:02 | Uklid nafadi B




34

0:16:50

0:17:17

0:00:27

Mazani

35

0:17:17

0:17:46

0:00:29

Odpojeni hadic

36

0:17:46

0:18:11

0:00:25

Povoleni hlavnich Sroubt

37

0:18:11

0:18:20

0:00:09

Chuze

> > > >

38

0:18:20

0:19:05

0:00:45

Povoleni hlavnich Sroub(
(zadni strana)

>

39

0:19:05

0:19:18

0:00:13

Chuze zpét

>

40

0:19:18

0:19:50

0:00:32

Povoleni hlavnich Sroubd

>

41

0:19:50

0:20:34

0:00:44

Zapnuti stroje, zkouska
formy

42

0:20:34

0:42:54

0:22:20

Hledani voziku s paletou

43

0:42:54

0:43:34

0:00:40

Chystani naradi

44

0:43:34

0:46:05

0:02:31

Uchyceni formy

> || O[>

45

0:46:05

0:47:18

0:01:13

Vytazeni voziku s hotovymi
vyrobky

46

0:47:18

0:53:54

0:06:36

Nachystani jefabu

47

0:53:54

0:55:10

0:01:16

Chystani pomticek

48

0:55:10

0:55:56

0:00:46

Zapojeni elektfiny

49

0:55:56

0:56:30

0:00:34

Chystani zabran

50

0:56:30

0:57:27

0:00:57

Zkouska funkcnosti jefabu

51

0:57:27

0:59:40

0:02:13

Uchyceni formy

> |> > | > W |>|w

52

0:59:40

1:00:14

0:00:34

Zapis do provozniho deniku
stroje

53

1:00:14

1:04:36

0:04:22

Odpojeni hydrauliky

54

1:04:36

1:04:40

0:00:04

Chuze

55

1:04:40

1:04:55

0:00:15

Chtize pro ubrousky

56

1:04:55

1:04:59

0:00:04

Chize zpét

57

1:04:59

1:07:34

0:02:35

Vyfoukavani od vody

58

1:07:34

1:07:45

0:00:11

Chaze

59

1:07:45

1:07:50

0:00:05

Uklid naradi

®|>|> 000> >

60

1:07:50

1:09:22

0:01:32

Uvolnéni Sroubt (predni
strana)

>

61

1:09:22

1:09:38

0:00:16

Chaze

>

62

1:09:38

1:10:00

0:00:22

Uvolnéni Sroubt (zadni
strana)

63

1:10:00

1:10:07

0:00:07

Chuze

64

1:10:07

1:10:09

0:00:02

Pripraveni naradi k povoleni
Sroubt

(@)

65

1:10:09

1:10:16

0:00:07

Chize zpét

(@)

66

1:10:16

1:11:47

0:01:31

Uvolnéni Sroubd (zadni
strana)

67

1:11:47

1:11:57

0:00:10

Chaze

68

1:11:57

1:12:07

0:00:10

Vizualni kontrola

69

1:12:07

1:13:09

0:01:02

Uvolnéni Sroubd

> |> > |>

70

1:13:09

1:14:07

0:00:58

Pracovni rozhovor (feseni
problému s jinym strojem)

(@]




71

1:14:07

1:14:10

0:00:03

Chze

72

1:14:10

1:16:03

0:01:53

Uvolnéni Sroubt

>

73

1:16:03

1:16:11

0:00:08

Chze

74

1:16:11

1:17:45

0:01:34

Zapnuti stroje (zkouska
uchyceni)

75

1:17:45

1:19:15

0:01:30

Hledani bezpecnostniho
zamku (mezi naradim)

76

1:19:15

1:19:21

0:00:06

PoloZeni bezpecnostniho
zamku

77

1:19:21

1:19:40

0:00:19

Hledani naradi

78

1:19:40

1:19:51

0:00:11

Chaze

79

1:19:51

1:20:21

0:00:30

Posun vozikd s formou

80

1:20:21

1:20:33

0:00:12

Pracovni rozhovor

81

1:20:33

1:20:46

0:00:13

Chuize

82

1:20:46

1:21:13

0:00:27

Pracovni rozhovor

83

1:21:13

1:21:20

0:00:07

Chuze

84

1:21:20

1:22:03

0:00:43

Uvolnéni vyhazovaci tyce

85

1:22:03

1:22:08

0:00:05

OdloZeni vyhazovaci tyce

>|z|0000|>|>|w|>

86

1:22:08

1:22:46

0:00:38

Zapnuti stroje (zkouska
uchyceni)

>

87

1:22:46

1:28:06

0:05:20

Zjisténi potreby tézkotondi-
niho voziku (chiize za mani-
pulantem)

88

1:28:06

1:29:08

0:01:02

Zapnuti stroje (zkouska
uchyceni)

89

1:29:08

1:29:41

0:00:33

Nachystani naradi

90

1:29:41

1:29:51

0:00:10

Chaze

91

1:29:51

1:30:51

0:01:00

Uvolnéni Sroub (zadni
strana)

>

92

1:30:51

1:31:09

0:00:18

Chuze

>

93

1:31:09

1:32:03

0:00:54

Uvolnéni Sroubt (predni
strana)

94

1:32:03

1:32:07

0:00:04

Pohledova kontrola

95

1:32:07

1:32:32

0:00:25

NalozZeni palety na vozik

96

1:32:32

1:32:56

0:00:24

Manipulace voziku k jefabu

97

1:32:56

1:34:09

0:01:13

Zvedani formy

98

1:34:09

1:38:51

0:04:42

Pfipevnéni noh na formu

99

1:38:51

1:39:33

0:00:42

Hledani naradi

100

1:39:33

1:40:33

0:01:00

Vypusténi hydrauliky

101

1:40:33

1:40:57

0:00:24

Uklid nafadi

102

1:40:57

1:47:33

0:06:36

Ustaveni formy na paletu

> W w|> | >\ > 0> >

103

1:47:33

1:48:33

0:01:00

Nevhodna paleta, konzul-
tace

(@)

104

1:48:33

1:52:33

0:04:00

Ustaveni formy na paletu

>

105

1:52:33

1:52:58

0:00:25

Chlize pro papirové
ubrousky

108

1:52:58

1:54:09

0:01:11

Odmontovani hydrauliky




109

1:54:09

1:54:19

0:00:10

Chuize

110

1:54:19

1:54:42

0:00:23

Chaze pro ubrousky

111

1:54:42

1:54:54

0:00:12

Chuize

112

1:54:54

1:56:38

0:01:44

Odkapani vody z hydrauliky
(¢ekani)

113

1:56:38

1:57:34

0:00:56

Odmontovani a odnos hyd-
raulickych hadic

114

1:57:34

1:58:29

0:00:55

Cekani na odkapani vody

115

1:58:29

1:59:09

0:00:40

Uklid ubrouskd + chiize pro
dalsi

116

1:59:09

2:01:11

0:02:02

Findlni poloZeni formy na
paletu

117

2:01:11

2:01:34

0:00:23

Chize pro papirové
ubrousky

120

2:01:34

2:02:34

0:01:00

Odpojeni jefdbu od formy +
odjisténi zdbran

121

2:02:34

2:05:46

0:03:12

Odvoz voziku s formou + do-
voz nové formy

122

2:05:46

2:06:06

0:00:20

Odvezeni paletového voziku

sam tlaci
formu 1,2t

123

2:06:06

2:06:49

0:00:43

Zajisténi zabran

124

2:06:49

2:07:42

0:00:53

Odsroubovani Uchytu na je-
fab ze staré formy

>

125

2:07:42

2:08:55

0:01:13

Uchyceni uchytu na novou
formu + pfipojeni jefabu

126

2:08:55

2:09:00

0:00:05

Chutize

127

2:09:00

2:09:08

0:00:08

Chaze pro ubrousky

128

2:09:08

2:09:14

0:00:06

Chuze

129

2:09:14

2:11:21

0:02:07

Zdvizeni formy z palety

> 000>

130

2:11:21

2:13:18

0:01:57

Hledani naradi na uvolnéni
Sroubu (chlze)

131

2:13:18

2:14:40

0:01:22

Nachystani naradi

132

2:14:40

2:17:47

0:03:07

DemontaZ noh formy

133

2:17:47

2:19:58

0:02:11

Pfesun formy do stroje

134

2:19:58

2:23:00

0:03:02

Uchyceni Sroubl

135

2:23:00

2:24:00

0:01:00

Pfipevnéni tyce

136

2:24:00

2:24:52

0:00:52

Chtize pro ubrousky

137

2:24:52

2:25:47

0:00:55

Dotahnuti Sroubt

138

2:25:47

2:26:19

0:00:32

Zkouska uchyceni

139

2:26:19

2:27:14

0:00:55

Dotahnuti Sroubt

140

2:27:14

2:27:37

0:00:23

Odvezeni palety

> | > > | > 0> |> > |> e

141

2:27:37

2:51:07

0:23:30

Reseni zavady na jiném
stroji

142

2:51:07

2:51:37

0:00:30

Nachystani naradi

143

2:51:37

2:52:05

0:00:28

Dotahnuti Sroubl

144

2:52:05

2:52:25

0:00:20

Chaze

> | > |m0O




145

2:52:25

2:56:27

0:04:02

Dotahnuti Sroub (druha
strana)

146

2:56:27

2:56:47

0:00:20

Chlize pro Sroubovak

@

147

2:56:47

3:04:01

0:07:14

Dotahnuti Sroubl

>

148

3:04:01

3:07:12

0:03:11

Pfipevnéni hydraulickych ha-
dic

>

149

3:07:12

3:09:27

0:02:15

Odepnuti formy od jefabu,
vypnuti jefdbu

150

3:09:27

3:10:11

0:00:44

Odjisténi zabran

151

3:10:11

3:10:26

0:00:15

Chaze

152

3:10:26

3:10:46

0:00:20

Vypnuti elekttiny

153

3:10:46

3:11:01

0:00:15

Odneseni palety

154

3:11:01

3:13:09

0:02:08

Odvezeni jefdbu

155

3:13:09

3:13:56

0:00:47

Nachystani naradi

@ ®mw>|>|> >

156

3:13:56

3:14:56

0:01:00

Pracovni rozhovor (feseni
problému s jinym strojem)

157

3:14:56

3:15:10

0:00:14

Kontrola uchyceni formy

158

3:15:10

3:15:32

0:00:22

Chize

159

3:15:32

3:20:54

0:05:22

Kontrola uchyceni formy

160

3:20:54

3:21:17

0:00:23

Uzamceni stroje

161

3:21:17

3:22:02

0:00:45

Odvoz krabice

162

3:22:02

3:24:06

0:02:04

Ptipevnéni Sroubl

163

3:24:06

3:26:22

0:02:16

Chystani pomticek

@ > > | > > >0

164

3:26:22

3:36:54

0:10:32

Pfipevnéni Sroubl a hydrau-
liky uvnitf formy

>

165

3:36:54

3:39:54

0:03:00

Pracovni rozhovor (feseni
problému s jinym strojem)

166

3:39:54

3:43:54

0:04:00

Cinnost nesouvisejici s vy-
meénou — oprava jiného
stroje

167

3:43:54

3:46:40

0:02:46

Zapojeni hydrauliky

168

3:46:40

3:47:06

0:00:26

Uklid naradi a ubrousk

169

3:47:06

3:47:21

0:00:15

Chaze

> | ® (>0

170

3:47:21

3:52:41

0:05:20

Zapojeni hydrauliky zadni
strana

>

171

3:52:41

3:52:51

0:00:10

Chaze

>

172

3:52:51

4:07:57

0:15:06

Zkouska stroje, nahrani pro-
gramu

173

4:07:57

4:08:05

0:00:08

Chuze

174

4:08:05

4:10:27

0:02:22

Pfipevnéni formy upindkem

175

4:10:27

4:10:37

0:00:10

Chuze

176

4:10:37

4:12:07

0:01:30

Kontrola stavu stroje

> |> (> |2 >

177

4:12:07

4:13:42

0:01:35

Mazani formy

>

v mezicase od-
voz krabice

178

4:13:42

4:18:16

0:04:34

Nahravani a spusténi pro-
gramu




179

4:18:16

4:29:46

0:11:30

Mazani formy (obé strany)

nefunkcnost,
reset, znovu-
spusténi

180

4:29:46

4:32:41

0:02:55

Kontrola

181

4:32:41

4:32:52

0:00:11

Chaze

182

4:32:52

4:37:52

0:05:00

Vyména Sroub( na robotovi

183

4:37:52

4:38:00

0:00:08

Chaze

184

4:38:00

5:58:00

1:20:00

Spusténi nahtivani formy

185

5:58:00

5:58:06

0:00:06

Chze

186

5:58:06

5:58:26

0:00:20

Odemknuti stroje

187

5:58:26

6:38:26

0:40:00

Vyroba 1 davky + kontrola

> > > | > > > >

Celkovy
cas

6:38:26




PRILOHA P II: CASOVY HARMONOGRAM PROJEKTU

Tabulka 23 Harmonogram projektu (viastni zpracovani)

2018 20159

Harmonogram projektu — = =
e prol Listopad Prosinec Leden Unor Brezen Duben

Bt
-
ra | 2
m
=3

1(2|2(4|1)2|2(4|1|(2|2|4|1|2(3(4|1]2|3|4|1|2(3

(%]
Fey

MNazev Einnosti 12(2(4]1

Seznameni se s firmou

Zadani projekiu

Analyza sougasného stavu

Pofizeni videosnimku

Analyza videosnimku

Wyhodnoceni analyzy

Vypracovani navrhu na zmény

Wypracovani standardu

Pfedstaveni standardu

Zhodnoceni projektu




PRILOHA P III: LOGICKY RAMEC

Tabulka 24 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Strom cilQ

Objektivné ovéritelné ukaza-
tele

Zpusob ovéreni

Rizika a predpoklady

Zvyseni produktivity pracovisté

Kontrolni méreni, Data z IS — ¢asy

pretypovani
1.3. NavrzZeni standardu pretypovani

zeni doby pretypovani
1.3. Nové standardy sefizeni

Hlavni cil: Zvyseni produktivity pracovisté v
¥ P yp 02% sefizeni
Projektovy Snizeni doby pretypovani u daného Zkraceni doby pretypovani ale- | Kontrolni méreni, Data z IS — Casy
cil: stroje sponio 10 % sefizeni
1.1. Analyza sou€asného stavu na praco- . . T . .
vigti ¥ P 1.1. Soucasny stav setizeni 1.1. Projektova dokumentace
Vystupy: |1.2. Navrhy feSeni pro zkraceni doby 1.2. Uskutecnéni navrhd na sni- | 1.2. Akéni plan, soupis navrzenych

opatrenich
1.3. Nové standardy

Klicové akti-
vity:

1.1. Analyza soucasného stavu vymény
2.1. Rozdéleni internich a externich ¢in-
nosti

2.2. Pfevedeni internich ¢innosti na ex-
terni

2.3. Eliminace plytvani

3.1. Sestaveni nového postupu vymény

Potiebné zdroje:

Casovy ramec aktivit:

Videozaznam

Interni informace

Layout pracovisté
PC, MS Excel, MS Word
Stopky

1.1. zari 2018-listopad 2018

1.2. listopad 2018-leden 2019
1.3. dnor 2019—duben 2019

1. Neochota pracovniki spo-
lupracovat

2. Nedodrzeni zavedenych
standardd

3. Nezdjem vedeni firmy

4. Nedostatek financnich
prostiredk

5. Navrhnuté zmény nebu-
dou realizovany

6. Nedodrzeni ¢asového
planu

Pfredbézné podminky:

Podpora vedeni
Podpora ze strany zamést-
nancu
Znalost metody SMED




PRILOHA P1V: ANALYZA RIZIK RIPRAN

Tabulka 25 Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani dle Pavelkove, 2014)

P-ST. S P-ST. CELKOVA P- HODNOTA S
HROZBA SCENAR S DOPAD OPATRENI
HROZBY SCENARE 5T. RIZIKA
Neochota pracovnikd Analyza vymény form Zlepieni komunikace
P 50% yzavy Y v 50% 25% sP VD VHR P . .
spolupracovat nebude natofena se zaméstnaci
Nedodrieni 0% Nesniii se & L. 100% 0% P VD SHR Motivace, odmény za
. esnizi se £as vymeén .
zavedenych standardu v Y dodrieni standardn
Zdriraznéni pfinosh
Mezdjem vedeni firmy 10% Projekt se nerealizuje 90% 9% MP VD SHR . P .
projekiu pro firmu
Medostatek finacnich Mavrhy na zlepieni ZjistEni moinosti
o 20% o 90% 18% | mp SD MHR e .
prostfedkld nebudou realizovany finanénich prostfedky
Mavrhnuté zmén Maklady na zménu Vyhodnoceni dob
. ,y 40% 1{ . j 100% 40% sP VD VHR v ) . v
nebudou realizovany budou filis vysoke navratnosti
Medodrieni tasoveho DP nebude vias Dodriovani terminu
) 10% ) 50% 5% MP sD MHR .
planu odevzdana projekiu




PRILOHA P V: CINNOSTI KATEGORIE A

Tabulka 26 Cinnosti kategorie A (vlastni zpracovani)

Doba tr-
c.o. vani Cinnost Druh | Navrh |Poznamky
Zapnuti stroje, pfipraveni formy k ocis-
1 0:00:27 | téni interni | interni
3 0:03:36 | Ocisténi formy interni | interni
4 0:00:07 | Nastaveni stroje interni | interni
5 0:00:22 | Ocisténi formy interni | interni
6 0:00:21 | Ocisténi formy interni | interni
7 0:00:58 | Odpojeni hadic na vodu interni | interni
8 0:01:02 | Odpojeni hadic na vodu interni | interni
9 0:03:15 | Mazani interni | interni
10 0:00:09 |Chuize interni | interni
11 0:00:53 | Mazani interni | interni
12 0:00:47 | Odpojeni hadic na vodu interni | interni
13 0:00:08 | Chlize zpét interni | interni
14 0:01:15 | Osetteni antikoroznim sprejem interni | interni
15 0:00:03 | Zapnuti stroje interni | interni
16 0:00:16 | Zkouska pohybu formy interni | interni
17 0:00:27 | Ocisténi formy interni | interni
18 0:00:27 | Mazani interni | interni
19 0:00:29 | Odpojeni hadic interni | interni
20 0:00:25 | Povoleni hlavnich Sroub interni | interni
21 0:00:09 |Chlze interni | interni
22 0:00:45 | Povoleni hlavnich Sroubd (zadni strana) | interni | interni
23 0:00:13 | Chlze zpét interni | interni
24 0:00:32 | Povoleni hlavnich Sroub interni | interni
25 0:00:44 | Zapnuti stroje, zkouska formy interni | interni
26 0:02:31 | Uchyceni formy interni | interni
27 0:06:36 | Nachystani jerabu interni | interni
28 0:00:46 | Zapojeni elekttiny interni | interni
29 0:00:34 | Chystani zabran interni | interni
30 0:00:57 | Zkouska funkénosti jefabu interni | interni
31 0:02:13 | Uchyceni formy interni | interni
32 0:00:34 | Z4pis do provozniho deniku stroje interni | interni
33 0:04:22 | Odpojeni hydrauliky interni | interni
34 0:02:35 | Vyfoukavani od vody interni | interni
35 0:00:11 |Chuze interni | interni
36 0:01:32 | Uvolnéni Sroubl (predni strana) interni | interni
37 0:00:16 |Chuze interni | interni
38 0:00:22 | Uvolnéni Sroubl (zadni strana) interni | interni




39 0:01:31 | Uvolnéni Sroubl (zadni strana) interni | interni
40 0:00:10 |Chlze interni | interni
41 0:00:10 | Vizualni kontrola interni | interni
42 0:01:02 | Uvolnéni Sroubl interni | interni
43 0:00:03 | Chlze interni | interni
44 0:01:53 | Uvolnéni Sroubu interni | interni
45 0:00:08 | Chlze interni | interni
46 0:01:34 | Zapnuti stroje (zkouska uchyceni) interni | interni
47 0:00:06 | Polozeni bezpeénostniho zdmku interni | interni
48 0:00:11 |Chuze interni | interni
49 0:00:30 | Posun vozikl s formou interni | interni
50 0:00:43 | Uvolnéni vyhazovaci tyce interni | interni
51 0:00:05 | OdloZeni vyhazovaci tyce interni | interni
52 0:00:38 | Zapnuti stroje (zkouska uchyceni) interni | interni
53 0:01:02 | Zapnuti stroje (zkouska uchyceni) interni | interni
54 0:00:10 |Chlze interni | interni
55 0:01:00 | Uvolnéni Sroubt (zadni strana) interni | interni
56 0:00:18 |Chuze interni | interni
57 0:00:54 | Uvolnéni Sroubl (predni strana) interni | interni
58 0:00:04 | Pohledova kontrola interni | interni
59 0:00:24 | Manipulace voziku k jefabu interni | interni
60 0:01:13 | Zvedani formy interni | interni
61 0:04:42 | Pfipevnéni noh na formu interni | interni
62 0:01:00 | Vypusténi hydrauliky interni | interni
63 0:06:36 | Ustaveni formy na paletu interni | interni
64 0:04:00 | Ustaveni formy na paletu interni | interni
65 0:01:11 | Odmontovani hydrauliky interni | interni
Odmontovani a odnos hydraulickych
66 0:00:56 | hadic interni | interni
67 0:02:02 | Finalni poloZeni formy na paletu interni | interni
Odpojeni jefdbu od formy + odjisténi
68 0:01:00 |zdbran interni | interni
Odvoz voziku s formou + dovoz nové
69 0:03:12 |formy interni | interni
70 0:00:20 | Odvezeni paletového voziku interni | interni
71 0:00:43 | Zajisténi zabran interni | interni
Odsroubovani Uchytu na jerab ze staré
72 0:00:53 |formy interni | interni
Uchyceni uchytu na novou formu + pfi-
73 0:01:13 | pojeni jefabu interni | interni
74 0:02:07 | ZdviZeni formy z palety interni | interni
75 0:03:07 | Demontaz noh formy interni | interni
76 0:02:11 | Presun formy do stroje interni | interni
77 0:03:02 | Uchyceni Sroubl interni | interni
78 0:01:00 | Pfipevnénityce interni | interni




79 0:00:55 | Dotahnuti Sroubl interni | interni
80 0:00:32 | Zkouska uchyceni interni | interni
81 0:00:55 | Dotahnuti Sroubl interni | interni
82 0:00:23 | Odvezeni palety interni | interni
83 0:00:28 | Dotahnuti Sroubt interni | interni
84 0:00:20 |Chuze interni | interni
85 0:04:02 | Dotahnuti Sroubt (druha strana) interni | interni
87 0:07:14 | Dotahnuti Sroubl interni | interni
88 0:03:11 | Pfipevnéni hydraulickych hadic interni | interni
Odepnuti formy od jefabu, vypnuti je-
89 0:02:15 |fabu interni | interni
90 0:00:44 | Odjisténi zabran interni | interni
91 0:00:15 |Chuze interni | interni
92 0:00:20 | Vypnuti elektfiny interni | interni
93 0:00:14 | Kontrola uchyceni formy interni | interni
94 0:00:22 | Chlze interni | interni
95 0:05:22 | Kontrola uchyceni formy interni | interni
96 0:00:23 | Uzamceni stroje interni | interni
97 0:00:45 | Odvoz krabice interni | interni
98 0:02:04 | Pfipevnéni Sroubl interni | interni
Pfipevnéni Sroubll a hydrauliky uvnitf

99 0:10:32 | formy interni | interni
100 0:02:46 | Zapojeni hydrauliky interni | interni
101 0:00:15 | Chlze interni | interni
102 0:05:20 | Zapojeni hydrauliky zadni strana interni | interni
103 0:00:10 |Chuze interni | interni
104 0:15:06 | Zkouska stroje, nahrani programu interni | interni
105 0:00:08 |Chuze interni | interni
106 0:02:22 | Pfipevnéni formy upindkem interni | interni
107 0:00:10 |Chlze interni | interni
108 0:01:30 | Kontrola stavu stroje interni | interni
109 0:01:35 | Mazani formy interni | interni
110 0:04:34 | Nahravani a spusténi programu interni | interni
111 0:11:30 | Mazani formy (obé strany) interni | interni
112 0:02:55 | Kontrola interni | interni
113 0:00:11 | Chlze interni | interni
114 0:05:00 |Vymeéna Sroubl na robotovi interni | interni
115 0:00:08 |Chuze interni | interni
116 1:20:00 | Spusténi nahtivani formy interni | interni
117 0:00:06 |Chuze interni | interni
118 0:00:20 | Odemknuti stroje interni | interni
119 0:40:00 |Vyroba 1 davky + kontrola interni | interni
Cel-

kem 5:09:45




