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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva navrhem aplikace metody SMED na vybrané vyrobni zatizeni
ve spolecnosti CIE Unitools Press a.s.. Cilem prace je zkraceni doby pfetypovani. Prace se
sklada z teoretické a praktické ¢asti. Teoreticka ¢ast je zpracovana formou literarnich reSersi,
které slouzi jako zaklad praktické Casti. Praktickd ¢ast predstavuje podnik, dale formou
projektu ptredstavuje cile, méfeni, analyzy a navrhy na zlepSeni. V zavéru praktické ¢asti

jsou odhadnuty teoretické pfinosy navrhovanych feseni.

Kli¢ova slova: SMED, ptetypovani, pramyslové inzenyrstvi, §tihla vyroba

ABSTRACT

This diploma thesis is focused on suggestion of using the SMED method for a selected
production facility in CIE Unitools Press a.s.. The aim of this thesis is to reduce changeover
time. The thesis is divided into theoretical and practical part. The theoretical part is elaborated
in the form of literary research, which serves as the basis of the practical part. The practical part
introduces the company, then through a project, it presents results of goals, measurement,
analyses and suggestions for improvements. At the end of the practical part, benefits

of the suggested solutions are estimated.

Keywords: SMED, changeover, industrial engineering, lean production



Dékuji doc. Ing. Josefu Sedlakovi, Ph.D. za vedeni diplomové prace, spolupraci

a pfipominky, které napomohly k celkové podobé prace.

Také dekuji fediteli Ing. Michalu Curylovi za poskytnuti spoluprace s CIE Unitools a.s
a také Ing. Radimu Cackovi, ktery byl mym hlavnim privodcem

firmou a poskytoval mi cenné informace.



OBSAH

UVOD....creeeerereccrereccceeeens ..9
CiLE A METODY ZPRACOVANIi PRACE .10
| TEORETICKA CAST .11
1 PRUMYSLOVE INZENYRST Vi.ovveererrerrerresrsssessessesssessessessessesssessessssessasssessens 12
2 STIiHLA VYROBA .15
2.1 REDUKCE PLYTVANI ...ttt ettt 16

3  OPTIMALIZACE PRETYPOVANI METODA SMED ......cooceverrerrerrersersessesenees 19
3.1 DEFINICE PRETYPOVANI ....oiiiiiiiiiiiitieee ettt 19
3.2 KONCEPCE METODY SMED ....ooiiiiiiiee et 20
33 VYSLEDEK METODY SMED ......ouiiiiiiiiiiiiee e 22
34 KONCEPCE NULOVYCH ZMEN ....oociiiitiiieieiiiieeeecieeeeeeeaeeeeeeeaaeeeeeenaeeeeeenvseeeeenaneeens 23
3.5 TYMOVA PRACE ....cuviiiieiiiiee e et e ettt e et e e eaaa e e e eaaaeeeeeaaeee s 23

4  RIZENi PROJEKTU POMOCI DMAIC 25
5  DEFINOVANI CIiLU POMOCI SMART 28
6 RISK PROJEKT ANALYSIS (RIPRAN) 29
6.1 PRIPRAVA ANALYZY RIZIK ....uvvvieieeitiieeeeeiteeeeeeeieeeeeeeaeeeeeeiaaeeeeeeaaeeeeeenvneeeeennneeens 29
6.2 IDENTIFIKACE RIZIKA .....ooiiuiieeeeeeeeeeeeeiieeeeeeeeeeeeeiataeeeeeseeeeesssssseseeeeeeeeensssnseaaeens 29
6.3 KVANTIFIKACE RIZIKA .....iuuiitiieeeeeeeecciiereeeeeeeeeeeiataeeeeeeeeeeessssaseseseeeeeeensssnseeaeens 30
6.4 ODEZVA NA RIZIKO ..coeeiiiieiiiiiieeeeeeeeeeecitreeeeeeeeeeeiataeeeeeseeeesssssaseseaeeeeesesnsssnseeeeens 31
6.5 CELKOVE HODNOCENIT RIZIKA .....ccoiiuviieieiiiieeeecieeeeeeeaeeeeeeeiaeeeeeeiaaeeeeeevaeeeeeeaneeens 32
6.6 ZAVER ANALYZY ..cotvieeeeeeeeee e eeeee e eeetee e e et e e e et e e e e eaaaee e e e eaaaeeeeetaaeeeeearaeeeeennees 32

7 ISHIKAWA DIAGRAM 33
8 UROVNE UDRZBY .34
9 VIZUALNI MANAGEMENT .....cuovuevrernernercsssessessessessesssssesssssssssessessessessessessassases 35
j LR 23 5016 1§ S TN 37
I PRAKTICKA CAST c.oceeeeecreerseeressessessessessessssssssssssessessessessessesssssssssessssessessessessassese 41
11 SEZNAMENI S PODNIKEM ......cuovurreenerncscsssssessessessessessessessssssessessessessessessassese 42
I11.1  CIE UNITOOLS PRESS A.S...ooiiiiiiiiiiiitieieeeeeeeecctieeeeeeeeeeeeetanreeeeeeeeeeesasreseeeaeeeennnns 44
11.2  VYBER ZARIZENi PRO APLIKACIMETODY SMED .....ccccoooiiiiiiiiiiiiiceeeee. 45
11.2.1 Popis vybraného zafizeni — Arisa 630........ccccoceevueriierieneniiiniencnieneeeene 46
11.2.2  Popis vybranych referenci pro pretypovani .........cccceccveevevveerceeenceeenveeennen. 49

12 PROJEKT NAVRHU APLIKACE METODY SMED.....cuooveierrerrressssssssssnns 51
12.1  DEFINOVANI PROJEKTU ....oiiiiiiuiiiieieiiieeeeiieeeeeeeieeeeeeiaseeeeessseeeeanasseseeesseeseennsseeens 51
12.1.1 (;il MEtOdOU SMART ....oveiiiiiiee e 51
12.1.2  Casovy harmonOGIam ..........ccceeeueeriieeiiieniieeiieiie et esieeeieesieeereeseaeesee e e 51
12.1.3  Matice ZOdPOVEANOSLL ...eevuvrreeiiieiiieeciieeciee et eve e eeeereeesaeeesbeeesereeeeaees 53
12.1.4  RizZIKOVA @NAlYZA ...oouviiiiiiiiiieece et e 55

12.2  MERENI PROJEKTU ...cuvviiiiiiieiieeeitieeeteeeeteeesveeesseesessesesssesenssesenssesenssessnssessnsseeans 57
12.2.1  Casovy snimek PretyPOVANT ..........o.cvevveeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 57



12.3  ANALYTICKA CAST PROJEKTU ...uveevieiurieiieeiieereereesseeenseenseesnseesssessseessessseessseenne 57
12.3.1 Soucasny standard pretypOVANT.........ccceevuieriieniieeiiierie et 57
12.3.2  Soucasny Stav PretYPOVANI ......ccccuvreeeeriirieeeeiiieeeeetieeeesireeeeeraeeeeeaaneeeennees 58
12.3.3  Soucasny stav pietypovani — navrh pro dva pracovniky...........cccceevuvennnnne. 58
| 0200 T ol 1101 1) B o) (0 1] 1) PR 59
12.3.5 Pticiny dlouhého Casu pretypovAaANT ........ccceeecvieriiieiiienieeiieie e 62
12.3.6  ROZACIENT OPEIAC ... 63
12.3.7  UroVen UAIZDY .......cooviiiiieeiieiieeie ettt ettt et et ebeesaaeesseessaesnseessneenne 65

12.4  ZLEPSOVACI NAVRHY PROJEKTU .....eeruvieiieeiieereeteenieeereenseesseesssesseesssesnseessseenne 66
12.4.1 Ptevedeni internich procesti na eXterni ........cceeveevuierveeiiienieeiienie e 66
12.4.2  ZvySeni Urovng UdIZDY........coociiiiiiiiiiie ettt e 67
12.4.3  Navrh poctu pracovnikill..........ccccueeriieiiieniieeiieie et 67
12.4.4 Dalsi drobné zlepSovaci NAVINY ........cooiiiiiiiiiii e 68
12.4.5 Teoreticky ptinos navrhovanych zlepSeni............ccccoovvevvieniiiiiienieeiieee, 69

12.5  RiZENi ZAVEDENI ZLEPSOVACICH NAVRHU PROJEKTU..........ovevreeeseereeeeseeeseeneene 69

13 ZHODNOCENI PROJEKTU ....ourrererresrssessssssssessssssssssssessssssssssasssssssssssassasssns 70

13.1  CASOVA USPORA ...t es s 70

13,2 USLY ZISK utteeutietieeiieesiieeteesteeeteesstessseesseeasseenssessseessseasseesssesssaesssessseesssssseensssenns 70

13.3  VZNIKLE NAKLADY ..vteitieeiietieeieensteeteenieeeseessaessseessseasseessessseessssssseessssssseensesanns 70

13.4  RENTABILITA ZLEPSOVACICH NAVRHU......cccuteiiiiiiieiieeiienireeieeneeeseesseeenseeneee e 72

ZAVER .acererererensseserssnnes 73
SEZNAM POUZITE LITERATURY ....cuovuerrnrrsrsersssssnsssssssssssesssssssssessssssssssssssassasssnss 74
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK 76
SEZNAM OBRAZKU .....ovverrrrruesrersressiessesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssasssassssssasses 77
SEZINAM TABULLEK .......ccccireeeececcrsssssnseeeesecsssssssansssssssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssas 79

SEZNAM PRILOH.....oeoeooveveeeeeeeeesessssesessssasssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 80




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Moderni podniky neustale hledaji cesty ke zlepseni své efektivity, ¢imz upeviuji své
postaveni na trhu a zvySuji konkurenceschopnost. Cest ke zvySeni efektivity je celd fada
a jsou vyhledavany ve velké skéle odvétvi napfi¢ rliznymi obory. Jednim z oboril

zabyvajicich se efektivitou procest je primyslové inZzenyrstvi.

Cilem prace je navrh na zlepSeni pfetypovani za pomoci metody SMED ve firmé
CIE Unitools Press a.s.. Konkrétn¢ pracuje s méienimi a analyzou transferového lisu Arisa
630 pti referenci vybraného vyrobku. Spolecnost kvili uspokojeni potieb Siroké fady svych
zakazniki je nucena k Castému pretypovani stroji. Podnik se snazi zkratit a stabilizovat asy

pfetypovani, coz napomaha v lepsi konkurenceschopnosti a také flexibilité vyroby.
Prace je rozdélena do dvou €asti, a to na teoretickou a praktickou ¢ést.

V teoretické ¢asti jsou popsany metody prumyslového inzenyrstvi, které jsou blizké k hlavni
naplni diplomové prace k aplikaci metody SMED. Teoreticka ¢ast se opira o poznatky
z literatury a z odbornych ¢lankid. V uvodu pfedstavuje obor primyslové inzenyrstvi, dale
myslenku §tihlé vyroby, metodu pro vedeni projektu DMAIC, metodu SMED a dals$i metody
vyuzité v praktické ¢asti prace.

Naplni praktické Casti je ptedstaveni spoleCnosti a projekt navrhu aplikace metody SMED,
ktery se opird o znalosti z teoretické Casti prace. V projektu jsou definovany cile spolu
s Casovym harmonogramem, matici zodpovédnosti a rizikovou analyzou. Dale jsou popsany
postupy a vysledky méteni. Nasleduji dikladné analyzy naméfenych vysledkt. Z téchto
analyz nasledn¢ plynou néavrhy na zlepSeni, které jsou v posledni fadé¢ podlozeny

doporucenim na jejich zavedeni.

V zavére€né Casti je predstaveno finanéni zhodnoceni projektu a mozné teoretické vysledky

navrhovanych zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace hleda navrh aplikace metody SMED na vybrané vyrobni zatizeni, ¢imz cili
na zkraceni Casu pretypovani a zvyseni efektivity vyroby. Tento cil byl zvolen po konzultaci

se spolecnosti CIE Unitools Press a. s..

Konkrétnim cilem prace je zkraceni ¢asu pietypovani na polovinu ptivodni hodnoty. Jako
vzorovy stroj byl vybran transferovy lis Arisa 630, na némz byla vybréna reference

0204 795 81(1-4) pro zakaznika BOSH.

K splnéni cile bylo hlavné vyuzito metody SMED (rychlé pietypovani). Déle byly vyuzity

ruznorodé metody primyslového inzenyrstvi a metody jako:

e DMAIC — metoda fizeni projekta,

e SMART - definovani cile projektu,

e RIPRAN - rizikova analyza projektu,

e Ishikawa diagram — diagram pfi¢in a dusledk,
e TPM —uroven udrzby,

¢ Vizudlni management,

e 5S —standardizace pracovisté.

Teoreticka ¢ast je podana jako reSerSe metod a znalosti aplikovanych v praktické ¢asti.

Naplni praktické ¢asti je pfedstaveni spolecnosti. Dale vypracovany projekt navrhu aplikace
metody SMED, ve kterém jsou zpracovany cile, méfeni, analyzy a navrhy feSeni. V posledni

fadé je zpracovano zhodnoceni projektu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

V Ceské republice se pojem primyslové inZenyrstvi objevuje az kolem roku 1989.
Ve svéte je znam delsi dobu. Samotné prvni prvky tohoto oboru se zacaly skladat pred vice
nez sto lety. Termin primyslové inzenyrstvi je doslovnym piekladem pojmu industrial
engineering, kdy se tohoto terminu vyuziva v USA. V Evropé¢ se objevuje pojmenovani jako
management service. Samotny pojem muze pusobit hlavné technicky, jelikoz si vétSina
populace predstavuje slovo prumyslovy jako vysoké koufici kominy, Spinavé stroje,
odletujici jiskry kovu, hlu¢nou tézkou praci. V dnesni dob¢ je zkreslend predstava primyslu.
Prvky pramenici z primyslu se dnes nachdzi napiiklad ve statni sprave, ve zdravotnictvi,
ve sluzbéch a v dalSich vyrobnich i nevyrobnich odvétvich. Neni to zélezitosti jen ¢eského
naroda, ktery ma casto problém s pochopenim pojmu primyslové inzenyrstvi. Tento
problém nastava i ve svéte, proto se zvazuje pozméenit nazev tohoto oboru na srozumitelngjsi
Lmanagement engineering ““, coz by v ¢estiné znamenalo inzenyrstvi managementu ¢i fizeni
(Hicks, 1994; Masin a Vytlacil, 2000a, s. 79-89). Smér primyslového inZenyrstvi je potfeba
hledat v detailnich analyzach problémi a naslednych hledani fesSeni, které napomohou dany
problém zmirnit ¢i uplné odstranit za pomoci nové organizace jednotlivych dil¢ich operaci.
Soucasna definice primyslového inzenyrstvi tika, zZe ,, ...je to interdisciplinarni obor, ktery
se zabyvad projektovanim, zavadenim a zlepsovdanim integrovanych systemu lidi, strojii,
materidali a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuzZivad
specialni znalosti z matematiky, fyziky, socidalnich ved i managementu, aby je spolecné
s inZenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci a hodnoceni vysledkii dosazZenych

temito systemy “ (Salvendy, 1992; Masin a Vytlacil, 2000a, s. 80).
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V tabulce (Tab. 1.) je zobrazen vysledek vyzkumu vyuzivani nejznaméjSich metod

primyslového inzenyrstvi v Ceské republice.

Tab. 1. Vysledky vyzkumu vyuziti metod priimyslového inzenyrstvi v Ceské Republice
(Galovd, Rajnoha a Ondra, 2018, s. 4)

Poradi Metoda Vyuzivame | Pfipravujeme Nevyuil'va’mtle, ale NevYUil’Vém? a
mame v planu nemame v planu
1 Standardizace 78 20 15 103
2 MRP | 65 9 25 117
3 MRP Il 59 11 22 124
4 58 58 14 32 112
5 Kaizen 57 17 28 114
6 Vizualizace 51 12 19 134
7 JT 41 9 20 146
8 Kanban 39 11 22 144
9 QFD 39 6 17 154
10 TaMm 39 16 33 128
11 Poka-yoke 36 16 28 136
12 TPM 34 15 26 141
13 6 sigma 30 17 26 143
14 SMED 28 10 17 161
15 MOST 21 6 19 170
16 APS 19 11 31 155
17 TOC 17 11 33 155
18 OPF 16 6 15 179
19 Andon 14 3 18 181
20 DMAIC 14 8 25 169
21 VSM 11 9 22 174
22 Hoshin kanri 10 4 20 182
23 Jidoka 10 5 23 178
24 Heijunka 9 6 20 181
25 DBR 7 6 22 181
26 BPR 3 10 22 181

Tabulka (Tab. 1.) ukazuje, Ze metody primyslového inzenyrstvi nejsou v Ceské republice
az na par vyjimek moc vyuzivany. V drtivé vétSiné ptipadl prevazuje status ,,NevyuZzivame

1

pomérné mlady a teprve se zakofeniuje.
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Hlavni principy, které primyslové inzenyrstvi vyuziva, jsou nasledujici.

1. ,, Planovani, navrhovani a rizeni (napr. méreni prdce, kapacitni vypocty nebo tvorba
podnikovych systéemit odménovani).

2. Uplatnovani lidského rozméru (napr. projektovani vyrobnich a servisnich tymui,
ergonomie nebo program zlepsovani procesii).

3. Technologické aspekty (napr. projektovani vyrobnich bunék nebo konstruovani
s ohledem na vyrobu ¢i montaz).

4. Kvantitativni a kreativni metody (napr. simulace procesii nebo prumyslova

moderace) (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 82).

Tyto metody se aplikuji za i¢elem dosaZeni efektivnéjsi prace, spokojenéjsich zaméstnancil,
zvySeni kvality, snizeni ndkladi apod. Primyslového inZenyra jako osobu lze definovat
nasledovné. Primyslovy inZenyr je ¢asto pomyslnou spojkou mezi manazery a pracovniky
v prvni linii, tltumo¢i prvni linii pozadavky manazer a manazerim vysvétluje potieby prvni
linie. Vysvétluje techniklim, Ze zakoupeni nejmodernéjSiho stroje vzdy nemusi byt
tak vyhodné a efektivni a Ze i se soucasnym strojem lze zvysit po vylepSeni procesu produkeci
na potfebnou troven. Diskutuje s technickymi odborniky o vlastnostech strojt, které pak
prekladd manazerim do jejich feci, jelikoz mezi nimi mize byt odborna bariéra, kterou
pramyslovy inzenyr odbourava. Primyslovy inzenyr ma vyhodu, Ze dané problémy posuzuje
s nadhledem, a proto z toho mliZze vyvést ucelend feseni, kterych nemiizou byt schopni lid¢,
kteti vidi tento problém sice detailné, ale neznaji pottebné souvislosti. Svou pozici zastavaji
roli primyslovych moderatorti, ¢imz spojuji dohromady myslenky operatort a s ptidanim
vlastich znalosti tvoii efektivngj§i pracovni prostiedi. Casto pomahaji manazerim s navrhem
standardu ohodnocovani prace, normovani prace ¢i pobidkovym systémem. Za to Casto
byvaji zamé&stnanci ze zaatku nepochopeni. Primyslovy inZenyr se ale snazi dé€lat potfebné
kroky k tomu, aby vyuzil spravné synergie mezi ¢lovékem a strojem. Chce tedy zvysit
vykonost stroje a zaroven ¢loveku usnadnit praci. Neni jeho cilem, vyvijet na ¢lovéka tlak,
ale zpfijemnit mu praci, protoze v dobrych pracovnich podminkach lidé pracuji s vétSim
elanem a ve vysledku efektivnéji. Dobii primyslovi inZenyii maji Siroky pfehled skrze rizné
obory, jelikoz primyslové inzenyrsti jako takové nemd zadné pevné vymezené hranice

(Masin a Vytlagil, 2000a, s. 79-89).
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2 STIiHLA VYROBA

Pojem $§tihl¢ vyroby se zacal objevovat v pritbehu 80. let, kdy automobilky USA a Evropy
zaCaly provadét vyzkum zaméteny na japonské automobilky. Japonské automobilky té doby
vyrabé€ly vice modeld, mély az tiikrat vétsi produktivitu a dodavaly v polovi¢nich casech.
Zaroven zaméstnavaly v poméru na velikost vyroby polovinu lidi, drzely jen necelou tietinu
zéasob, disponovaly polovi¢ni vyrobni plochou, investovaly polovinu zdroji do vyrobnich
zafizeni. Tento rozdil plynul z principu fizeni, kdy v Evropé a USA se prosazoval princip
hromadné vyroby, zato v Japonsku vytvateli princip §tihlé vyroby. Stihla vyroba oproti
hromadné nabizela moznost pruzné reakce na pozadavky zakaznika. Dale se zaméfovala na
fizeni vyroby flexibilnich pracovnich tyma, nikoli na fizeni centralizované. Flexibilni
pracovni tymy zajist'uji plnéjsi zapojeni zaméestnancti do vyroby, kdy kazdému zaméstnanci
nalezi vysokéd zodpovédnost za kvalitu vyrobku. Pfi zjisténi nekvality ma kazdy pracovnik

moznost vyrobu prerusit (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88-93).

Stih1é procesy kladou velky diiraz na samotizeni a neustalé zlep$ovani. Naug¢it viechny lidi
v podniku $tihlému mysleni, vysvétleni a vstiebani této myslenky, mize teprve vést
k implementaci Stihlych podnikovych procesti. Tyto procesy jsou fizeny tahovymi systémy
podniku. Jednotlivé ¢asti podniku maji mezi sebou vztah odbératelsko-dodavatelsky. Zavadi
se toky jednoho produktu. Vyrobni sklady pfedstavuji zlo a je zapotiebi jejich redukce.
Dtrraz je kladen na totalni kvalitu produktu (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 46).
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2.1 Redukce plytvani

Zakladem zesStihlovani podnikovych procesii je zaméfeni se na eliminaci plytvani.
V zékladnim pojeti je vhodné se zaméiit na nasledujicich sedm druhii plytvani

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 46).
Nadbytecné zasoby

Nadbytecné zasoby na sebe vazou zdroje jako penize a prostor, které by mohly byt vyuzity
efektivnéji. Ve smyslu zestihlovani je tfeba brat v potaz zadsoby vseho druhu jako ,, materidl,
nadbytecné strojohodiny, neproduktivni personalni hodiny, nepotrebné standardy, chaba
dokumentace, nadbytecna emailova komunikace, nevyuZité znalosti pracovnika, atd.
(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47).“ Vysoké zasoby zabezpecuji plynulou vyrobu bez
vypadkl, rovnomérné vytizeni vyrobnich kapacit, del$i prostor pro feSeni poruch apod.
Nizké zasoby poméahaji odhalovat problémové procesy. Nuti k vétsi pruznosti organizace
vyroby. Zkratka pomahaji drzet vyrobu neustale ve stiehu. Jejich nevyhodou je fakt, ze pfi
Spatném rozvrzeni vyroby nemusi vyroba stihat domluvené terminy a je vice zavisla
na urovni chybovosti apod. Z toho diivodu nemusi byt vzdy vyhodou mit co nejnizsi zasoby

A4

hladiné (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47).
Nadprodukce

Znamena vyS$$i produkci urcitého produktu nad pozadavky zdkaznika. Jsou tedy
spotfebovavany zdroje na véc, kteréd ve findle neni spotfebovana, proddna nebo jinak vyuzita.
Nadprodukei si lze ptedstavit jako klasické vyrabéni vice kust, nez je trh ochoten
spotifebovat. Dale jako vytvareni piebytecnych reportli, analyz, zprav a dalSich informaci,
které ve finadle nejsou vyuzZity. Proto se problémy s nadprodukci casto nachazi

1 v administrativnich procesech (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47).
Zbytecné pohyby

Znaénym plytvanim ¢asu dochazi pii zbyte¢nych presunech. Pracovnici naptiklad ztraceji
¢as hledanim nafadi po diln€, coZ naznacuje problém organizace pracovisté. Dale jsou
vhodné studie ergonomie k uzpusobeni pracovisté a samotného procesu, dik nimz se zkracuji
pohyby samotného pracovnika pii provadéni operaci a zaroven se zvysi jeho pohodli a ulehc¢i
se dopady na jeho zdravi pfi praci. V administrativé se objevuji pohyby nepotiebnych

dokumentil nebo také slozité schvalovaci procedury (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 48).
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Cekani v procesech

wrwe

naptiklad ¢ekani na vytvrdnuti laku, nebo jestli je to jen Cisté z hlediska organizace prace.
Z obou hledisek je ovSem dobré zamyslet se, jak toto ¢ekani eliminovat, jelikoz podniku
pfindsi dal$i finan¢ni ztratu. Z praktickych zkuSenosti vyplyva, Ze Casto pomahd dat
pracovnikiim vétsi prostor ve standardizaci svych pracovist. Tim to opatfenim se fesi Casta
pricina problémi, a to Ze pracovnici nevi, kde co je a kde to maji hledat. Mezi zdroje ¢ekani
v procesech se zafazuji napi. potieby pietypovani stroje, ¢ekani pii poruse, absence
potfebnych informaci v informacénich systémech, hledani pracovnich dokumentaci, ¢i

manudali (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 48).
SloZité procesy

Moznost kombinace, propojeni nebo samotné fizeni jednotlivych procesti v podniku nabizi
manazerim ohromné moznosti. Nékteré varianty navrhu procesti usetti pocCty pracovnikd,
jiné zkrati pribéznou dobu vyroby, dalsi zase umozni flexibilnéjsi reakce na zménu vyroby.
Zakladnim pravidlem je zjednoduSovani procesii a rad€ji mit propojeno vicero jednoduchych
nastavaji pfi nepfesné uréenych pracovnich postupech. Casty byva stav dvojich zaznama,
kdy se vystupni data sama nahravaji do ERP (enterprise resource planning) a operator je
k tomu jesté vypisuje fyzicky do formulare. Dale jsou Casté problémy s komunikaci, jako
jsou nepiipravené porady nebo také neproduktivni telefonaty. Problémem miize byt i nizsi
koncentrace pracovnika na dany ukol, jelikoZ se vénuje v procesu vice lohdm najednou

(Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s. 48-49).
Chyby

Primyslovi inzenyfi se snazi navrhovat procesy chybuvzdorné. Klasickym piikladem je
metoda PokaYoke, kterd pravé ukazuje cesty k této chybuvzdornosti. I pies zavedeni
PokaYoke je stdle moznost vyroby zmetkil, pak je potieba hledat pfi¢iny a snazit se je
napravovat. Kazda chyba totiz s sebou nese dalsi promrhany vstupni zdroj. V administrativeé
mohou vznikat chyby $patnou komunikaci, chyby v kvantifikacich, v zadavani Spatnych

udajii apod. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49).
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Doprava

Kazdé premisténi materidlu, kazdy dal$i komunikacni kanal jak mezi dodavateli — vyrobci —
odbérateli, tak mezi vnitini strukturou podniku, se vaze na dalsi a dal$i podnikové zdroje.
Zdlouhav¢ a slozité pfemistovani materidlu mezi pracovisti, dlouhé ¢ekaci lhiity dodavateli,
naopak zbytecnou blokaci mista na skladu. Nedorozuméni v komunikaci s dodavatelem
a v posledni fad¢ také nevhodné vybrany zptisob pfepravy a néasledné poniceni produktu

nebo materialu, zapticinuji dalsi plytvani (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49).
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3 OPTIMALIZACE PRETYPOVANI METODA SMED

SMED, Minute Exchange Die, volné pieloZzeno jako kazda minuta vymény zabiji.
Otcem této metody je Shigeo Shingo. Zaklady této metody polozil v roce 1950, kdy pracoval
na odstranéni uzkého mista v jedné z tovaren Mazdy. Tehdy zjistil, ze se zké misto nachazi
u karosatskych list. Pii zkouméni uzkého mista pfisel na vykyvy €asu pfi sefizovani téchto
list. Sledovanim zjistil, ze problémy byly docela trivialni, napiiklad technici pfi vyméné
nastroje dlouho hledali Srouby, néstroje apod. Tyto klasické problémy se stavaji dnes a denné
1 v modernich podnicich, ¢imz neimérné navysuji sefizovaci ¢asy stroji. Shigeo Shingo
tvrdil, Ze pti dodrzovani pravidel vychazejicich z jeho metody Ize primérné¢ dosdhnout az

na 1/50 ¢asu ptivodni hodnoty (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 205-220).

3.1 Definice pretypovani

Kazdé¢ ptetypovani stroje znamena pro podnik zastaveni stroje na urcity ¢as. Toto zastaveni
podniku pfindsi dalsi nédklady a spotiebu dalSich zdrojii. Existuji dva ziejmé zpisoby, jak
snizit naklady a vytizeni zdroja pfi pfetypovani stroje. Prvnim zptisobem je navysit vyrobni
davky. NavySenim vyrobnich davek se zmenSuje poCet nutnych piretypovani. Tento krok
umozni uSetfeni zdrojl, ale zvysi tim zasoby a kazdé navySeni zdsob znamena navyseni
nakladi. Dal§im moZnym zplsobem je sniZit samotny ¢as pfetypovani. SniZzenim Casu pii
stejné celkové denni produkci stroje se snizuje velikost vyrobnich davek, ¢imz se dosahne
vetsi flexibility stroje a zaroven se snizi mnozstvi zasob. Tato skute¢nost vede ke snizeni
nakladii vazanych k samotnym zasobam. Jedna z metod, kterd fes$i zkracovani Cast

pfetypovani, je metoda SMED (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 205-220).

Pietypovani je tedy ,,... cas potieny od ukonceni vyroby posledniho kusu na odstranéni
starého naradi a pripravku, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladéni parametrii
procesu, zkusebni behy az po vyrobu prvniho dobrého kusu (Kosturiak a Frolik, 2006,
s. 107).“
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Obr. 1. Vymezeni serizeni (Kosturiak a Frolik, 20006, s. 107)

3.2 Koncepce metody SMED
., Zakladni koncepce systému SMED je vyjadrena nadsledujicimi kroky:

1. oddéleni operaci externiho a interniho serizovani,

2. konverze interniho serizovani na externi,

3. zlepseni jednotlivych cinnosti vramci externiho a interniho serizovani

(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 215).

Puvodni doba zmény
< & >
Externi
:| €innosti
Extemni
4 ¢innosti
Externi
¢innosti

4—@-} Nova doba zmény

Obr. 2. Tri kroky SMED (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 215)
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Prvni krok

K pochopeni prvniho kroku je tieba si vyjasnit, jaky je rozdil mezi externimi a internimi
procesy. Interni procesy jsou takové, které lze provozovat vyhradné pii zastaveni stroje.
Pti téchto procesech nabira stroj neproduktivni ¢as. Naopak externi procesy jsou procesy,
které je mozno provadét i za chodu stroje. Interni procesy jsou tedy naptiklad samotna
vymeéna nastroje, sefizeni, montovani podavacii apod. Externi procesy jsou napiiklad
pfiprava ménéného nastroje tak, aby vymeéna prob¢hla hladce, dale to mize byti pfiprava
presné potifebného naradi a materialu, vypisovani dokumentace apod. V prvnim kroku je
dalezité podrobné zanalyzovat cely proces pretypovani. V analyze se vyuziva klasickych
metod primyslového inZenyrstvi jako snimek pracovniho dne, analyza videozdznamu,
konzultace prace se sefizovaci. Hned v prvnim kroku casto nastava zjiSténi, Ze nékteré
interni procesy vlastn¢ ani internimi v jadru nejsou, jen se provadi v internim procesovém
Case. Jedna se o procesy jako hledani vhodného naradi, hledani potiebného materidlu,
vypisovani dokumentace, pfevoz hotové vyroby apod. Vysledkem analyzy je seznam ¢istych
internich a externich procest. Shigeo Shingo byl nazoru, Ze jiZ prvni krok mnohdy dokaze

snizit ¢isté interni ¢asy az o polovinu (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 212-219).
Druhy krok

Uz z prvniho kroku tedy plyne velka Gspora Casu, ale japonska preciznost vyzaduje hlubsiho
zkoumani. V dalS$im kroku se zamétuje na interni procesy a snazi se jejich ¢ast transformovat
znovu do externich Cinnosti. V této fazi se pfijimaji nové pracovni postupy a pietvari
dosavadni zvyklosti prace. Jako ptikladem mize byt piedsefizeni nastroje mimo zafizeni,
toto sefizeni sice neni tak efektivni a samotnému findlnimu sefizeni se nevyhneme, ovSem
kone¢né sefizeni, které se provadi pii zastaveném stroji, se provede rychleji

(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 212-219).
Treti krok

Posledni krok se zabyva do detailu jednotlivymi procesy. Je zaméfen na interni 1 externi
procesy. U externich se napiiklad snazi o zefektivnéni procesii piepravou nastroje nebo
jiného druhu materidlu. U internich procesti se naptiklad standardizuji upinaci prvky.
Klasické Srouby se méni za rtizné kolikové mechanismy, na upnuti pomoci magnetu nebo
vyuziti podtlaku. Standardizuji se 1 samotné mista pro upnuti nastroje, kde se ptidavaji

dorazy, které pomohou ve snadngjsi kalibraci stroje. Snahou u internich procest je hledat
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moznost paralelni prace, kdy jeden sefizova¢ mtize ménit nastroj, dalsi méni druh materialu

a dalsi provadi jiné dilezité kroky (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 212-219).

3.3 Vysledek metody SMED

Shigeo Shingo udava, ze primérna doba samotného setizeni, tedy délka trvani internich
procest, se dostane v pruméru na 2,5 % piedchazejici hodnoty. Nebo spise téchto vysledki
dosahovaly primérné podniky v 90. letech po zavadéni kompletniho SMED. Vyhody
plynouci ze snizeni doby pfetypovani stroje jsou ziejmé. Muze se sledovat zvySeni OEE
(celkova efektivnost zafizeni), protoze stroj nema tak dlouhé prostoje v necinnosti.
Zkracenim intervalu se mtizou snizit vyrobni davky, ¢imz se docili vyssi flexibility vyroby
a snizeni pozadavkl na skladovéni. Déle dojde k zvySeni kvality produkce, jelikoz stroj
vyrabi mens$i vyrobni davky po sefizeni, proto ma mensi pravdépodobnost k odchylkdm

(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 212-219).

Rychlé Malé Velky
5 mp IR mp

zmény zasoby zisk

Obr. 3. Ditvody pro rychlé zmény (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 212)
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3.4 Koncepce nulovych zmén

Nulové zmény stavi na zdkladech SMED, jdou jesté dal a jsou agresivnéjsi. Pivodné byli
pramyslovi inzenyii v Toyoté spokojeni, kdyz dosahovali casu pietypovani okolo
deviti minut. V soucasnosti tento deviti minutovy cil primyslovym inzenyrim piestava

stacit, a tak se snazi dosahovat agresivn¢jSiho ¢asového intervalu, a to konkrétné casu

pod jednu minutu (Monden, 2012, s. 187-188).

Koncepce nulovych zmén mé dvé nasleduji pravidla.

-, Hledej cesty, jak provést vyménu bez zastaveni stroje.

- Poloz si otazku, jestli muze byt vvména uplné eliminovana (Masin a Vytlacil, 2000a,

5. 219).“

Myslenka nulovych zmén se promitla i k vyrobciim jednotlivych vyrobnich zatizeni, kdy

samotni vyrobci nabizi stroje, které 1ze ¢asteéné pietypovat i béhem chodu stroje.

3.5 Tymova prace

Je dulezit¢ si uvédomit, ze efektivni SMED neni v sildch jednotlivce, ale tymu. Je

efektivngjsi se divat na problematiku z vice uhli. Sefizova¢ bude mit nejlepsi napady, jak

Studium
soucasného
stavu

’ ’ r
Pochopit, Prxm .
Ze zména s:;zt?l?é
je plytvani i

v

Druhé b SMED > chfrf_c;?eover
shizeni Redukce Redukce
na 1/2 na méné na méné
c¢asu nez 9 min nez 3 min
Eliminace gDosazZeni
zZmeén "nuly"

Obr. 4. Mozny program postupu k nulovym zménam

(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 219)
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uleh¢it samotnou vymeénu, technolog umozni ukdzat jaké néstroje je mozno vyuzit,
primyslovy inzenyr naopak pifenese své zkusSenosti z jinych projekti apod. Idealnim
nastrojem pro podporu SMED je moderace workshopti. Na workshop by méli byt ptizvani
vSichni, ktefi maji néjakou souvislost s danym strojem. Je vhodné pro moderovani
workshopu volit takové lidi, ktefi jiz maji praktické zkuSenosti z provozu a hlavné maji
obecny ptehled v problematice sefizovani. Dale je tfeba si uvédomit, ze feSeni SMED neni
zalezitosti jednoho workshopu, ale jedna se o urCity projekt, ke kterému patii tréninky,
priabézna vyhodnoceni, prubézné pridavani dalsich népadi, které se objevi az po aplikaci
nékterych krokli. Masin ve své knize uvadi nasledujicich sedm kroki, na kterych by mél byt

projekt postaven.

1. ,, Vyhlaseni programu pro dany typ zmeény (cile).

2. Informacni seminar o problematice rychlych zmen.

3. Realizace uvodniho workshopu (podle metodiky dynamického zlepsovani procesii)
moderovaného prumyslovym moderdtorem s urcitymi zkusenostmi v problematice
rychlych zmen.

Trénink a zkouseni vymeény dle metodiky prijaté na workshopu.

Realizace technickych opatieni navrzenych v ramci workshopu.

Zlepsovani postupu vymeny.

NS KN

Zhodnoceni dosahovanych vysledkii, vvhodnoceni programu (Masin a Vytlacil,

2000a, s. 225).

Po prvni aplikaci téchto sedmi krokil se miize stat, Ze se nedostavi vyty¢enych vysledki,
proto je vhodné znovu projekt opakovat od trettho kroku do doby, nez se dosidhne
pozadovanych cila. Projekt 1ze rozdélit na pomysiné etapy. Prvni se zaméfuje na samotné
zlepSeni prace bez vkladani dalSich dodatecnych investic. DalSi etapa teprve uvazuje
o zdokonalenich, kterd s sebou nesou dalsi finan¢ni néklady. Zdokonaleni jako feSeni

upinacich mechanismi, dorazovych systému apod. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 205-227).
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4 RIZENIi PROJEKTU POMOCI DMAIC

DMAIC je nastrojem slouzicim k pomoci pii vedeni zlepSovacich projektd. Pochazi
z nastroji Six Sigma. DMAIC je zkratka slozena ze slov Define, Measure, Analyze,

Improve a Control. Tato slova zastfeSuji zaméteni jednotlivych fazi projektu. V tabulce

(Tab. 2) jsou shrnuty cile jednotlivych fazi DMAIC projektu.

Tab. 2. Cile fazi DMAIC (Svozilovd, 2011, s. 90)

Definovani Méreni Analyza ZlepSovani Rizeni
e porozuméni | ® shromazdéni | e analyza e sestaveni e implementace a
problému a potencidlnich | namétenych navrhu feseni predani feSeni
kvantifikace | problému udaju e vypracovani e vypracovani
cilti e navrzeni e sestaveni  a | cilového proces- | planu fizeni
e vymezeni planu méteni | ovéteni niho modelu procesu
rozsahu pro- | e sestaveni hypotéz e formulace e sestaveni
jektu pracovnich ¢ hodnoceni ak¢éniho planu nastroju a indika-
e alokace definic procesnich e identifikace tord fizeni
zdroja hledanych odchylek moznych rizik e sledovani a
e sestaveni udajii e stanoveni e nikladové ana- | udrzovani vykon-
ak¢éniho planu | e navrh nejdilezitéjSich | 1yzy a testovani | nosti
e ustanoveni | nastroji pricin e sestaveni im- | ® predani do pro-
komunika¢- | méfeni problému plementa¢niho | vozu
nich potieb e sbér a hodno- | e kvantifikace | planu zmén e shromazd’ovani
e definice roli | ceni dat ptilezitosti pro podklada pro
a odpovéd- e ustaveni zlepSovani soustavné zlepSo-
nosti vstupni procesu vani
e porozuméni | zakladny
soucasnému meéteni
procesu
Definovani

Prvni faze se snazi porozumét nedostatku, ktery je potieba zlepsit. Hlavnim tcelem faze je
detailni popsani feSené¢ho problému, detailni vymezeni rozsahu feSeni a jasné definovany cil
projektu. Déle jsou zjistovany zdrojové moznosti, vymezuji se lidské zdroje tymu a pfidéluji
se jednotlivé tymové role. Ujasiiuje se, jaké metody budou pii zpracovani projektu
vyuzivany. V zavérecné fazi etapy je slozen ¢asovy harmonogram a celkovy plan projektu.

Typické otazky, které prvni faze fesi, jsou nasledujici (Svozilova, 2011, s. 90-93).

o Jaky je soucasny problem, ktery mame vyresit?

o Jaké jsou cile, ceho ma byt dosazeno, jaka jsou kritéria uspéchu?
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o Jakymi procesy se budeme zabyvat? Jaké jsou jejich hranice? Na ¢em jsou zavislé
a jaké procesy naopak zavisi na jejich vysledcich nebo prubéhu?
o Jaky je plan projektu a jaké zdroje budou na jeho realizaci potieba? (Svozilova,

2011, s. 93)“

Méreni

Dalsi faze se zamétuje na ziskavani udaji o chovani soucasného procesu, vymezeného
v predchozi fazi. Soucasti je pfesn¢ definovany postup meéfeni a postup systematické
budouci kontroly méfeni, aby bylo v budoucich kontrolnich méfeni postupovano stejné
a vysledky vSech méfeni byly srovnatelné. Tedy jakysi navod, v jakych mistech méfit, ¢im
meéfit, jak méfit a v jaké presnosti meftit. K efektni ¢innosti dalSich fazi projektu je potiebné
znat presny aktudlni stav procesu. Je nutnosti aktudlni stav procesu podlozit fakty, na kterych
bude v dalSich fazich stavéno. Je dobré zaméfit se na jasnou kvantifikaci daného problému,

jelikoz ptesné kvantifikované znaky se v budoucich fazich ptesnéji hodnoti a porovnévaji

(Svozilova, 2011, s. 93-96).
Analyza

Hlavni naplni této ¢asti projektu je vyhodnoceni namétfenych hodnot a porovnani je
s hodnotami cilovymi. Hledaji se trendy v ¢asovych fadach a také se vyhodnocuji odchylky
v problematickych procesech, zda se jedna o nahodilé udalosti nebo se problém opakované
vyskytuje. Vyuziva se fady statistickych, matematickych, ale i grafickych néstroji. Casté je
uziti diagrami k zjiSténi vychozich Gvah u potencidlnich problému. Je-li vytvofen seznam
potencidlnich problémi a tyto problémy jsou podlozeny analyzami, vyuziva se metod
jsou ucinné metody jako sestavovani Ishikawa diagramti, diagramy pro tfidéni a sdruZovani
napadi nebo také analytické otdzky pétkrat pro¢. V posledni fad¢ je tteba vyttidit problémy.
Analyza nasla fadu problému, je tedy vhodné setfidit je dle rozsahu a vybrat ty, na které je
potieba se zaméftit v dalsi fazi projektu. K ur€eni problémi, které je potieba vybrat, se Casto

vyuziva Paretova pravidla (Svozilova, 2011, s. 96-100).

ZlepSovani

V této Casti je zfeymé, na ktery problém se bude podnik zamétovat. Je znadmo, Ze problém je
opakujici se a nejednd se o ndhodny vykyv. Jednd se o kreativni ¢ast projektu, kdy jsou
navrhovany nové postupy, nové technologické feSeni, reorganizace procesu, noveé

ptrerozdéleni lidskych zdroju apod. Stava se, Ze problémy miZou mit desitky rznych feseni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

V tomto piipadé je zvoleno to, které je celkové nejvyhodnéjsi. ReSeni se budou
pravdépodobné lisit ve slozitosti technické implementace, v naro¢nosti na dlouhodobé
udrzeni nebo na narocnost z hlediska zdrojii. Navrhuji se testovaci kritéria pro porovnani
navrhovanych feSeni. ReSeni, které ptinasi nejlepsi uzitek, miZe s sebou nést obrovské
naklady, coz ve findle nemusi pfinést pozadovany efekt. Urcité mantinely pro rozhodovéni
jsou jiz nastaveny v prvni fazi. Muze se také stat, Ze na dany problém neni nalezeno zadné
vhodné feseni. Procesni svét je tak rozmanity a kazdy problém tak specificky, ze zlepSovaci
proces se nemusi vzdy setkat s absolutnimi vysledky. V takovém piipadé se prechazi dal
a jde se hledat feseni jiného podobné zavazného problému (Svozilova, 2011, s. 100-103).
Rizeni

Inovace je jiZ zavedena, dale je nutné postarat se, aby byla dodrZzovéana. Systém ma tendenci
tlacit zpatky skoro tak, jak je na né€j tlaceno. Proto jakdkoliv zména bude systémem odmitana
a systém se bude snazit vratit do starych koleji. V této fazi je snahou systém pfipravit pro
integraci inovace a pro jeji dlouhodobé pfijeti. Systém se da stimulovat motiva¢nimi
programy, tréninkovymi metodami, opera¢nimi nafizenimi a jinymi manazerskymi
metodami. Jeden z nastroji implementace zlepSeni je i zakofenén v normé ISO 9000, ktera
je vdnes$ni dob¢ integrovana v drtivé Casti spoleCnosti. Tato faze neni jiz o kreativité
a impulsivnim vymysleni napadi, ale o vytrvalostnim dodrzovani stanovenych vylepseni
a kontrole. Bez této faze by se mohlo stat, Ze veSkerd ptredchozi prace by pfisla po par
tydnech vnivec, jelikoZ by systém najel do svych starych zajetych koleji. Inovovany proces
se upevni vsystému vytvoienim standardu, vytvofenim novych dokumentaci.
Samoziejmosti by také mély byt tréninkové plany, aby se pracovniktim dostaly nové inovace
nejen z dokumentt, ale i pfimo z praktickych ukazek pod kazi. Vhodné je i vysvétleni
inovace v komplexnim méfitku, aby systém 1épe pochopil, pro¢ pravé toto vylepSeni se
uplatiiuje a co celému systému piinese. Vhodné je vyuziti RIPRAN (Risk projekt analysis)
k vyhledani mozZnych rizik a nasledné prevenci proti zjiSténym  rizikim

(Svozilova, 2011, s. 103-109).
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5 DEFINOVANI CILU POMOCI SMART

Metoda SMART je vyuzivana k jasnému urCeni cile projektu. Nazev SMART odkazuje

na anglicka slova Specific, Measurable, Accepted, Realistic a Timed.

e . S—Specific (specificky) - cil musi byt definovan presné. Cim presnéji je definovan,
tim snadnéji se bude plnit a hlavné predejde se moznym nedorozumenim. Co je
zirejmé pro jednoho, nemusi byt vitbec ziejmé pro druhého.

o M — Measurable (méritelny) - spinéni cile musi byt mozné zmérit. Mérenim se rozumi
posouzeni, do jake miry bylo cile dosazeno. Parametry méreni by mélo byt mozné
zmérit exaktné (rozméry, vaha, mnozstvi, vlastnosti, apod.).

o A — Accepted (akceptovany) - cil musi byt akceptovany odpovédnou osobou. Bez
akceptace, prijeti cile za své, se vzdy najde néco ,,zajimavéjsiho “ na praci.

® R — Realistic (redlny) - cil musi byt redlny. Musi byt mozné ho splnit v realném case,
musi byt k dispozici prislusné ndstroje a znalosti, apod. Nemd cenu stanovovat
nedosazitelné cile.

o T — Timed (casové ohraniceny) - cil musi mit dany termin. Pokud neni stanoven

termin, splnéni se bude odkladat ,az bude cas”, coz nebude nikdy

(Prukner, 2014, s. 2).“
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6 RISK PROJEKT ANALYSIS (RIPRAN)

Metoda slouzici k analyze projektovych rizik vznikla na VUT v Brné€ tamnim pracovnikem
Ustavu automatizace a informatiky B. Lackem v roce 2000. V té dobé se zabyval analyzou
rizik pfi vyvoji automatizacnich systémi. Casem se ukézalo, Ze metoda po drobnych
modifikacich je vyuzitelnd pro Sirokou $kalu projektt i pro analyzu neprojektovych rizik.
Proto se autor rozhodl zatadit metodu do vyukovych plani. V CR byl tento druh analyzy
pomérné novy, proto byl autor pozadan o externi pfednaseni problematiky fizeni projektt.
V roce 2005 metodu opét modifikoval na 2. verzi. Dalsi modifikace probéhla o Ctyfi roky
pozdgji na verzi 3. Aktualné se vyuZiva verze 3.5, ktera je i soucasti normy CSN EN 62 198
Management rizik projektu — Smérnice pro pouziti ze zafi roku 2014. Autor pocita s dalSim
vyvojem a jiz ted’ planuje, Ze dalsi verze by méla vyuzit pocitaové podpory a uméla by
vyhodnocovat rizika i za pomoci tzv. fuzzy mnozin. V roce 2015 autor pievedl ochrannou
znamku RIPRAN na Akademické centrum studentskych aktivit, kterda od roku 2016
provozuje oficidlni webové stranky www.ripran.eu. (RIPRAN - Metoda pro analyzu

projektovych rizik, 2019).

Cela analyza se sklada z nékolika fazi, které jsou koncipovany jako procesy, které na sebe

navazuji.

6.1 Priprava analyzy rizik

V prvni fazi se seskupuje vse potiebné k provedeni analyzy. Tedy formulate, zakladni popis
rizika a dal$i informace vztahujici se k analyze rizik. Vypracovéava se ¢asovy plan postupu
provedeni analyzy rizik. Déle se vytvaii tym pro provadéni analyzy. Sepisuje se kontrolni
seznam a zajist'uji se potiebné podklady (RIPRAN - Metoda pro analyzu projektovych rizik,
2019).

6.2 Identifikace rizika

Cilem této faze je nalezeni hrozeb a scénafti. Idedlni je provadét tuto fazi ve forme
workshopu. Tedy je vhodné, aby se sesla cela pracovni skupina. V prvni fadé¢ je tfeba se
ujistit, jestli veSkera vstupni data jsou kompletni. Déle sezndmit tym s pravidly RIPRAN
a proskolit tym o nélezitostech feSené¢ho projektu. Poté se zacind pracovat na samotném

vystupnim seznamu, ktery cCasto je formou tabulky. V tabulce se nachazi Ctyfi zakladni
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sloupce a to potradové c¢islo, hrozba, scénaf a poznamky. Hrozbou je mysSlen projev
konkrétniho rizika, napt. nastane elektricky zkrat. Scénaf je pak dasledkem hrozby, tedy
kdyz nastane elektricky zkrat, vznikne pozar. Vztah tedy mezi hrozbou a scénarem je pticina
a disledek. Cely tym se tedy snazi vyplnit co nejvice fadka do rizikové tabulky. Muze se
postupovat bud’ tak, ze se hledaji hrozby a pak se k nim vymysli scénare, nebo naopak se ke
scénaiim hledaji hrozby. Pravidlem je, Ze ke kazdé hrozb¢ se hleda co nejvice vyznamnych
scénaru. Pokud je tym presvédcen, ze ma seznam Uplny, doporucuje se seznam piedat jinému
tymu, ktery zkontroluje jeho uplnost (RIPRAN - Metoda pro analyzu projektovych rizik,
2019).

6.3 Kvantifikace rizika

V této fazi se rozsifuje tabulka o dalsi tfi sloupce, a to o sloupce pravdépodobnost, dopad na
projekt a hodnota rizika. Dalsi dilezitym bodem je rozhodnuti, zda se bude pravdépodobnost
a dopad presn¢ kvantifikovat nebo zda se vyuzije né&jaké predem urcené klasifikacni
stupnice. Na oficialni strankach www.ripran.cz jsou k dispozici tfi druhy takovych stupnic.
Prvni je soustava 2 x 2 x 2, ktera je urcend pro ptibliznou analyzu rizik. Déle 3 x 3 x 3, ktera
je vhodna i pro hard projekty s nedostate¢nymi statistickymi podklady. Posledni moznosti
je 5 x 5 x5, ktera je vhodnd zejména pro hard projekty s podlozenymi statistickymi
informacemi. Tedy jakysi univerzalni model je soustava 3 x 3 x 3. Kompletni tabulky pro
toto hodnoceni jsou soucasti pfilohy (P I.) této prace. Pfi ur€eni vySe pravdépodobnosti
a dopadu na projekt se zjiSt'uje hodnota rizika tak, Ze se pravdépodobnost a dopad na projekt
mezi sebou vyndsobi. Vysledny seznam se podrobuje analyze. Vysledkem analyzy jsou

nasledujici tii seznamy.

e |, Seznam téch pripadii, kdy vysoka pravdepodobnost scénadre a vyznamnd ztrata nds
nuti doplnit tyto pripady primo do planu projektu, protoze je nemiizeme ponechat
nahode, ale musime je ucinit soucasti projektu.

o Seznam tech pripadu, které pro svoji nizkou pravdépodobnost a zanedbatelnou ztratu
je mozno prenechat na operativni zasahy v prubehu implementace projektu. Tyto
pripady musi mit hodnotu rizika mensi nez je pripustna hodnota akceptovatelného
rizika.

o Zbyvajici cast, ktera ziistala pro ndsledné vypracovani ndavrhit na snizeni rizika

(RIPRAN - Metoda pro analyzu projektovych rizik, 2019).
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6.4 Odezva na riziko

Vzhledem k ptfedchozi kvantifikaci se fesi v této fazi tieti vystupni seznam. Pro kazdou
polozku seznamu se hleda zplsob sniZeni rizika na pfijatelnou uroven. Autor metody
inspiruje k feSeni nasledujicimi principy opatieni Castych rizik.
e Alternativni reSeni
Princip opatreni: nalézt reseni, které riziko neobsahuje.
e Likvidace zdroje hrozby
Princip opatreni: likvidovat hrozbu drive, nez mize zacit pusobit.
e Ochrana pred hrozbou
Princip opatreni: ochranime se pred hrozbou, aby jeji piisobeni melo mensi negativni
nasledky.
e  Modifikace scéndre
Princip opatreni: snazime se ovlivnit scéndr tak, aby mél priznivéjsi priibéh.
e Mobilizace rezerv
Princip opatreni: vytvorime si rezervy na pokryti dopadii pripadnych rizik.
e SniZeni pravdépodobnosti vyskytu scéndre
Princip opatreni: snazime se ovlivnit pravdépodobnost scéndre.
o SniZeni velikosti Skody
Princip opatreni: snazime se sniZit dopad scénare.
e Preneseni rizika
Princip opatreni: prenést riziko na jiny subjekt.
e Rozdéleni rizika
Princip opatreni: sniZit hodnotu rizika jejim rozdélenim (RIPRAN - Metoda pro
analyzu projektovych rizik, 2019).

Pomoci ptfedchozich i jinych opatfeni se tym snazi zformulovat feSeni pro pfijeti rizik
na akceptovatelnou uroven. Pro ptehlednost se sestavuje dalsi tabulka, jejiz sloupce jsou
nasledujici: pofadové Cislo, navrhy na opatieni, nova hodnota rizika, ndklady na opatieni,
zodpovédnost pro zajiiténi, poznamka — (hodnota pfileZitosti). Resici tym analyzuje, jestli
nejsou rizika zdivodnitelnd i n€jakym piinosem neboli moznou pfileZitosti. Pokud ano, je
vhodné tuto ptilezitost vycislit. Pokud hodnota pfilezitosti bude zna¢né pfevysSovat hodnotu
rizika, je na zvazeni, zda ve findle riziko nevyhodnotit jako akceptovatelné. Po vyteSeni

vSech polozek se tym ujiSt'uje, zda néktera rizika nebyla ndhodou vynechéana. Poté se provadi
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kontrola, zda navrhovana feSeni jsou realizovatelnd jak z pohledu organiza¢niho, tak

z pohledu nakladi (RIPRAN - Metoda pro analyzu projektovych rizik, 2019).

6.5 Celkové hodnoceni rizika

V zavérecné tazi se vyhodnocuji celkova rizika projektu. Ovéiuje se, zda jsou vSechna rizika
projektu na pfijatelné trovni a zda souhrnna Uroven rizika celého projektu je imérna
k celkové planované hodnoté projektu. Tym dle stanovenych kritérii ohodnoti projekt
ve stupni arovni celého rizika: nizka, nominalni, vysoka nebo katastroficka. Zadné riziko
projektu by nemélo ptrekrocit akceptovatelnou hodnotu. Tuto hodnotu by méla mit firma
nastavenou ve svém systému integrovaného managementu rizik. Pokud nastane situace, kdy
projekt zistava na katastrofické urovni rizika, je tieba zvazit i ukonceni celého projektu nebo
problém eskalovat na vyssi Urovenl fizeni podobné jako pii vysoké hodnoté rizika.
Tyto pifipady se nejdiive projednavaji s garantem projektu (RIPRAN - Metoda pro analyzu
projektovych rizik, 2019).

6.6 Zavér analyzy

Zavérem analyzy je kompletni uzaviend dokumentace celého postupu analyzy vcetné
zavereCné zpravy. Zprava obsahuje 1 datum ukonceni analyzy a datum revize (platnosti)
analyzy. V zavéru jsou rozebrany vSechny polozky seznamu rizik. Je tfeba brat v potaz, Ze
celd analyza se vztahovala k urc¢itym situacim a ur¢itému obdobi, tyto podminky se mohou
po dobu projektu znaéné meénit. Z toho vyplyva, Ze platnost RIPRAN analyzy neni
neomezend (RIPRAN - Metoda pro analyzu projektovych rizik, 2019).
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7 ISHIKAWA DIAGRAM

Ishikawa diagram, téz znamy jako rybi kost, je diagram stromeckového tvaru vyuzivany

k identifikaci pfiCin problému. Na hlavni ose je zobrazen problém a jednotlivé mensi vétve

pfedstavuji pfi¢iny problému, na nich mensi vétvicky pficiny pficin atd. To umoziuje

problém graficky znézornit a znazornit i jednotlivé souvislosti pficin. Diagram se doporucuje

pripravovat v tymu. Postup skladani diagramu Ize shrnout do nésledujicich krokd.

1.
2.

Vyobrazeni problému na hlavni ose.

Doplnéni vedlejsich os zakoncenych popisy obecnych pficin.

K osam obecnych pficin se dopliuji dalsi Sipky, coz jsou odpovédi na otazku ,,Pro¢?
u danych pficin. I tyto pod pficiny je mozno déle otazkami ,,Proc¢?* déle rozebrat.
Vybér stézejnich pticin problémi a jejich zvyraznéni v diagramu.

Navrzeni feSeni na odstranéni stézejnich pficin.

(Bauer, 2012, s. 190-191)
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Obr. 5. Priklad Ishikawa diagramu (Bauer, 2012, s. 191)
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8 UROVNE UDRZBY

Udrzba se rozdéluje dle TPM (totalné produktivni udrzba) na &étyfi urovné: Udrzba

po poruse, preventivni udrzba, produktivni tidrzba a TPM.

UdrZba po poruse je zakladni arovni. Jak z ndzvu vyplyva, stroj na této urovni tdrzby je
ptehlizen do doby, nez se na ném néco poroucha a je potfebna oprava. Tato strategie se mize
v pocateCnich fazich provozu stroje zdat levnéjsi, ovSem v prubéhu pouzivani stroje
se zvySuje riziko nespolehlivosti a pii vzniklé poruSe vznikaji vyssi naklady na opravu,

a tim se provoz zna¢n¢ prodraZzi.

Na trovni preventivni udrzby jsou zavedeny pravidelné kontroly a servisni intervaly stroje.

To zajist'uje vetsi spolehlivost stroje a také prodluzuje jeho Zivotnost.

V ptipadé produktivni udrzby se intervaly oprav a kontrol ptizplisobuji planim vyroby.
Opatifenimi se zmensuji ¢asy potifebné pro provadéni oprav a kontrol. Produktivni uroven je

udrzby a ¢asového planu vyroby.

Pomyslnou vrcholovou urovni je TPM, kterd do problematiky tdrzby ptidava samotné
operatory. Hlavni mys$lenkou je, ze operator, ktery denné pouziva samotny stroj, muze
nejlépe odhadnout jeho stav, jeho zmény chovani, vyhodnotit odchylky oproti standardu.
Zna také velice dobfe princip fungovani stroje, protoZze na ném denné pracuje. K tomu je
zajiSténo, aby byl pravidelné o stroji proSkolovan a aby mél zakladni technické znalosti.

Pti téchto vychodiscich je si schopen zakladni jednoduché opravy provadét sam a pii

wevr

TPM Produktivni Preventivni Udrzba po
udrzba udrzba poruse

T o o ©

poruse

Periodicka . . .

prevence

Technicka . . .

diagnostika

Optimalizace . .

naklada '

VyuZiti .

operator

Obr. 6. Prehled stupmii udrzby (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 41)
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9 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizuélni management pomaha k redukci informacniho Sumu. Pomaha k efektivnéjSimu
prenosu informaci. Myslenkou §tihl€ vyroby je princip samofizeni. K efektivnimu fizeni je
pottebna aktualnost a dostupnost informaci. Moderni doba se snazi vytlacit klasické vizualni
prvky jako manudly, nésténky nebo pladnovaci kalendafe a snazi se je nahradit pocitaci.
Pocitae jsou skvélym prostftedkem pro zefektivnéni prace, existuje fada podpiirnych
softwarQ pro fizeni vyroby, ovSem n¢kdy se stava, ze v takové velké zaplave informaci se
lidé mazou ztracet ¢i zpomalovat. Je tedy vhodné volit jisty kompromis. Dulezité informace,
jako jsou mési¢ni cile, planovaci tabule ¢i aktualni pokyny pro dany proces je lepsi zachovat
fyzicky. Pti provadéni udrzby se bude 1épe operator orientovat v tist€né verzi, kde pretoci
stranku nebo si dokument ptfenese napf. k zadni strané stroje, nez aby se proklikaval
na pocitaci a neustale se vracel k obrazovce. Aktudlni stav procesu, vytizenost stroje,
aktualni udaje o vyrob¢ je vyhodné&jsi zobrazovat za podpory pocitace. OvSem nezobrazovat
surova data na malych obrazovkach. Idealni je zobrazeni na velkych obrazovkach, at” jsou
data viditelnd 1 z vétSi vzdalenosti a miZou byt sledovana vicero lidmi. Software
prizptisoben tak, aby zobrazoval aktudlni hodnoty a hlavné jen ty potfebné. Zobrazovani
nepotitebnych hodnot jen zvysuje informacni Sum. Zobrazovat informace v jasné zietelné
grafice. Naptiklad hodnoty mimo normu ukazovat cervené s problikdvanim, naopak hodnoty
v normé& zobrazovat zelené¢ a hodnoty blizko kritické hranice oranzové. Déle pomoci
pocitaci jdou velice prehledné prezentovat grafy vyvoje vyroby, velikosti produkce, stavu
kvality. Rozhodné je lepsi feSeni vice obrazovek se stalymi udaji, nez jedna, kde se budou

udaje postupné stiidat (Dennis, 2016, s. 42-43).
1. Urovei — Zakladni informace

Zékladni urovni jsou jednoduché znacky s ptikazy nebo zakazy. Jedna se tedy o zékladni
informacni tabule. Tyto tabule davaji manazerim velkou vyhodu v obvinovani zaméstnanci
ve smyslu ,,Vzdyt’ to tam méate zobrazené, Ze se to nesmi délat®. Nedostatkem této tirovné je
tedy fakt, Ze jsou sice informace dobie viditelné, ale bez hlubsiho pochopeni se ¢asto

ignoruji (Dennis, 2016, s. 43).
2. Uroveii — Ménici véci ¢lovéka zaujmou

Clovék si diive vSimne méniciho podmétu nez statického. Piikladem mize byt svitici
semafor, ktery upozoriiuje Cervenou na stani a zelenou ukazuje moZnost jet. V roviné

podniku mtize byt ptikladem taktéz semafor. V ramci Jidoky se takovy semafor oznacuje
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jako Andon. Andon je semaforem jednotlivych strojii. Standardné zobrazuje Ctyfi stavy.
Kdyz sviti zelen€, probihd vyroba bez komplikaci. Oranzova barva signalizuje setizovani
stroje. Bila barva zna¢i planovanou odstavku. Cervena barva, nejéastéji i za zvukového

doprovodu, naznacuje poruchu stroje (Dennis, 2016, s. 43).
3. Uroveii — Standardizované chovani

Tteti uroven se prolina s principy 5S. Uklizené pracoviste, kde véci maji své jasné vyznacené
misto, miize byt i ndstrojem kontroly. Piikladem miize byt pooperacni kontrola chirurga, kdy
sestry kontroluji stll s nastroji, zda jsou vSechny nastroje po operaci na misté, ¢imz se
ujist'uji, ze nezistaly nékteré néstroje v pacientovi. V podniku pfi job-rotation zaméstnanci
prechazeji na jiné prace, bez obav ztoho, ze by dohledavali nafadi. Pokud je hledan
sefizovaC a je evidentni Ze¢ mu chybi na jeho pracovnim stole momentovy Klic,
pravdépodobné prave provadi pravidelny audit. Dal§im ptikladem v priimyslovém podniku,
kde je dulezité, aby byli pracovnici potiebné elektricky uzemnéni, piimo pied vstupem na
pracovisté je umistén podavac s potfebnymi pomuickami tak, aby neSly piehlédnout.

(Dennis, 2016, s. 43-44)
4. Uroveii — Zabranéni vzniku chybu

Na nejvyssi Grovni je pracovisté piipravené v takové formég, Ze neni mozné udélat chybu.
V primyslovém inzenyrstvi je zndm pojem Poka-yoke. Tato metoda se pouziva pro prevenci
lidskych chyb na pracovisti. Vyuziva se nejcastéji mechanickych nebo elektronickych
opatfeni. Napfiklad otvor pro vkladani rozpracovaného vyrobku je pfesné takovy, aby tam
nesel vlozit jiny materidl nebo jinak, neZ je vyzadovano. Dal§im ptikladem je stroj, ktery se
nezapne, pokud v ném mé pracovnik ruce nebo pokud nejsou na polotovaru umistény
vSechny potfebné soucastky. Mnoha zatfizeni maji ¢idla provoznich kapalin, proto nejdou
zapnout, dokud nejsou vSechny provozni kapaliny na ptedepsané hodnoté, aby se predeslo
zniCeni stroje. V béZném Zivoté je mozno tato opatfeni vidét u Cerpacich stanic, kdy
do automobilu spalujiciho benzin téZko zastrCite tankovaci pistoli s motorovou naftou,
protoze hrdlo benzinové nadrze je uzsi nez koncovka naftové tankovaci pistole (Dennis,

2016, 5. 44).
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10 PRINCIP 5S

Prvni kroky 58 se datuji k 16. stoleti do oblasti Benatek, kde se snazili optimalizovat vyrobu
lodi. V té dobé dokazali zkratit ¢as nutny k postaveni lodi na nékolik hodin. Cas konkurence
se ovSem pohyboval v tadu nékolika tydni. Jejich hlavni vyhodou byla standardizace
pracoviSté. Pracovnici méli materidl nachystany pfesné¢ na misté, také néradi bylo
vyskladané na vyhrazeném misté a navic vSichni pracovnici méli jednotny pfesny postup,
ktery naprosto dodrzovali. S pojmem 58S jak jej znam dnes, pfiSel Taichi Ono v ramci Toyota
po druhé svétové valce v Japonsku. Zanedlouho se metoda rozsifila jak na americky
kontinent, tak i na evropsky. Metoda je pomyslnym zakladem §tihlého uvazovéni a zamétuje
se na odstranéni nepotiebnych véci standardizovanym uspotadanim ndstroji a udrzovanim
Cistoty pracovniho mista, naradi i strojii. Nazev metody odkazuje na pét japonskych slov

(Burieta, 2013, s. 20-23).

Separovat Systematizovat Stale istit Standardizovat
“Seir” “Seiton” “Seiso” “Seiketsu”

Sebadisciplinovanost
“Shitsuke”

Obr. 7. Pet krokii pri 5S (Burieta, 2013, s. 22)

Seiri

Volné¢ se do Cestiny pieklada jako ,,tfidit“. V prvnim kroku se odstraiuji jak z vyrobnich, tak
administrativnich pracovist’ véci, které nejsou v ramci operaci pottebné. V prvnim kroku se
Casto nardzi na pfirozenou lidskou vlastnost kupeni véci, Casta je domnénka, Ze 1 kdyZ véci
nepotiebuji sice ted, nékdy v budoucnu najdou vyuziti. Toto paradigma zpusobuje
hromadéni zasob, nepottebnych zafizeni a brzdi kazdodenni Cinnosti, jelikoZ potfebny
nastroj je mezi kopou nepotfebnych nastroji slozitéjsi nalézt (5S pro operatory, 2009,
s. 13-14).

Je zapotiebi lidem vysvétlit, Ze véci, které se v dlouhodobém horizontu nevyuziji, neni $koda
vyhodit. Ukézat jim, Ze dlivodem je piehlednéjsi pracovisté. Pfehlednéjsi pracovisté pfinese

pfijemnéjsi pracovni podminky a vyssi efektivitu prace. Déle je 1 vhodné zaméfit se na
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velikosti ndkupt tak, aby zabezpelily plynulou vyrobu, ale aby zbytecné nezabiraly
skladovaci prostory. Voli se jednoducha kritéria pro tfidéni, viz nasledujici tabulka (Tab. 3).
Seiri tedy vede k zjednoduSeni pracovnich uloh a k efektivnéjSimu vyuziti pracovniho

prostoru (Burieta, 2013, s. 26-27).

Tab. 3. Priority trident (Burieta, 2013, 5. 27)

Priorita Cetnost uZiti Skladovani
nizka méné nez jednou/rok odstranit
nekolikrat za rok vzdaleny sklad
co 2-6 mésict na diln¢
sttedni co mesic blizko mista pouziti
co tyden v dohledu
, co den na pracovisté
vysoka . 1«
co hodinu na stole, pfi sobé
Seiton

Preklada se jako nastaveni potfadku nebo systematizace. Tento krok pfimo navazuje na
predchozi. Nyni jsou tedy k dispozici jen potfebné druhy naradi a je zapotiebi je piesné
oznacit a ptesné jim urcit odkladaci misto, tak aby kazdému bylo jasné, kde je najit a kam je

vratit (5S pro operatory, 2009, s. 15).

Skladisté ¢é. 13 |
- - - i .
s pripravky a nastroji (Qznateni mista skiadisig)
N

(_Smek s oznadenim
Cisla nastroje)

Obr. 8. Priklad nastaveni poradku (5S pro operatory,
2009, s. 15)
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Neni to jen o nafadi. Je to i o systematizaci celého pracoviits. Casto se vyuZivaji principy
vizudlni managementu. Vizualizace slouzi k lepsi orientaci na pracovisti, ke kontrole,
k popisu pracovnich pozic ¢i pracovnich postupti. Toto celé podporuje samoiizeni,
samokontrolu a aktualni stav pracovisté. Barevné se odliSuji zaklddaci mista pro jednotlivé
druhy materialt a pro umisténi stroji. Déle se taky barevné znaci cesty toku materidlu nebo

ostatnich pfistupt (Burieta, 2013, s. 30-34).
Seiso

V cestiné jako udrzovat v Cistoté. V praxi to znamena pravidelné uklidy podlahy, pravidelné
CiSténi strojii a celkové pravidelné udrzovani pracovisté v Cistoté. Hledaji se zpisoby, jak
zabranit hromadéni $piny, prachu a jiného odpadu na pracovistich pii nenavySovani dalSich
vétSich ndkladi. Proto se uklid €asto spojuje s pravidelnou tdrzbou a kazdy pracovnik si
tedy hledi svého pracoviste, aby bylo neustdle v naprosté Cistote. V dneSni dobé se spojuje
ve vyrobnich podnicich uroveii &istoty pracovi§té s Grovni kvality produkce. Cistota také
zajisti udrzbaitm rychlej$i a jednodusSeji odhaleni zavady na strojich, jako jsou rdzné
netésnosti, uniky kapalin, piehfivani, ndmahy materidlti apod. (5S pro operatory, 2009,

s. 15).
Seiketsu

Hlavnim ucelem tohoto kroku je, aby vSechny aktivity souvisejici s udrZzenim potadku na
pracovistich se standardizovaly. Jelikoz standardizované ukoly jsou provadény se stejnymi
pravidly, tedy stejnym zptsobem, ve stejné délce trvani, v pravidelnych intervalech a hlavné
tedy se stejnymi vysledky. Ve standardu 1ze nalézt, jak a kdy pti uklidech postupovat, popis
jednotlivého rozmisténi nastroju a dalsi popisy, které souvisi s danym pracovistém (Burieta,

2010, s. 37-38).
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STANDARD PRACOVISKA Pracovisko: PILENIE
| Stredisko: CNC | | Eislo: 124 55 | | List: 1/5 |
= 5 —
‘ P.& ‘ €o treba &istit ‘ Ako &stif Pomdcky Ako Easto ‘ Zodpov. ‘ Eas ‘
1. | Pilasas1az/1,p | Ofukovanie pilin Vzduchové pidtol Potas zm Obsluha
. * z pracovného priestoru P eny
Ofikat od pilin, utrief Vzduchova pitol, " ;

2. .
Pila SAS 142/1,2 handrou vodiace Easti handra Na konci zmeny | Obsluha | 10 min
Zachytavacie Vysypat do kontajnera i i

3. ndoby na piliny Na koncizmeny | Obsluha | 3 min.

. Utrietf handrou, Handra, metla, lopata, . .
‘ 4. | Pracovny stél ‘ samiest okolo stola sapon&t, prafok Na konci zmeny | Obsluha | 3 min.
| Vlypracoval: Jan Burieta | | Schvilil: Vedddi strediska | | Platnost od: 30. 4. 2010 ‘

Obr. 9. Ukdzka standardu pracovisté (Burieta, 2010, s. 2)

Shitsuke

Jak Ize vidét na obrazku (Obr. 5.), poslednim krokem ke zvladnuti 5S je sebedisciplina, ktera

uzce souvisi se vSemi Ctyfmi piredchazejicimi kroky. Paty krok je vlastné takovym zavazkem

k tomu, Ze 1 po skon¢eni projektu se budou neustale dodrZzovat v§echna pravidla 5S a celkové

se 5S dostane pracovnikim pod kazi. V budoucnu se zanevie na Spatné navyky, které

souvisely s nepotadkem a nadbytkem véci, a budou se budovat nové stihlé efektivni navyky.

Proto, aby se tyto nové navyky rozvijely a dodrzovaly se nastavené standardy, je nutnym

krokem zavedeni pravidelné kontroly (Burieta, 2013, s. 39-44).
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II. PRAKTICKA CAST
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11 SEZNAMENI S PODNIKEM

CIE Unitools Press, a.s. patii k mezinarodni skupin¢ CIE Automotive. Prvni zminky o CIE
Corporation Industrial Egana. Své aktudlni jméno CIE Automotive pfevzala az v roce 2002,
kdy se spojila s korporaci GSB Automotive. Od roku 1996 spole¢nost ptesla na partnersky
obchodni model, kterého se drzi dodnes. V dnesni dobé patii do CIE Automotive kolem
60 dcetinych spolecnosti, které jsou rozmistény v riznych ¢astich svéta a zaméstnavaji skoro
23 tisic zaméstnanct. Historie rozSifovani CIE Automotive je zobrazena na obrazku
(Obr. 10), ktery je ve vétsim méfitko pro lepsi orientaci soucasti ptilohy (P V). CIE ma
bohaté zkuSenosti s fuzemi a akvizicemi, coZ vyuZiva pro svij dalsi rast. CIE Automotive
se snazila v minulosti hlavné ve svych podnicich zaméfit na oblasti v lisovani, svafovani,
obrabéni, tvarovani a barveni, ¢imz chtéla dosahnout sobéstacnosti jednotlivych partnera.
Dnesnim trendem jsou spiSe multi-technologické parky. Témito kroky se stala svétovym
hra¢em automobilového primyslu. I pies mezinarodni piesah se CIE snazi drzet
decentralizovany management a respektuje samostatnost zastfeSenych dcefinych
spole¢nosti. Na cest¢ k vyS$i produktivite¢ a dalSimu rlstu je samoziejmosti vysoka
investi¢ni disciplina do vyvoje, ktery jim nyni zajist'uje sedm dcefinych spole¢nosti. Dale se
snazi udrzovat nadstandardni vztahy se zédkazniky. Samoziejmosti je vysoky zajem firem
o spolecenskou zodpovédnost, kde naptiklad vyvoj je mimo jiné zaméfen na celkovém

zmensSeni ekologické stopy pii vyrobé automobilt ([CIE Automotive], 2019).

Creation CE imvactarmatal
INSECC e Ukabis

EHT
> n o
LN

1997 1998 1999

B Greenfield
B Acquisition
l Joint ven
B Divestitu

INSSEC-CIE

Obr. 10. Historicky vyvoj materskeé spolecnosti ([CIE Automotive], 2019)
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Celkové je tedy spolecnost CIE zamétfena hlavné na automobilovy primysl. Mezi

10 nejvétSich odbératelil patii znacky jako Reanult, Chrysler, Ford, Magna, General Motors,

Mahindra, Volkswagen, Nissan, Daimler a concern PSA. Vyrobni portfolio rozdéluji

do nasledujicich osmi typt produktii:

lisovani a modelovéani trubek — sloupky fizeni, obaly posilovaci brzd, podplrné
prostiedky baterii do elektro automobild, dily struktury automobilu,

plasty — loga, loketni opérky, vnitini dily automobild, kryty kol, kryty zrcatek, rucky
dvefi,

stieSni systémy — stfesni zaskleni, stfesni okna, stiesni stinitka,

multi-technologické produkty — vstfikovaci liSty pro benzinové a naftové motory,
olejové vany z vice materialt (plastové, ocelové, hlinikové),

kované produkty — klikové htidele, hlavové ventily, upinaci prvky, napravové
nosniky,

hlinikové produkty — skiiné: prevodovky, spojkové, vackové fizeni, odlitkové
produkty — brzdové bubny, klikové hiidele, skiiné turbodmychadel a diferenciala,
obrabéni — ndboje, EPS komponenty, pfiruby, hnaci hiidele, soucasti diferencialt

([CIE Automotive], 2019).

Pomérovy objem prodeje produktl je vyobrazen na (Obr. 11).

odlévani
hlinik Zeleza
10% 3%

kované

produkty
25%

lisovania
modelovani
trubek
obrébéni 8%
22%

Obr. 11. Prehled prodejii dle vyrobnich technologii v roce
2017 ([CIE Automotive], 2019)
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11.1 CIE Unitools Press a.s.

CIE Unitools Press a.s. se k CIE Automotive piipojil vroce 2000. Sidlo se nachazi
zalozili k CIE Unitools Press dalsi podniky a to CIE Plasty a CIE Metal. CIE Plasty pfisly
na trh v roce 2003 a zaméfuji se hlavné na plastikarské vyrobky. CIE Metal byl uveden
vroce 2005 a je zaméfen na kataforické lakovani a svafovani. CIE Unitools Press se
zaméiuje hlavné na lisovani a nytovani, ovsem casto spolupracuje praveé s CIE Metal a s CIE
Plasty, ¢imz podniku umoziuje multi-technologické zaméteni vyroby, a zvySuje tim
konkurence schopnost. VSechny tfi podniky funguji jako samotné organiza¢ni jednotky,
ovSem spojeni maji v jenom generalnim fediteli a nékolika manaZérech, kteti obsazuji vrchni
posty nékolika oddéleni. Organizacni struktura CIE Unitools Press a. s. je vyobrazena

na obrazku (Obr. 12) (Cagko, 2017, s. 50-51).

ORGANISATION STRUCTURE <

CIE Automolive

GENERAL MANAGER
Julian Arrillaga
|

| |
CIE UNITOOLS PRESS CIE METAL CZ CIE PLASTY CZ |
Michal Curylo Michal Seltenreich Inaki Bengoechea
ENGINEERING
CIE QUALITY CIE

- | KATAFORESIS JOAMAR
MAINTENANCE IJ MAINTENANCE

| ENGINEERING [ ENGINEERING

| QUALITY | QUALITY

MAINTENANCE”

q

Z. Vorobelova

PURCHASING
H. Pokorna

COMMERCIAL

LOGISTICS LOGISTICS LOGISTICS &

PRODUCTION

J. Chovanec

PRODUCTION IJ

PRODUCTION

COMMERCIAL

Obr. 12. Organizacni struktura CIE Unitools Press a. s. (Caéko,
2017, s.51)

CIE Automotive ma tfi druhy zakaznikd. Prvni jsou tzv. OEM zéakaznici, coZ jsou piimo
automobilky, které montuji dodavané dily pifimo do svych automobild. Jsou to napf.
Volkswagen, Skoda, PSA, General Motors, Renault, Volvo a dalsi. Dale uspokojuje tzv.
TIER 1 zékazniky. To jsou zdkaznici, ktefi jsou mezistupném mezi konkrétni automobilkou.
Jsou to spole¢nosti jako Bosh, TRW, Continental, Brose a dalsi. Posledni skupinou jsou
TIER 2 zéikaznici, ktefi nejsou pfimymi dodavateli automobilek, ale jsou hloubé&ji

v dodavatelském fetézci. Mezi n¢€ patii spolecnosti jako NSK, Daicel, Proseat, Nextear apod.
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Pomér prodeji nejvétsim zdkaznikim je vyobrazen na obrazku (Obr. 13.) ([CIE

Automotive], 2019).

MAHINDRA
\

GENERAL MOTORS

CATERPILLAR

MNEXTEER

€2,881.2 B

million

GKN AUTOMOTIVE

NSK

Wl aGcuAR LAND ROVER
= T
o L|

RENAULT

OTHERS: ITEKT, DAF, HONDA, MAN, BMW, SCHAEFFLER,
TESLA, THYSSEN KRUPF, AUDI, MARUTI —SUZUKI, BROSE,
HYUNDAI, KIA, OPEL, SCANIA, MAGNET] MARELLI, SKODA, QTHERS
SEAT, VOLV, and more

Obr. 13. Zdkaznici CIE Automotive ([CIE Automotive], 2019)

11.2 Vybér zarizeni pro aplikaci metody SMED

V CIE Unitools Press a. s. pfevazuje lisové zaméfend vyroba. Hlavnimi vyrobky téchto lisii
jsou brzdové komponenty, kryty posilovacu brzd, podsestavy sloupkt fizeni, dily sedacek,
strukturalni dily pro body in white, hlubokotazené dily, airbagové dily a dalsi bezpe¢nostni
dily. Pro tyto vyrobky se pouzivaji vstupni materidly ve formé¢ plechovych svitkli nebo
presnych tabuli. Mezi nejcastéjsi materialy se pouZivaji za tepla valcované plechy tloustky
1,5-5 mm, za studena valcované plechy tloustky 0,7-2 mm, vysoko pevnostni plechy
tloustky 0,4-2 mm, zarové pozinkované plechy tloustky 0,7-2 mm a hlinikové plechy
o tloustce 1,2-1,3 mm. Lisy se fadi do tii kategorii: transferové lisy, postupové lisy

a konvencni lisy. Oznaceni a jejich nomindlni sila je vyznacena v tabulce (Tab. 4).
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Tab. 4. Prehled lisii v CIE Unitools Press a. s. (CIE, 2018)

Transferové lisy Postupové lisy Konven¢ni lisy

Oznaceni | Nominalni sila | Oznaceni | Nomindlni sila| Oznaceni | Nomindlni sila

S 160 1 600 kN L 250 2 500 kN LEN 63C 630 kN

A 400 4 000 kN B 300 3 000 kN LIZUAN 75 750 kN

A 630 6 300 kN A 400 4 000 kN PYE 250 2 500 kN

A 800 8 000 kN A 630 6 300 kN LKT 250 2 500 kN

A 1000 10 000 kN F 630 6 300 kN LUD 500 5000 kN

A 1250 12 500 kN

F 1500 15 000 kN
MW 2500 25 000 kN

Dle udaji z informac¢niho systému spolecnosti bylo zjist€éno, ze nejvétsi vykyvy

v pretypovani a zaroven stroj s pomérné castym pietypovanim je transferovy lis A 630. Diky

tomuto zjiSténi se optimalizace pretypovani bude vztahovat k tomuto lisu.

11.2.1 Popis vybraného zarizeni — Arisa 630

Jak z ptedchoziho popisu firmy vyplyva, vznik a sidlo CIA Automotive se vztahuje

ke Spanélsku. Jelikoz mé4 spole¢nost dlouhodobé zkusenosti a obchodni styky, tak jeden

z takovych styki je se Spanélskou firmou Arisa. Arisa 630 je tedy transferovy lis pavodem

ze Spanélska, ktery dokaze vyvinout nominélni tlak o vysi 6 300 kN, coZ si lze predstavit

jako tlak vyvinuty zdvaZzim o hmotnosti 642 tun. Podoba stroje je vyobrazena na obrazku

(Obr. 14.).

Obr. 14. Transferovy lis Arisa 630 (vlastni zpracovani, 2019)
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K lisu je pfipojeny podavaci mechanismus plechu. Tento mechanismus je slozen z upinacich
klesti na plechovy svitek a z posunovace plechu, ktery si stroj fidi dle potieby. Pro lepsi

predstavuje je vyobrazen na obrazku (Obr. 15.).

Obr. 15. Podavac plechu stroje Arisa 630 (vilastni zpracovani, 2019)
Plech jde nejdiive do tzv. pfistfihu. Pfistfih je vyménitelny, coz zajistuje vyssi variabilitu

vyrobki. V tomto misté se stiihaji potiebné tvary plechu viz obrazek (Obr. 16.).

Obr. 16. Bocni pohled na

pristrih - (vlastni zpraco-

vani, 2019)
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Tyto vystfizené tvary piesouvaji dale transferové packy, umisténé na transferovych listach,
na dalsi stanovisté v lisu. Pocet aktivnich stanovist, coZ jsou takova, na kterych plech
dostane jinou podobu, je variabilni dle potfeby. Tato dalSi stanovi§t¢ jsou umisténa
na mobilnim stole (Obr. 17.), proto je jejich pocet omezen délkou stolu. Mobilni stoly
na sob¢ maji vyrobni formy s postupnymi segmenty. Vyhodou je, Ze na jednom stole probiha

razba a na druhém stole se miize predchystat dalsi forma.

&
i

Obr. 17. Prichystand forma na druhém mobilnim stole (vlastni zpracovani, 2019)

Tyto stoly se pak pomoci hydraulicky pohdnéného mechanismu a koleji daji pfemistovat,
a tedy i vyménovat. Firma disponuje dvéma témito stoly. Stroj je plné elektronicky ovladan,
ma bezpecnosti ¢idla, ktera zamezuji poruse formy pii Spatné umisténém plechu nebo ktera
zamezuji chodu stroje pfi pritomnosti ¢loveka, tzv. optické brany. Stroj je pln¢ automaticky
a pfi vyrobé sobéstaény. BohuZel nedisponuje technologii pro kontrolu finalniho vyrobku.
Tuto kontrolu v hrubé vizualni kontrole provadi operator pii zakladani kust na palety. Dalsi

kontrola se provadi po ur€itych vyrazenych kusech na kontrolnim stanovisti.
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11.2.2 Popis vybranych referenci pro pietypovani

Prace je zaméfena na pietypovani stroje Arisa 630 na referenci 0 204 795 81(1-4). Jedna se
Castou zakazku pro firmu BOSH. Tyto reference vyuzivaji podobnou formu liSici se jen
v jednom bloku, kdy se vysledné vyrobky od sebe 1isi v poCtu a umisténi vyrazenych

dér - viz obrazek (Obr. 18.).

0204795811 0204795812 0204795813 0204795814
BOSS A BOSS A & BOSS B BOSS D B0OSS C & BOSS D

Obr. 18. Ukdzka vysledného vyrobku ref. 0 204 795 81(1-4) (Interni dokumenty CIE Unitools
Press a.s., 2019)

Vyrobek slouzi jako ochranny kryt motoru BOSH-BMW PL7. Jako vstupni material pro
vyrobu slouzi hlinikovy plechovy svitek v kvalit¢ DX56D Z140MBO o $ifce svitku 593 mm,
tloust'ce navinutého plechu 0,8+/-0,06 mm. Tento materiél je pasovym podavacem podavan
do pfistiihu, kdy pied piistithem je poddvaci pds z obou stran neustdle automaticky
promazavan, aby zajistil namazani plechu a zmensSil dal$i opotiebeni jak pfistiihu, tak
modulovych razicich forem. V pristiihu se vystfihne kruh o priméru 313 mm. Tento primér
hlidaji opticka c¢idla a jsou tolerovany odchylky max. 2,4 mm. Déle vystfiZzeny plech putuje
pomoci transferovych pacek k vyrazecim formam, které jsou sloZeny ze sedmi moduli
postupné za sebou. Zbytky plechu jsou vytlaceny do zasobniku zbytkl. Vysttizeny plech
dale prochazi vSemi sedmi vyrazenimi, kdy zjedné pozice na druhou je piemistén
automaticky transferovymi packami. V 5. modulu horni ¢asti formy se nachazi razici matrice
s ménitelnymi razidly pro vyraZeni data vyroby. Zmény mezi danymi referencemi se provadi
na hornich formach v modulech 6 a 7, kdy pootoCenim razicich forem se méni
na pozadovany typ reference. Je dilleZité, aby na modulech 5 a 7 byly vzdycky umistény
pfi razbé plechy (Obr. 19.), jinak by mohlo dojit k poskozeni lisovacich forem moduld.

Pro lepsi pfedstavu je osazena forma vyobrazena na obrazku (Obr. 20.).
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<+— SMER POSUNU TRANSFERU

S N R N e

70 50 40 30 20
operace (60 a 80): 5.a7.(modul) vzdy s kusem

| Brml  ErmiEmiemiE
14 13 12 N 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1
vmodulu 6. a 7. se pootaéi pfi zméné dilu 811-814 v 5. je znateni dily jsou z projektu BOSCH-BMW PL7

Obr. 19. Nakres cela lisu (Interni dokumenty CIE Unitools Press a. s., 2019)

Po vyrazeni v modulu 7 se hotovy vyrobek posune transferovou listou na dalsi stanoviste,
kde je upustén na dopravnik a dopraven na sttil s hotovymi vyrobky. Odtud hotové vyrobky
operator pfevezme, vizuilné zkontroluje a zalozi do krabice. Cista vaha hotového kusu je

457 g.

Obr. 20. Pohled na osazenou razici formu lisu (vliastni zpracovani, 2019)
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12 PROJEKT NAVRHU APLIKACE METODY SMED

Aplikace metody SMED je pojata formou projektu, ktery je veden dle metody fizeni projektu
DMAIC.

12.1 Definovani projektu

Projekt je zaméfen na hledani ptic¢in dlouhého Casu pietypovani u stroje Arisa 630 pfi
referencich 0 204 795 81(1-4). Cilem projektu je nalezeni zlepSovacich navrhi, které by
zajistily snizeni celkového Casu pretypovani a samotny proces by Casové stabilizovaly.
Projekt se opira o metody primyslového inZzenyrstvi a hlavné o metodu SMED, ktera ptimo

souvisi s optimalizaci pfetypovani.

12.1.1 Cil metodou SMART

e S — Snizeni celkového casu pietypovani u referenci 0 204 795 81(1-4) na stroji
Arisa 630.

e M — SniZeni Casu pfetypovani minimalné na polovinu soucasného stavu.

e A -— ZvySovani efektivity procesi je strategickym cilem pro zvySeni
konkurenceschopnosti podniku. Zaméteni se na optimalizaci jednotlivych procest
a na eliminaci plytvani pfinese ssebou zvySeni vyuziti soucasnych zdroji
nebo snizeni nakladi.

e R - Pretypovani bylo piehlizeno, nebyly vypracovany hlubsi analyzy. Byl
vypracovan obecny postup, ktery nebyl podloZen a vylepSen o znalosti z oboru
primyslového inZenyrstvi. Diky metodam primyslového inZenyrstvi, synergickému
efektu zacastnénych, jak tedy z pohledu primyslovych inzenyrt, setfizovact nebo
zainteresované tieti strany, je redlné dosahnout pozadovaného zlepSeni.

e T —Kirajni ¢as vyhotoveni projektu z hlediska navrhu zlepSeni je 16. duben 2019.

12.1.2 Casovy harmonogram

Soucasti projektu a samotnou vystupni dokumentaci projektu je diplomova prace, proto jsou
v harmonogramu zohlednény i Cinnosti souvisejici se zpracovanim prace. Samotna

diplomova prace urcuje zacatek a konec projektu.

Zacatek projektu se datuje k poslednimu tydnu ftijna 2018, kdy zapocala domluva se
spolecnosti na moZznosti vzdjemné spoluprace. Zavér projektu je soucasné poslednim

moznym datem odevzdani diplomové préace, které je stanoveno na 16. 4. 2019.
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Jelikoz hlavni dokumentaci projektu je samotné diplomova préce, tak se ¢innosti provadéné
pfimo v podniku prolinaji s ¢innostmi, jako jsou tvorba zpracovani teoretické CcCasti,

zpracovani praktické ¢asti a priitbézné kontroly prace.

Na obrazku (Obr. 21.) je graficky vyobrazen ¢asovym harmonogram projektu, kde jsou
vyobrazeny kvartdly zapojenych mésicli, ¢innosti projektu a v priseficich vyznacené

planované ¢asové naro¢nosti ¢innosti.

10. 2018 11. 2018{01. 2019]02.2019]03. 2019] 04. 2019

Domluva se spole¢nosti na spolupraci
Konzultace ohledné tématu DP

Zadéni diplomové préce

Vymezeni oblasti feSeni DP a vymezeni
Casové osy projektu

Zpracovavani teoretické Casti prace
Me¢feni pietypovani

Konzultace vysledkii méfeni
Zpracovani analyzy

Konzultace vysledkii analyzy
Navrhy zlepSeni

Predstaveni ndvrhii

Zpracovani praktické ¢asti
Kontrola prace

Tisk a odevzdani prace

Obr. 21. Graficky zndzornény casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani, 2019)
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12.1.3 Matice zodpovédnosti

Tabulka (Tab. 5.) popisuje jednotlivé ¢leny tymt, jejich funkci a pfifazuje k nim inicialy.

Tab. 5. Clenové tymu (viastni zpracovani, 2019)

Clen tymu Funkce Inicialy
doc. Ing. Josef Sedlak, Ph.D. vedouci diplomové prace IS
Ing. Michal Curylo feditel CIE Unitools a.s. MC
Ing. Radim Cacko koordinator nabidek, PI RC
Ing. Radek Roubal technolog lisovani RR
Michal Skatupa mistr lisovani MS
sefizovaci sefizovaci podniku SE
Bec. Filip Juricek autor diplomové prace FJ

V tabulce (Tab. 6.) jsou zaznamenany jednotlivé zodpoveédnosti v projektu a nasledné
vybrané zkratky.

Tab. 6. Zodpovédnosti

projektu (viastni zpraco-

vani, 2019)
Zodpovédnost | Zkratka
vede a fidi \Y
kontroluje K
zpracovava Z

konzultuje Ko
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Tabulka (Tab. 7.) zndzorfiuje matici zodpovédnosti jednotlivych ¢lent projektu ke klicovym

uloham projektu.

Tab. 7. Matice zodpovédnosti (vlastni zpracovani, 2019)

i

JS |MC | RC | RR | MS | SE | FJ
Domluva le¢nosti na spolu-
" lf){wiuv se spolecnos spolu K v 7
Konzultace ohledné tématu DP K Ko V; Z
Zadani diplomové prace A% Z
Vymezeni oblasti FeSeni DP a v -
ze)lln' casové osy projektu e K Ko vz
Zpracovavani teoretické ¢asti prace | K V;Z
Méreni pretypovani A% Ko Z
Konzultace vysledki méieni Ko | Ko | Ko | Ko |V;Z
Zpracovani analyzy K V;Z
Konzultace vysledkii analyzy Ko | Ko | Ko | Ko | V;Z
Navrhy zlepSeni K V;Z
Predstaveni navrhi Vi Z
Zpracovani praktické casti K Ko | Ko | Ko | Ko |V;Z
Kontrola prace V; K Z
Tisk a odevzdani prace V;Z
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12.1.4 Rizikova analyza

Rizikova analyza je provedena za pomoci metody RIPRAN. Pocita se celkové s osmi riziky

vztahujicimi se k projektu. K vyhodnoceni rizik je vyuzito doporucené tabulky pro verbalni

hodnoceni rizik soustava 3 x 3 x 3 z oficidlnich stranek RIPRAN. Ptehled rizik je popsan

a kvantifikovan v tabulce (Tab. 9.), kdy zkratky jsou popsany v tabulce (Tab. 8.)

Tab. 8. Popis zkratek vyuzitych v rizikoveé analyze (vlastni zpracovani, 2019)

Pravdépodobnost Dopad Riziko
Hodnota Zkratka Hodnota Zkratka Hodnota Zkratka
nizka NP nizka ND nizka NHR
stfedni SP stfedni SD stfedni SHR
vysoka VP vysoka VD vysoka VHR

Tab. 9. Kvantifikace rizika za pomoci RIPRAN (vlastni zpracovani, 2019)

E”or. Hrozba Scénar Pravdépodobnost | Dopad Ho-d.n ota
c¢islo rizika
1 Nsspoluggace ze strany méné ne}vrhu na NP D NHR
sefizovacu. zlepSeni
Ovlivnéné vysledky mé- |neptesnd data,
2 |feni, pfiliSnou snahou zkreslené vy- SP MD NHR
sefizovacu. sledky analyzy
.. .. |nulové zkraceni
3 Nelzude nalezve na Zadna ¢asu pretypo- NP VD SHR
moznost zlepSeni. .
vani
4 | NedodrzZeni terminu DP. | neodevzdani DP SP VD VHR
doba ptetypo-
Navrhnuté zlepSeni ne- | vani se vrati na
> budou dodrzovana. ptuvodni hod- VP SD VHR
notu
6 Nezajen’l §polecnost1 0 nergallzace NP VD SHR
spolupréci. projektu
7 Nedosazeni o¢ekéava- nesplnéni cile Sp VD VHR
nych vysledk. projektu
g |Nenaplnéni zaddni di- | o b oeni pp SP VD | VHR
plomové prace

Dle vysledku kvantifikace polovina rizik dosahuje vysoké hodnoty rizika, dvé rizika

dosahuji stfedni hodnoty a posledni dvé znamenaji nizkou hodnotu rizika. Na vSechna tato
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rizika jsou vtabulce (Tab. 10.) vypracovany navrhy na opatieni a také pfifazeny

zodpovédnosti pro zajisténi danych navrhi. Zodpoveédnosti jsou zndzornény inicidly Clenti

tymu — viz tabulka (Tab. 5.).

Tab. 10. Navrhy na opatreni rizik (vliastni zpracovani, 2019)

. Nova «
?,OF' Navrh na opatieni hodnota Zodefol 130§t
Cislo .. pro zajiSténi

rizika

Vysvétleni, Ze zlepSeni pfinese vyhody obou

1 stranam. Setizovactim bude snaha zjednoduseni NHR FJ
prace a podniku pfinese mensi prostoje.
Vysvétleni, Ze snimek neni pofizovéan za icelem

2 zvySovani normy, ale je urcen k zptijemnéni a NHR FJ
zefektivnéni prace.

3 Zpraggvam analyzy v tymu, konzultace se sefi- SHR RC: MS: FJ
zovaci.

4 Ptisné&j8i diraz na dodrzovani termini. SHR JS; RC; FJ

5 Navrh p(,)stupne 1mplerr£entace zlepSeni. Navrh SHR RC: FJ
kontrolnich mechanismd.

6 Dohoda, z které budou tézit obé strany. NHR FJ

7 Podrobnéjsi zpracovani analyzy. SHR RC; FJ

8 Pravidelné konzultace s vedoucim DP. NHR JS; FJ

Pfi dodrzeni stanovenych navrhi se eliminuji vSechna rizika s vysokou hodnotou.

Ve vysledku jsou tedy Ctyfi rizika se stfedni hodnotou na projekt a zbyla Ctyfi predstavuji

nizké hodnoty rizika. Ve vysledném hodnoceni rizik se celkova tiroven rizika projektu jevi

jako nominalni, ¢imz se doporucuje projekt zahdjit.
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12.2 Méreni projektu

Cely proces méteni byl provadén pfimo u probihajiciho pietypovani za asistence hlavniho
sefizovace, ktery zodpovidal otazky, dopliloval informace a poznamky k jednotlivym

operacim.

12.2.1 Casovy snimek pietypovani

Nosnou ¢asti méfeni je samotny ¢asovy snimek pfetypovani. Snimek se tvofil za pomoci
stopek a zapisniku. Zaznamenaval se aktualni ¢as s popisem aktualni probihajici operace.
Nekteré operace byly doplnény o poznamky, které vychazely jak z podnétu hlavniho

sefizovace, tak z nezaujatého pohledu zpracovatele.

Vysledny casovy snimek byl nasledné pfeveden do elektronické podoby za pomoci
MS Excel, kde se pro vétsi piehlednost popisy operaci zkratily, ze zapsanych casu se
nasledné vypocitaly Casy operaci a celkové kumulativni ¢asy. Dale se ptidal sloupec
s aktudlnim stavem procesu, zda se jedna o externi nebo interni, a v dal§im sloupci navrh na

druh procesu. Vysledny snimek pievedeny do tabulky je ptilohou préace (P III).

12.3 Analyticka ¢ast projektu

Analyza vychazi ze samotného casového snimku pfetypovani, z internich dokumentt

spolecnosti, z pozndmek zucastnénych méfeni a také z odbornych konzultaci.

12.3.1 Soucasny standard pretypovani

Pretypovani mé standardizovanou pracovni instrukci. Tato instrukce byla vypracovana
hlavnim setfizovacem 14. 5. 2014. Dalsi mirn4 aktualizace byla provedena v roce 2018, kdy
se do pracovni instrukce pfidal navic jeden bod. Uplna instrukce je piilozena k praci (P II).
Instrukce je spiSe obecnéj$iho charakteru, ¢emuz napovidd fakt, Ze je pro Ctyfi typy
vyrobnich zafizeni, a to konkrétné pro transferové lisy typu A400, A630, A800 a A1000
a je pro cely sortiment vyroby. Jako zadklad ovSem davéa povédomi o piiblizném postupu
pretypovani. Nachdzi se v ném celkem 23 krokid. Pro novéacka je napsana pfiili§ obecné
a objevuji se slovni spojeni, kterd nemusi byt hned na prvni pfecteni ziejma. Taktéz Zadné
kroky nejsou podlozenymi vystiznymi obrazky, coz mlize neznalému praci sté¢Zovat. Neni
stanoven zadny hruby ¢as pro jednotlivé kroky. Déle neni vyznaceno, zda jdou nékteré kroky
délat soubézné ve vice lidech, neni ani doporucen pocet pracovnikl. Pracovni postup

nerozliSuje interni a externi procesy. Ve standardu jsou uvedeny pomicky jako nlzky
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na plech, kozené boty, ochranné rukavice a chranice sluchu. Dale jsou uvedeny pomiicky
jako metr, sada plochych kli¢t a sada imbus klic¢t. Neni zde tedy konkrétné vyznaceno jaky
metr je zapotiebi, jaka sada plochych kli¢i, Cili rozsah sady, mnozstvi nutnych klica, zda je
zapotiebi mit nékteré klice duplicitné apod. Obdobna situace je u kli¢h imbusovych. Dale
jsou soucasti instrukce zdiiraznéna upozornéni, kdy se jedna o zdiraznéni nékterych krokd.
Soucasti jsou také tii obrazky vika na rozpracovanou vyrobu, které by v podstaté mohl

vystihnout jeden.

12.3.2 Soucasny stav pretypovani

Sbér dat probihal pfimo na misté a byl provadén casovym snimkem pietypovani, kdy byl
sledovan pohyb pracovnika udrzby, zaznamendvany ¢innosti a jednotlivé ¢asy. Kompletni
ptehled Casového snimku je soucésti prace viz piiloha (P III). Celkové bylo potizeno
118 zdznamu s popisem provadéné operace a s aktualnim casem. Celkovy Cas piestavby
stroje byl 4:10:50 hod, kdy celkovy prostoj stroje Cinil 4:45:00 hod, kviili bezpe¢nostni
prestavce setizovace. Dal§im vyraznym zdrzenim byl stav transferovych list, ktery neimérné
dlouho zdrZel kalibraci az o 1:44:10 hod. Pfetypovani probihalo hlavné za ucasti jednoho
pracovnika, ktery musel k par operacim pfizvat kolegu, jelikoZ se jednalo o ptenos tézsich
a veétSich transferovych list. Soucasti piilohy (P III) je také rozfazeni kategorii na externi
a interni procesy a navrh transformace nékterych operaci na externi. Pti potfizovani ¢asového
snimku bylo zfejmé, Ze k vyraznéjSimu zrychleni pfetypovani by napomohlo nasazeni dvou
pracovnich sil misto jedné. Stroj se témét symetricky odstrojuje ze dvou stran, proto jeden
pracovnik neustéle piebihal z jedné strany na druhou, podobna situace je, kdy se upeviiuje

nova forma.

12.3.3 Soucasny stav pietypovani — navrh pro dva pracovniky

V (P IV) je logicky sestaveny plan pietypovani plynouci z (P III). Jsou zde tedy pouzity
stejné Casy, stejné operace, jenom jsou odebrany operace typu hledani spolupracovnika pii
nutnosti manipulace s velkymi transferovymi liStami. Pfibyly zde operace s ndzvem
synchronizace, kdy musi na sebe pracovnici pockat, aby mohli dale pokracovat
v pietypovani stroje. Pro pravdépodobnéjsi vysledky byly odebrany operace spocivajici
v zaveérené kalibraci, jelikoZ v méficim vzorku jsou povazovany za ndhodnou odchylku

Mrwe

analyzy plynouci z (P IV).
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Tab. 11. Vysledky analyzy mereného  pretypovani
pro 2 pracovniky (vilastni zpracovani, 2019)

Pracovnik 1 Pracovnik 2 Celkem
[hod] [hod] [hod]
Pivodni ¢as 2:26:40 - 2:26:40
Novy cas 1:08:08 1:28:58 2:37:06
Prostoj 0:03:35 0:02:08 0:05:43
I'Jsporzl strojniho i i 0:57:42
Casu

Z tabulky (Tab. 10.) vyplyva, Ze pfi zapojeni dvou pracovnikl se zkrati ¢as pretypovani
cca o 58 min. Pfitom celkovy €as spotiebovanych lidskych zdroji neni o moc vyssi nez
puvodni. Jedna se o néco ptes 10 min. Pfi ndvrhu pro dva pracovniky nabihd nova veli¢ina
a to celkové prostoje, neboli neproduktivni ¢as lidskych zdrojt, v celkové vysi cca 6 min.
Tato dan je pravé za pridané synchronni operace, tedy kdy musi na sebe pracovnici ¢ekat,
aby mohli pokracovat v dalSich operacich. Tato situace nastane, naptiklad pokud je nutné
uvést lis do jiné polohy pro pokraCovani na dalsi operaci, ale druhy zaméstnanec operuje

v prostoru lisu nebo nestihl provést v§echny ukony k bezpe¢né zméné polohy lisu.

12.3.4 Pracovni prostor

Na hale, kde se nachazi zkoumany stroj, je zavedeno 5S. VSe ma tedy své vyznacené misto.
Na pracovisti jsou jen potiebné nastroje a materidly. V pravidelnych intervalech jsou
provadény audity. Z hlediska potfddku bylo zkoumané pracovisté dle predepsaného

standardu.

Pobliz stroje se nachéazi kontrolni pracovisté stroje - viz (Obr. 22.). Celému pracovisti
dominuje velkd obrazovka, ktera zobrazuje informace o vybrané referenci. Dale se
na kontrolnim pracovis$ti nachazi vizualn€ upravené informace pro vyrobu, aktualni pracovni
instrukce, piehled dennich hléSeni, zdpisy udrzby, zapisy vyroby a aktualni ukazka
uvolnéného dilu. Dal§im vizualnim prvkem je informacni majak, ktery umoziuje zobrazovat
dvé barvy. Zelena signalizuje uvolnénou vyrobu a ¢ervend neuvolnéni vyroby. Kontrolni

pracovisté je tedy prehledné, spliiuje sviij ucel a je bez zasadnich vyhrad.
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| 1 \ ; KONTROLNI
: PRACOVISTE

Obr. 22. Kontrolni pracovisté stroje Arisa 630 (viastni

zpracovani, 2019)
Po levé strané kontrolniho pracovisté (Obr. 23.) se nachazi nasténka, na které jsou vyvéseny

aktualni vzorky dild, pod nimiz je kontejner pro NOK dily. Umisténi je efektivné na ocich,

bedna pro NOK kusy je dobie dostupna. Nasténka je tedy bez vyhrad.

VZORKY
DiLY

Obr. 23. Nastenka vzorkii dilii (viastni zpracovani, 2019)

Dalsi dulezitou soucésti prostoru je prostor pro transferové listy, ktery je vyobrazen
na obrazku (Obr. 24.). Tento prostor rovnéz spliiuje firmou ptedepsané standardy 5S.

Orientace ve vybéru transferovych list je na dobré urovni.
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Obr. 24. Zakladac transferovych list (vlastni zpracovani, 2019)

Prostor pro meénitelné pfistithové nastroje je umistén ve vétsi vzdalenosti od stroje.
Pifi vyméné pfistiihového nastroje je nutné kvili hmotnosti celého nastroje pouzit
vysokozdvizny vozik. Proto je logické umisténi zakladace dal od stroje, jelikoz zvolené
umisténi uvoliiuje prostor kolem samotného stroje. Zakladaci prostor pro pfistiihové nastroje
splituje standardy 5S. Zakladac¢ pfistiihovych nastrojli je vyobrazen na obrazku (Obr. 25.).
Zadné vytky nebyly nalezeny.

PRISTRIHOVE
NASTROJE

Obr. 25. Zakladac pristrihovych nastrojii (vlastni zpracovani, 2019)
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12.3.5 Pric¢iny dlouhého ¢asu pretypovani

Pomoci Ishikawa diagramu je feSen problém s dlouhym ¢asem ptetypovani. Hlavni pficiny
problému vyplyvaji z oblasti personalu, stroje a samotného okoli. Na obrazku (Obr. 26.) je
pro lepsi orientaci vyobrazen samotny diagram.

personal stroj
technické

moznosti stroje

znalosti

pocet technicky
/ pracovniki stav
trénink — 5\ dmuhy ipinkd

pohyby
—_—
;
m | dlouhy c¢as
pretypovani
vzdalenosti
s manipulacni
prostor
v\ v\
uspofddani haly  dispozice stroje
okoli

Obr. 26. Ishikawa diagram — dlouhy cas pretypovani (viastni zpracovani, 2019)

Pii blizSim pohledu na personal vychazi problémy s dlouhym pfetypovanim ze znalosti
personalli, poctu pracovnikl provadéjicich opravu a ze zbytecnych pohybt.. Problému se
znalostmi by se dalo pfedejit konkrétnéjSimi a propracovanéjSimi postupy a také tréninkem.
Pocet pracovnikill je omezen lidskymi zdroji podniku. Déle je vhodné zaméfit se na takovy
pocet pracovniki, ktery pfinese nejveétsi synergii. Dal$i mozna pficina je ve zbyte¢nych
pohybech. Pti ¢asovém snimku pretypovani bylo vypozorovano, ze nékteré Casy operaci
byly neumérné prodlouzeny o pohyby ke vzdalenym pocitaovym termindlim nebo

neustalému chozeni pro jednotlivé kusy naradi.

U stroje analyza ukazuje dvé hlavni pficiny prodlouZeni ¢ast pietypovani. Konkrétné se
jedna o technicky stav stroje a o technické moznosti stroje. Technicky stav stroje byl
v konkrétnim ¢asovém snimku hlavni pfi¢inou ndhodného prodlouzeni pietypovani, kdy se
z diivodu opotiebovanych transferovych list zvysil cas témet az o 1,75 hod. Pti¢inou je nizka
uroven Udrzby samotnych néstroju stroje. Z hlediska technickych moznosti stroje se ukazuje

jako dalsi cesta ke snizeni Casli pfetypovani v upinacich mechanismech stroje.
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Analyza okoli nalezla problém v samotnych vzdalenostech pracovist od stroje
a v manipulaénim prostoru kolem stroje. Z hlediska vzdalenosti jako pficina vyplyva
z pevnych pocitaci, které se nenachdzi pfimo u stroje, coz zvysSuje pohyby pracovniku.
Z hlediska manipula¢niho prostoru je pfiina v usporadani haly, jelikoz se jedné o tézkou
strojni vyrobu, je obtizné layout ménit. Dalsi pficina je v samotnych dispozicich stroje. Stroj
disponuje vyménnym stolem, ovSem vymeénné stoly jsou tézké a pro jejich pfemistovani

jsou nutné koleje a ptivod hydrauliky.
Zaverem této analyzy jsou doporuceni, na které priciny se hlavné zaméfit.

e stroj - technicky stav - roven udrzby
e personal — pocet pracovnikii

e persondl — pohyby — naradi

e personal — znalosti — pracovni postup

e okoli — vzdalenosti — pevné pocitace

12.3.6 Rozdéleni operaci

Pti celkovém poctu 118 operaci, jsou pro zjednodusSeni operace slouceny do Sesti logickych

druht a to na:

e préace — nosné operace, operace typu upindni, montovani, nasazovani apod.,

e sefizovani— operace, které kalibruji dany nastroj, nebo zadavani programu do stroje,

e pohyby — operace, které se zamé&fuji na pfenaSeni materidlu, pohyb pro pomocnika
a jiny pohyb po pracovisti,

e dokumentace — operace spojené s hledanim, vypisovanim a pifenosem dokumentti

e oprava — operace, které souvisi s opravou n¢jakého problému,

e Uklid — operace souvisejici s uklidem pracovisteé, odklizenim vyrobku, odklizenim

odpadu.

Sloucené operace jsou porovnany z hlediska celkovych ¢asti za pomoci grafické zavislosti

na (Obr. 27.).
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dokumentace

o, wu ;-
8% sefizovani

45%

prace
31%

Obr. 27. Grafrozdéleni operaci (viastni zpracovani, 2019)

Az 45 % celkového Casu pretypovani trvalo sefizovani stroje. Z piedchozi analyzy je jasné,
nastroji. Pfi zavedeni vyS$§i Urovn€ udrzby nastrojii by se vétSina téchto operaci
pretransformovala z internich procesii na procesy externi. Zaméteni se na tuto oblast ma tedy

velky potencidl ke zkraceni celkové doby pietypovani.

Préace zabird 31 % celkového Casu. Operaci je spousta, z ¢ehoz velkou ¢ast lze provadét
v koordinaci dvou pracovnikii. Pfi pfidani jednoho pracovnika do procesu pietypovani lze
tento Cas zkratit takika na polovinu. Pfi pfidani dalSich pracovnikil jiz bude piibytek

synergického efektu minimalni.

Dokumentace pifedstavuje 8 % casu pretypovani. Konverze téchto operaci na externi

operace by z pohledu zdrojii neptedstavovala Zadnou zatéz.

Dalsich 8 % celkového Casu zabraly pohyby. Pohyby souvisi zejména s uspofadanim haly.
Jakékoli upravy z hlediska usporadani by znamenaly vysoké naklady a hlavné by nasledné

mohly byt kontraproduktivni k ostatnim strojiim na hale. Mensi podil ze v§ech pohybt byl

Mrwe

Mensi Casovou slozku, tedy 6 % celkového Casu, zabiraly opravy. Opravy opét souvisi

s rovni udrzby. ZvySeni trovné udrzby by tedy uspofilo az 6 % celkového Casu.
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Posledni a nejmensi polozkou je samotny uklid. Tvoii 2 % z celkového casu. Minimalné
polovinu operaci souvisejicich s uklidem by bylo mozno provadét za provozu stroje. Jsou to

operace souvisejici hlavné s odklizenim odpadu.
Pti optimalizaci vysSe popsanych piicin by se teoreticky celkovy ¢as pretypovani dal zkratit
na 1/3 pavodni hodnoty. Celkovy ptedpoklad zkraceni casu k piivodnimu stavu jak

z hlediska celku, tak z hlediska jednotlivych druhti operaci je znazornén v grafu (Obr. 28.).

Celkem 32,80% ,00%
ve s 0,
Sefizovani 10,08% 45,08%
2 0,
Prace 15.00% 30,66%

Dokumentace HEEEEE 8,11%

Pohy [ §:1%
Oprava W 6,05%
Uklid [ 126337
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

H POvodni M Optimalizovany

Obr. 28. Graf navrhu zkraceni pretypovani dle druhii operaci (vlastni zpracovani, 2019)

12.3.7 Uroveii udriby

Logicky z ptedchozich analyz vyplyva zaméfit se také na tirovenl idrzby. Samotny technicky
stav stroje odpovidéa dobré kondici. Béhem méfeni nebyly zaznamenany zddné problémy se
strojem a dle konzultace se sefizovaci jsou stroje v dobrém stavu. Stroje podléhaji
pravidelnym servisnim prohlidkdm, které se i podfizuji v omezené mife planim vyroby.
Vyuziva se zakladni technické diagnostiky stroje. Potencial operatorti neni vyuzit. Samotni
operatofi tedy neopravuji stroj, ani se jinak nezapojuji do oprav. Dle stupné udrzby se da
ohodnotit udrzba stroje na urovni produktivni udrzba.

Udrzba nastroja, konkrétng tedy transferovych list, nema naplanované zadné periodické

opravy. Opravy probihaji tedy, aZ nastane plna porucha nastroje. Uroveti udrzby z hlediska

nastroju je tedy na Uplné zakladni a to na Grovni Gdrzba po poruse.
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12.4 ZlepSovaci navrhy projektu

Nasledné podnéty ke zlepSeni vychazi z vysledka piedchozich analyz a je u nich vyuzito

znalosti z metod pramyslového inzenyrstvi a zakladaji se na metodé¢ SMED.

12.4.1 Pfevedeni internich procesii na externi

Vysledky métfeni a néslednd analyza ukézala, které procesy by bez vétsich obtizi §ly rovnou

pievést na externi procesy - viz priloha (P III).

Hned prvni operace, kdy sefizova¢ vypisuje dokumentaci pii vypnutém chodu stroje,
prodluzuje prostoje stroje o 15 min. Podstatna ¢ast Casu by $la teoreticky eliminovat, kdyby
se potfebné tdaje predvypsaly pii poslednich razbach stroje a v momentu zastaveni stroje

by se vyplnily jen ty, které nesly vyplnit dfive.

Operace €. 2 spoc¢iva v odevzdani dokumenttli, vypsanych v pfedchozi operaci, a hledani
novych dokumentd k dané referenci pretypovani. Cela tato operace zabrala 4 min prostoje
stroje. Rozd¢leni operace, kdy odevzdani dokumentti bude probihat az po samotném rozjeti
stroje a hledani dokumentti by probihalo zase pted zastavenim stroje, by celé toto plytvani

¢asem eliminovalo.

Operace €. 3, a to odvoz kalibrQ, je operace, pfi které se odvazi posledni kus vyroby
na kontrolu, zda je dle normy. Kus se stejné nekontroluje hned, ale dava se do potadi, proto
neni divod tuto operaci provadét v prostojovém case stroje. Tato operace by tedy $la provést
po rozjeti stroje nebo v pfipadé nejvyssi nutnosti pouzit jako kalibr jeden z poslednich kust

vyroby. Transformace této operace by usetfila az tfi minuty prostoje stroje.

V operaci €. 17 setfizova¢ hleda potiebné tdaje o dané referenci na blizkém pocitaci. Cela
operace trva pul minuty, z ¢ehoz vétSina Casu je jen samotna cesta k pocitaci, z kterého
sefizovac potiebuje zjistit pouhych nékolik hodnot. Kdyby tyto hodnoty, které je nutné

nastavit do stroje, mél v pfiru¢ni dokumentaci, ¢as by se prakticky eliminoval.

Operace €. 55 a €. 56 souvisi s vyménou raznic v jedné z forem. Tyto raznice slouzi k tomu,
aby do vyrobkli vyrazily datum razby. Pfitom cely pfedchystany stil se nachazi jiz
v zna¢ném predstihu pfed ukoncenim razby na konkrétnim stroji. Tyto operace tedy jdou
bez vétSich probléml provést pred samotnym zastavenim stroje. Kdyby takto byly

provadény, uSettily by v souctu az 4:55 min neproduktivniho ¢asu stroje.
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V operaci ¢. 78 operaci jde sefizova¢ k predchozimu stolu pro Srouby. Jednad se o par
pomérné malych a lehkych Sroubli. Mit za opaskem pouzdro na Srouby, tato operace by

uSetiila 20 sekund.
U operace ¢. 88 jde predevSim o cestu pro jefdb a jeho umisténi tak, aby zajel blize
pro svitek. Cela tato operace v méteném piipade zabrala 1:10 min. V piipad€ umisténi jetabu

do pozice pred strojem, kde nabere svitek, nijak by nezavazel pti pfedchozich operacich

a usetiil by toto plytvani casu.

Pti provedeni transformace na vyse uvedenych operacich by nastala teoreticka ispora Casu

ve vysi az 29:35 min. Pro prehlednéjsi orientaci jsou uspory vyznaceny v tabulce (Tab. 12.).

Tab. 12. Prehled teoreticke uspory casu (viastni zpracovani, 2019)

C.op.| 1 2 3 17 55 56 78 88 |Celkem
U{;l;(:lr]a 0:15:00 | 0:04:00 | 0:03:00 | 0:00:30 | 0:03:45 | 0:01:40 | 0:00:20 | 0:01:20 | 0:29:35

12.4.2 ZvySeni irovné udrzby

Z analyz jasn¢ vyplyva, ze nejvyssi podil na délce sefizovani a také nepravidelnosti mél
technicky stav nastroje. Urovefi udrzby samotného stroje je sice mozno dale zvysovat, oviem
z hlediska samotného zkraceni pfetypovani je na piijatelné Urovni a neni tedy potieba
podnikat kroky ke zlep3eni. U trovné Gdrzby nastroji tato situace neplati. Uroveii adrzby je
prili§ nizka, a tim se i1 negativné projevuje na Case a pravidelnosti pfetypovani. ZvySeni
urovné o jeden stupeii, a to na uroveil preventivni udrzby, by znacné stabilizovalo procesy
pretypovani a také v n€kterych pifipadech vyrazné zkratilo ¢asy. PovySovat tuto udrzbu
na dal$i vyssi stupné by jiz dale nemélo Zadny vétsi piinos pro potieby pretypovani. Zvyseni
urovné udrzby nastroji mozna v tuto chvili nemusi vypadat jako lukrativni zélezitost, pokud
se vykyvy pretypovani neprojevuji vyrazn€ji na ostatnich strojich. V horizontu casu je
opotiebeni nastroji nevyhnutelné, a tak se tento kriticky nedostatek mize projevit na vice

zafizenich a nést s sebou tak velké naklady.

Je tedy zapotiebi vyhradit zdroje a zaméfit se na preventivni udrzbu samotnych nastroja.

12.4.3 Navrh poctu pracovniki

Vysledky analyzy ukazuji, Ze ptidanim jednoho pracovnika do procesu pretypovani zkracuje

vysledny Cas pretypovani na 60,66 % pavodni hodnoty, pii piedpokladu dobrého
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technického stavu néstroji. V redlném case to predstavuje Gsporu zhruba o 57:42 min
na jedno pretypovani. Pfidani dalSiho pracovnika by zkratilo pfetypovani jiz minimalné,
protoze pii samotném pietypovani musi byt dodrzené urcité logické navaznosti a pti vyuziti
tretiho pracovnika by se enormné navysily celkové prostoje pracovnikl. Tyto prostoje

oy ee

lidského ¢asu.

Idealni je tedy vyuziti dvou pracovnikil pro vybrané pietypovani.

12.4.4 Dalsi drobné zlepSovaci navrhy
Opasek s naradim

Pti analyzach bylo zjisténo, ze cesta pro naradi prodluzovala pracovnikiim ¢as operaci,
kazdy krok navic znamena plytvani. Pfitom pii pretypovani stroje nebylo pouzito mnoha
druhii nafadi. Bylo vyuzito n¢kolika oc¢ko-plochych kli¢t a nékolika imbusovych klica.
Pti potizeni pasku s naradim by doslo ke zkraceni ¢ast pretypovani tim, ze by se eliminovaly

zbytecné pohyby pro naradi.
Kapsa upeviiovacich materiala

Nékolik operaci bylo prodlouzeno nadbyte¢nymi pohyby pro upeviiovaci materidly. Jednalo
se vesmés o pohyby mezi nové nasazenym stolem a pavodnim stolem, dale také
pii operacich vymény pfistiihu. Jedna se o jednotky Sroubt a upinek, které by se vesly
do rozevienych spojenych dlani. Pofizeni kapsy pro tyto Srouby a upinky by eliminovalo

o dalsi drahocenné sekundy prfetypovani.
Mobilni dokumentace

Pti zméné formy je nckolikrat nutno nahlédnout do dokumentace, jak pro opséni hodnot
do stroje, tak pro zakladni pokyny. Veskerad tato informacni dokumentace je dostupna
na nedalekém pocitaci v elektronické podobé. Cesty a néasledné pieklikavani na pocitaci
zpusobuji dal§i sekundy nevyuzitého strojniho ¢asu. Sepnuté karticky ve formatu A6,
na kterych by byly uvedeny zakladni udaje, by zptehlednily operace pietypovani a zaroven
by informace byly dostupnéj$i, coz by ve vysledku vedlo k dalSimu menSimu zlepSeni Casu
pfetypovani.

VSechny ndvrhy uvedené v této kapitole nepfinesou razantni zmény casu pietypovani,
ale pfinesou pracovnikiim pohodlnéjsi, prehlednéjsi a 1épe usporadanou praci, coz se

ve finale mlZe pozitivné projevit jak na kvalité, tak na efektivité pretypovani.
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12.4.5 Teoreticky prinos navrhovanych zlepSeni

Pti zavedeni vSech zlepSeni se odhaduje celkova tspora ¢asu pii pretypovani na 3:16:27 hod.
To by zpusobilo dosazeni celkového Casu potfebného pro pietypovani na 54:23 min
a znamenalo by zkraceni Casu na 21,68 % plvodni hodnoty. VSechny teoretické vysledky

navrhovanych zlepseni jsou pro vétsi prehlednost uvedeny v tabulce (Tab. 13.).

Tab. 13. Shrnuti teoretickych prinosi zlepSovacich navrhit (vlastni zpracovani, 2019)

Névrhy na zlepSent Uspora ¢asu V,ztah k pivod-
[hod] nimu stavu [%]
pfevedeni internich procest na externi 0:29:35 11,79
zvyseni trovné udrzby 1:44:10 41,53
optimalni pocet pracovnikt 0:57:42 23,00
dalsi drobné zlepSovaci navrhy 0:05:00 1,99
celkem 3:16:27 78,32
puvodni stav 4:10:50 100,00
fé(j:ﬁ}fky Cas pretypovani po zavedeni 0:54:23 21,68

12.5 Rizeni zavedeni zlep$ovacich navrhi projektu

Pro uspéSnou implementaci navrhovanych zlepSeni je nutno zajistit takové podminky, aby
zlepSeni byla systémem plné pfijata. Proces pfetypovani se tim stabilizuje a zmensi se Casova
naroc¢nost. K tomu je zapotiebi prosSkoleni sefizovact jak tématikou efektivnosti procesu,
tak se samotnymi ndvrhy zlepSeni. Za timto ucelem je vhodné uskute¢nit workshop
moderovany primyslovym inzenyrem podniku, kterému bude asistovat hlavni sefizovac.
Workshopy zajisti srozumitelné vysvétleni problematiky ostatnim sefizovactm.
Po workshopu je vhodné pomoci malych krokli implementovat zlepseni a zavést pravidelné
kontroly, pro dodrzeni a korekci dosazenych vysledkli. Po zavedeni vSech zlepSeni
a stabilizaci samotného procesu pietypovani je mozno ve zlepSovani dale pokraCovat a je

mozno vyuziti podobné koncepce projektu.
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13 ZHODNOCENI PROJEKTU

Cilem projektu byl navrh aplikace metody SMED do takové miry, aby se snizil cas

pretypovani na minimalné polovinu namétené hodnoty. Z vychodisek analyz vyplyvaji Ctyii

vvvvv

13.1 Casova tispora

Piivodni ¢as méteni dosahoval hodnoty 4:10:50 hod. Pii aplikaci vS§ech navrhovanych feSeni
je teoreticky mozno dosdhnout ¢asu o hodnoté 0:54:23 hod, coz znamena 78 % uspory
celkového casu, v hodnoté redlnych cisel je to 3:16:27 hod. Z internich materialii
spolecnosti vyplyva, Ze pretypovani stroje se déje primérné 1,3krat za den. V tabulce

(Tab. 14.) je odhadnuta, denni, mésicni a ro¢ni uspora Casu.

Tab. 14. Teoretické uspory projektu (vlastni zpracovani, 2019)

Za cas. Pivodni stav Teoreticky stav Casova tispora | Casova tspora
usek [hod] [hod] [hod] [%]
Denné 5:26:05 1:10:42 4:15:23
Mésicné 163:02:30 35:20:57 127:41:33 78,32
Rocné 1956:30:00 424:11:24 1532:18:36

13.2 Usly zisk

Kazda hodina prostoje znamena pro podnik priimérnou ztratu 3 500 K¢. V tabulce (Tab. 14)

jsou odhadnuty tyto ztraty z hlediska dne, mésice a roku.

Tab. 15. Teoreticky usly zisk (vlastni zpracovani, 2019)

Za c¢as. Gsek | Puvodni stav [K¢] | Teoreticky stav [K¢] ﬁspora [K¢]
Denné 19 022 4124 14 897
Mési¢né 570 646 123 722 446 924
Ro¢né 6 847 750 1 484 665 5363 085

13.3 Vzniklé naklady

Prvni zlepSeni, pfevedeni Casii externich na interni s sebou nenese Zadné piidané néklady.

Druhé zlepSeni a to zvySeni urovné udrzby jiz s sebou urcité naklady ponese. Kdyby se
na tuto operaci vynahradil jeden novy ¢lovék a poskytly se mu kazdy mésic zdroje ve vysi

20 000 K¢, navysilo by to ro¢ni nadklady na udrzbu o cca 722 400 K¢. Nakup celé sady
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transferovych list se pohybuje aktualné okolo 260 000 K¢. Minimalné u sledované reference

by byl nakup vhodny, proto je zapocitan do vzniklych nékladu.

Tieti zlepSeni s sebou nenese opét zadné ndklady, jelikoz pfi poctu dvou pracovnikl
na pietypovani a pii splnéni navrhovanych zlepSeni dojde ke zkraceni ¢asu na 54:23 min.
Kdyby provadél pretypovani jenom jeden pracovnik, ¢as by narostl o cca 58 min. Z ¢ehoz
plyne, ze pfidanim jednoho pracovnika se zkrati cas pietypovani o cca polovinu.
Pti pretypovani dvou stroji zaroven, kdy bude kazdy stroj pretypovavat jeden setfizovac, se
dosahne ¢asu cca 112 min/stroj, tzn. 224 min celkové ztraty. Pii dobfe rozplanované vyrob¢,
kdy se bude pretypovavat jeden stroj dvéma pracovniky a druhy stroj bude vyrabét a po té
se prejde na druhy stroj, budou mit stroje po cca 55 min ztraty, coz je v souctu 110 minut

ztraty oproti 224 minutam pfi stejné spotiebé lidskych zdroja.

Dalsi drobna zlepSeni s sebou nesou naklady v podobé jednorazovych nakupii vybaveni.
Pti odhadované cené opasku s nafadim 2 000 K¢, kapsy na material 500 K¢ a mobilni
dokumentace cca 50 K¢, vychdzi v souc¢tu odhadované néklady na jednoho sefizovace

v hodnot€ 2 550 K¢. Pti poctu 13 sefizovacii jsou jednorazové naklady ve vysi 33 150 K¢.
Pro vétsi prehlednost jsou vSechny tyto naklady shrnuty v tabulce (Tab. 16).

Tab. 16. Shrnuti vzniklych nakladii (viastni zpracovani, 2019)

Ro¢ni naklady
ZlepSeni Jednorazové Pravidelné Celkem
[K¢] [K¢] [K&]

1. - - -

2. 260 000 722 400 982 400

3. - - -

4, 33 150 - 33 150
Celkem 293 150 722 400 1015 550

[K¢]
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13.4 Rentabilita zlepSovacich navrhi

Pti uvazeni vzniklych celkovych ro¢nich nakladi s porovnanim s teoretickymi usporami
vychéazi, Ze projekt je rentabilni. Celkové teoretické ro¢ni naklady jsou ve vysi 1 015 550 K¢
a ro¢ni uspory jsou ve vysi 5 363 085 K¢&. Pii vzajemném porovnani €ini Cistd teoreticka

rocni uspora 4 347 535 K¢.

Doba navratnosti celého projektu by pii optimalnich podminkach nastala jiz za necelé

dva mésice.
Pti aplikaci jen druhého feSeni by névratnost toho feSeni byla za necely mésic.

Navratnost samostatné aplikovaného ¢tvrtého feseni by byla za necelé tii mésice.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo navrhnout aplikaci metody SMED na vybrané vyrobni zafizeni.
Cela prace probihala za spoluprace s CIE Unitools Press a. s.. K aplikaci byl vybran

transferovy lis Arisa A630. Pii vybrané referenci zafizeni vyrabi plechové kryty pro firmu

BOSH.

V teoretické Casti byla zpracovéana literarni reSerSe z oblasti primyslového inzenyrstvi,
metody SMED a z oblasti metod, které souvisi se zlepSenim efektivity pfetypovani.
Byly to metody jako 5S, vizualni management, totaln¢ produktivni udrzba nebo také metoda

nalezeni pfi¢iny pomoci Ishikawa diagramu ¢i metoda fizeni projektit DMAIC.

V praktické casti byla predstavena spolecnost CIE Unitools a.s.. Déle bylo vybrano vyrobni
zafizeni a ur€end reference pro zlepSovani a také byl vypracovan projekt pro aplikaci metody

SMED na vybrané vyrobni zafizeni.

Cely projekt byl veden pomoci DMAIC. V ramci projektu byly nejdiive stanoveny cile
projektu, ¢asovy harmonogram, matice zodpovédnosti a metodou RIPRAN vypracovana
rizikova analyza. Ddle bylo pfedstaveno méfeni, na néz navazovala analyticka ¢ast projektu.
Analyzy odhalily plnéni zavedeného 5S, dobrou tGroven vizualniho managementu a nékteré
nedostatky a zdroje plytvani. Na nejveétsi nedostatky a plytvani byla v dalsi ¢asti projektu
navrhnuta feSeni, a to konkrétn€ pfevedeni n¢kterych internich procesli na externi, zvySeni
urovné Udrzby, navrh poctu pracovnikli a dalSi drobné zlepSovaci navrhy. Z analyz
vyplynulo, Ze po aplikaci téchto zlepSeni by se celkovy €as dal zkratit na cca 22 % plivodniho

Casu. Poté nasledovalo doporuceni, jak fidit zavedeni téchto zlepSeni.

Diplomova prace je zakoncena zhodnocenim projektu. Toto zhodnoceni ukézalo, Ze
pfi zavedeni zlepSeni by Casova Uspora pietypovani dosdhla cca 78 % plvodniho Casu.
Ukaézalo také, jak bylo nastavené pietypovani z hlediska uslych ziski nékladné, ro¢né je tato
hodnota 6 847 750 K¢, ale po zavedeni zlepSeni by se snizila az na cca 1 484 665 K¢, coz
odpovida 21,68 % piivodni hodnoty nakladi. V dalsi ¢asti byly odhadnuty predpokladané
ro¢ni néaklady, které s sebou ponese zavedeni zlepSeni ve vysi 1 015550 K¢ za rok.
Pti téchto ptedpokladech se ukazalo, Ze navrzena zlepSeni jsou rentabilni a bod zvratu je cca
po 2 mésicich po zavedeni zlepSeni. Za rok tato zlepSeni pfinesou celkovou tsporu v hodnoté

4 347 535 K&, coz je uspora 63,49 % ptivodnich naklada.

Stanovené cile diplomové prace byly tedy splnény.
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hod

kum

MD

min

NHR

NP

op

SD

SHR

SMED

SP

TPM

VD

VHR

VP

metoda fizeni projektt
hodina

kumulativni

maly dopad

minuta

nizké hodnota rizika

nizka pravdépodobnost
operace

stiedni dopad

sttedni hodnota rizika
single minute exchange die (metoda rychlého pietypovani)
stiedni pravdépodobnost
totaln¢ produktivni idrzba
vysoky dopad

vysoka hodnota rizika

vysoka pravdépodobnost
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Obr. 28. Graf navrhu zkraceni ptetypovani dle druht operaci (vlastni zpracovani,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

SEZNAM TABULEK

Tab.

Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.
Tab.

Tab.
Tab.

Tab.
Tab.
Tab.

1. Vysledky vyzkumu vyuziti metod primyslového inZenyrstvi v Ceské

Republice (Galova, Rajnoha a Ondra, 2018, 8. 4)...cc.ccevvvevciiieeieeeieeevee e, 13
2. Cile fazi DMAIC (Svozilovd, 2011, 5. 90) ..cceeviiiirieniiiienieneeieeeeeeenene 25
3. Priority tfidéni (Burieta, 2013, S. 27)cc.uiiiiiiiieiieeieeeeece et 38
4. Ptehled list v CIE Unitools Press a. s. (CIE, 2018) .....ccccvveevieeeiieeiieeeiieens 46
5. Clenové tymu (vlastni zpracovani, 2019) .........ooeueweeeeeeeeeeeeeeeeeeeree e 53
6. Zodpovédnosti projektu (vlastni zpracovani, 2019) ......c.ccceeveeieiieiieeninennnns 53
7. Matice zodpoveédnosti (vlastni zpracovani, 2019) .......cccceeeveeviieniencieeiiennnnn, 54
8. Popis zkratek vyuzitych v rizikové analyze (vlastni zpracovani, 2019)......... 55
9. Kvantifikace rizika za pomoci RIPRAN (vlastni zpracovani, 2019) ............. 55
10. Navrhy na opatieni rizik (vlastni zpracovani, 2019) .......ccceveeveniencniennene 56

11. Vysledky analyzy méfeného pietypovani pro 2 pracovniky (vlastni
ZPracoVANi, 2019) ...cciiiiiiieie e s 59
12. Ptehled teoretické Gspory Casu (vlastni zpracovani, 2019) ........cccceeeeeneene 67

13. Shrnuti teoretickych ptinosi zlepSovacich navrhii (vlastni zpracovani,

2019 ettt b et se e bttt nbeenee 69
14. Teoretické tspory projektu (vlastni zpracovani, 2019) ........cccoeveeeiiennnnen. 70
15. Teoreticky usly zisk (vlastni zpracovani, 2019) .......ccccocevviviniinieninncnnene 70

16. Shrnuti vzniklych ndklada (vlastni zpracovani, 2019) .......cccvveviviennnnnnee. 71



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

80

SEZNAM PRILOH

PI Hodnotici tabulka 3 x 3 x 3 metody RIPRAN
PII PRACOVNIINSTRUKCE

PII  Casovy snimek pietypovani

PIV  Uprava postupu pro 2 pracovniky

PV Historicky vyvoj matetské spoleCnosti



PRILOHA P I: HODNOTICI TABULKA 3 X 3 X 3 RIPRAN

Tabulky pro verbalni hodnoceni rizik
Soustava3 x3x3

Pro béznou analyzu rizik soft projektu.
Mozno doporucit i pro hard projekty s nedostatecnymi
statistickymi podklady

Tridy pravdépodobnosti:

Vysoka pravdépodobnost VP Nad 66%
Stredni pravdépodobnost SP 3327266 %
Nizka pravdépodobnost NP Pod 33 %

Tridy dopadu na projekt:

Velky nepfiznivy dopad projektu

VD

OhroZeni cile projektu
Nebo

Ohrozeni koncového terminu projektu

Nebo

MoZnost ptrekroceni celkového rozpoctu projektu
Nebo skoda pres 20% z hodnoty projektu

Stredni nepfiznivy dopad na projekt

SD

Skoda od 0,51 do 19,5% z hodnoty projektu

Nebo

OhroZeni terminu, naklad( resp. zdrojl nékteré dilci
¢innosti coZ bude vyZzadovat mimoradné akéni zasahy

do planu projektu

Maly neptiznivy dopad na projekt

MD

Skody do 0,5% z celkové hodnoty projektu

Nebo

Dopady vyZzadujici urcité zasahy do planu projektu

Procenta z celkové hodnoty projektu mozno upravit podle potreb firmy

Tridy hodnoty rizika:

Vysoka hodnota rizika - VHR

Stfedni hodnota rizika - SHR

Nizka hodnota rizika - NHR

Tabulka pro prifazeni tfidy hodnoty rizika:

Velky nepfiznivy dopad Stfedni nepriznivy dopad | Maly nepfiznivy dopad na
na projekt na projekt projekt
Vysoka Vysoka hodnota rizika Vysoka hodnota rizika Stfedni hodnota rizika
pravdépodobnost VHR VHR SHR
Stiedni pravdépodobnost Vysoka hodnota rizika Stfedni hodnota rizika
VHR SHR
Nizka Stfedni hodnota rizika *
pravdépodobnost SHR
Doporuceni:

Akceptujeme jen nizké hodnoty rizika!




Doporucena tabulka pro pfifazeni vysledné pravdépodobnosti
pti verbalnim hodnoceni pravdépodobnosti hrozby a scénare

Pravdépodobnost hrozby Pravdépodobnost scénare | Vysledna pravdépodob-
nost
VP VP VP
VP SP SP
VP NP NP
SP VP SP
SP SP SP
SP NP NP
NP VP NP
NP SP NP
NP NP NP




PRILOHA P II: PRACOVNI INSTRUKCE

<L

[1. PO DOKONCENI VYROBY DILU DAT UVOLNENY DIL NA. |
NA STENKU UVOLNENYCH DILO.

2. DOKUMENTACI VYMENIT ZA NOVOU PRO DIL, KTERY SE BUDE
WRABUET DOKUMENTACI Z UKONCENE VYROBY ULOZIT ZPET K
[MisTROM.

3. PODLE POSLEDNIHO VYROBENEHO DILU A POCTU )
VYROBENYCH DILU POSOUDI KVALITA STAV NASTROJE. DOBRY
STAV ZELENY STITEK- NASTROJ SE ULOZI. NEVYHOVUJICI STAV
CERVENY STITEK - OPRAVA, PREVENTIVNI PROHLIDKA V
|NASTROJARNE DLE POCTU ODLISOVANYCH KU SO.

4. ODSTRANIT SKLUZY, BEDNY NA ODPAD A DEMONTOVAT
TRANSFER. LISTY.

5. ODJET MIKROPOSUVEM HL. BERANU NAHORU CCA 60MM. SJET
BOCNIM BERANEM ZA DOLNI POLOHU A ODSTRANIT UPINACI
SROUBY Z PR. NASTROJE. HL. BERANEM SJET NA PREPRAVNI
KOLIKY, ODSTRANIT UPINAC] SROUBY A NA ZPETNY CHOD VYJET
DO HORNI UVRATL

6. VYTAHNOUT PRISTRIH. NASTROJ, VYCISTIT A POSLAT DO
NASTROJARNY.

7. VYJET A ZAJET SE STOLEM S NOVOU REFERENC] POD HL.
BERAN, POD BOCNI BERAN VY STREDIT PRISTRIHOVY NASTROJ §
PROMEREM STRIHU PRO NOVOU ZAKAZKU.

8. PROVEST ZMENU PROGRAMU NA NOVY DIL A NASTAVIT SEVR.
VY SKU HL. BERANU O 10MM VY SE NEZ PROGRAMOVOU.

9. SJET S BOCNIM BERANEM DO SPODNI UVRATI A UTAHNOUT
|PRISTRIHOVY NASTROJ.

10. SJET HL. BERANEM DO SPODNI UVRATI A PRITAHNOUT
VSECHNY BLOKY NASTROJE.

11. VYJET DO HORNI UVRATI, SROVNAT SEVR. VY SKU, POVOLIT
|MODULY KTERE PRIJDOU DAT DO STRIHU, SJET HL. BERANEM DO
SPODNI UVRATI A TYTO MODULY UTAHNOUT.

12. NAMONTOVAT TRANSFEROVE LISTY PRO NOVOU ZAKAZKU,
DOTAHNOUT VSECHNY PACKY A SERIDIT TAK ABY PRENASENE
DILY vZDY PRESNE DOSEDLY DO ., HNIZDA™ NASTROJE!!"!

13. PO JEKEMKOLIV ZA SAHU DO TRANSFEROVYCH LIST V
PRUBEHU LISOVANI JE NUTNO OKAMZITE PREMERIT VYLISOVANY
DIL V KP NA OVALITU.

14. NA STRED ODV.TRNU NAHODIT PRISLUSNY SVITEK
MATERIALU K VYROBE

15. ELEKTRICKYMI NOZKAMI ODSTRIHNOUT 1. ZAVIT NA SVITKU,
AZ ZA NALEPENENYMI, IDENTIFIKACNIMI PYTLIKY Z CELA SVITKU ,
A POTE PAS PROTAHNOUT CELOU LINKOU AZ DO
PRISTRIHOVEHO NASTROJE.

(PLATI JEN V PRIPADE, ZE SVITEK NEN! ZABALEN V ORIGINALNIM
|BALENI OD DODAVATELE.)

16. DOLADIT PROGRAM CIK-CAKU A ZKONTROLOVAT FUNKCNOST
KAMEROVEHO SYSTEMU NA CELISTVOST - POMOCI NOK
PRISTRIHO.

17. PUSTIT STROJ DO AUTOMATICKEHO CHODU, ODLISOVAT CCA
30KS (10KS AUTOMATICKY VYHODIT, PAK 20KS JET JAKO OK
KUSY) ANECHAT POSLEDNI DIL UVOLNIT U VYROBNI DILENSKE
|KONTROLY.

18. K NASTROJI INSTALOVAT SKLUZY A BEDNY NA ODPAD.

19. UVOLNENY DIL UMISTIT NA PRACOVISTE A VSECHNY OSTATNI
DILY PRED TIMTO VYHODIT DO CERVENE BEDNY

20. ZACIT DILY VYRABET A BALIT DLE BALICIHO PREDPISU.

21. PRI VYROBE DILU DAVAT POZOR NA ODPAD, PRUBEZNE HO
ODHRABAVAT ZE SKLUZ(, ABY NEDOSLO K JEHO NAHROMADENI.
22. KVALITU DILU KONTROLOVAT DLE KONTROLNICH POSTUPU.
23. PRI ZA SAHU DO NASTROJE , VYMENE SVITKU , ZA SAHU DO
TRANSFEROVYCH LIST : OCHRANIT HOTOVE VYROBKY "VIKEM
NA ROZPRACOVANOU VYROBU™. VIKO ODLOZIT AZ PO UPLNEM
ODSTRANENI SERIZOVACICH KU SO.

E’E}g? O2F|  yymena nastroju na transterovych lisech — Fracovni mstrukce \
AL Skarupa Lransfer: 0
Rt 14.52014° rzew  A630,A800, A400; A1000
—omen KKoubal Py . ] CIE Unitools Press
AT 14.5.2014 Cely sortiment vyroby
POPIS PRACE POZORI!!!

P11 obstrihu a dérovani nenajizdét znovu na obstrihy a
vydérovany kus.

POZOR!!!
Mit vzdy uklizeno na pracovisti 1 pfi rozjezdu vyroby!!!

POZOR!!

Posledni kus se vzdy nechava na nasténce u pracovisté!!!

POZOR!!!

POMUCKY: _
NUZKY NA PLECH STROJNI

Znaceni na dilech musi byt Gplné a viditelné !!!
BOTY KOZENE
OCHRANNE RUKAVICE

CHRANICE SLUCHU @\"9 g

METR, SADA PLOCHYCH KLICU, SADA IMBUS KLICT

ZMENA OB BAH ZMENY ZNENOVE AIZENM ZNENU PROVEDL DATUMPODP! &
A | REVIZE R.Roubal 03.11.2017
DOPLNEN23.BODINSTRURCI | ... R.Roubal 30.1.2018
€ | VE23.BODU - DOPLNENOIPRIVYMENE SVITKU | oo R.Roubal 4.5.2018

CIE UP QF 04-20



PRILOHA P III: CASOVY SNIMEK PRETYPOVANI

C. Cas Cas Kvum. . Katego- | ..
o [hod] operace cas Popis operace rie Navrh
P- [hod[ | [hod]
1. | 9:30:00 | 0:15:00 | 0:15:00 | zacatek, vypisovani dokumentace | interni | externi
2. | 9:45:00 | 0:04:00 | 0:19:00 | Cdevzdant dokumentd, hleddnino- | oo | oy
vych
3. | 9:49:00 | 0:03:00 | 0:22:00 odvoz kalibri interni | externi
4. | 9:52:00 | 0:01:40 | 0:23:40 odvoz hotovych kusi interni | interni
5. | 9:53:40 | 0:00:40 | 0:24:20 odklizeni stroje interni | interni
6. 9:54:20 | 0:00:20 | 0:24:40 odd¢€lavani dopravnikt interni | interni
7. | 9:54:40 | 0:04:00 | 0:28:40 odsroubovani spodni formy interni | interni
8. | 9:58:40 | 0:03:40 | 0:32:20 | °dvoz odpadu, ﬁgf;lavam odpadni | i iermi | interni
9. | 10:02:20 | 0:00:35 | 0:32:55 odsroubovani podavace interni | interni
10. | 10:02:55 | 0:01:45 | 0:34:40 | OdSroubovdni druh€strany spodni | oo o) e
formy
11. | 10:04:40 | 0:00:50 | 0:35:30 | vytazeni ochranného krytu (okna) | interni | interni
12. | 10:05:30 | 0:00:25 | 0:35:55 popusténi lisu interni | interni
13. | 10:05:55 | 0:01:50 | 0:37:45 demontaZz bo¢niho pfistiihu interni | interni
14. | 10:07:45 | 0:01:00 | 0:38:45 demontaz vrchni ¢asti formy interni | interni
15. | 10:08:45 | 0:01:15 | 0:40:00 | demontaz vrehni asti formy druhd | 40 1 jpierng
strana
16. | 10:10:00 | 0:01:40 | 0:41:40 vysunuti lisu interni | interni
17. | 10:11:40 | 0:00:30 | 0:42:10 hledani materidlti na PC interni | externi
18. | 10:12:10 | 0:01:05 | 0:43:15 | CodSroubovani Ef;ke transferové | i temni | interni
19. | 10:13:15 | 0:00:45 | 0:44:00 | OdSroubovani krdtke transferové | oo e
listy od strany pfistiithovace
20. | 10:14:00 | 0:00:25 | 0:44:25 zdvihnuti ochranné klece interni | interni




odsroubovani druhé kratké transfe-

21. | 10:14:25 | 0:01:10 | 0:45:35 Y interni | interni
rové listy
22. | 10:15:35 | 0:00:40 | 0:46:15 | Odneseni kratké ransferovélistya | 4o | ey
zalozeni do regélu
23| 10:16:15 | 0:00:30 | 0:46:45 | Odneseni druhC krdtke wransferové | oo ey
listy a zaloZeni do regalu
2. | 10:16:45 | 0:01:05 | 0:47:50 | VYZvednuti krétkyeh transferovieh | oo iy
11t a osazeni
25. | 10:17:50 | 0:01:10 | 0:49:00 | Dieddnipomocnika pro demontaz | ;i ihierng
transferové listy

o e, odnos velké transferové listy nare- | . C | .
26. | 10:19:00 | 0:01:00 | 0:50:00 ol interni | interni
27. | 10:20:00 | 0:01:00 | 0:51:00 | dnos druhé velke transferove listy |50 i | e

na regal
28. | 10:21:00 | 0:00:35 | 0:51:35 sundani drzéku transferové listy interni | interni
2. | 10:21:35 | 0:00:40 | 0:52:15 | Sundani dmheh(;igtr;ak“ transterové | iierni | interni
30. | 10:22:15 | 0:00:40 | 0:52:55 | ptiprava aktualniho stolu k pfesunu | interni | interni
31. | 10:22:55 | 0:00:55 | 0:53:50 piiprava nového stolu k piesunu interni | interni
32. | 10:23:50 | 0:02:45 | 0:56:35 | preprava nového stolu vedle stroje | interni | interni
33. | 10:26:35 | 0:01:15 | 0:57:50 vyjeti aktudlni stolu interni | interni
34. | 10:27:50 | 0:01:25 | 0:59:15 najeti nového stolu interni | interni
35. | 10:29:15 | 0:00:10 | 0:59:25 | Vracent hydraulickfeh hadice na pi- | oo i e
vodni misto
36. | 10:29:25 | 0:00:55 | 1:00:20 | montaz liSty na vyhazovani odpadu | interni | interni
37. | 10:30:20 | 0:00:00 | 1:00:20 | ¥iZdént pracovniho okna anasledna | i | inerng
ptestavka
prestavka - - prestavka - -

38. | 11:04:30 | 0:00:30 | 1:00:50 | upevinovani listy k produkci NOK | interni | interni
39. | 11:05:00 | 0:01:00 | 1:01:50 nasazovani mensi liSty interni | interni
40. | 11:06:00 | 0:00:50 | 1:02:40 | ¢iSténi doléhacich ploch horni formy | interni | interni
41. | 11:06:50 | 0:01:10 | 1:03:50 | dosednutistolu, pfitom hleddni in- | oo ooy

formaci a zadavani udajt do stroje




hledani cloveka s vysokozdvihem

42. | 11:08:00 | 0:03:10 | 1:07:00 o interni | externi
pro demontdz pristiihu
43, | 11:11:10 | 0:00:50 | 1:07:50 | Vysokozdvizny vozik dojel - vyta- | i | inerni
zeni pfistiihu
44. | 11:12:00 | 0:01:25 | 1:09:15 | uklizeni a ¢i$téni mista po piistiihu | interni | interni
45. | 11:13:25 | 0:00:35 | 1:09:50 ¢iSténi mista pod ptistiithem interni | interni
a6. | 11:14:00 | 0:01:20 | 1:11:10 | dovezeninového pristiihuajeho | ool 4o
osazeni
47. | 11:15:20 | 0:02:00 | 1:13:10 upevnéni piistiihu interni | interni
48. | 11:17:20 | 0:00:20 | 1:13:30 | vyhozeni odpadu z oblasti pfistiihu | interni | interni
49. | 11:17:40 | 0:03:00 | 1:16:30 dalsi montaz na pristtihu interni | interni
uzavieni horniho bo¢niho krytu pfi-
50. | 11:20:40 | 0:00:30 | 1:17:00 | stfihu a montéz listy odpadu pii- interni | interni
stithu
51. | 11:21:10 | 0:00:40 | 1:17:40 posun lisu k horni formé interni | interni
52. | 11:21:50 | 0:02:00 | 1:19:40 osazovani horni formy k lisu interni | interni
53. | 11:23:50 | 0:01:40 | 1:21:20 | Osazovani homi formyklisudruhd |50 | ey
strana
54. | 11:25:30 | 0:00:15 | 1:21:35 zvednuti lisu a upevnéni formy interni | interni
55. | 11:25:45 | 0:03:45 | 1:25:20 | Prace nahomi Casti formy, vyména | oo | ooy
formicky datumovky
56. | 11:29:30 | 0:01:40 | 1:27:00 montaZ raznicky datumovky interni | externi
57. | 11:31:10 | 0:00:35 | 1:27:35 povoleni 6. bloku formy interni | interni
58. | 11:31:45 | 0:00:37 | 1:28:12 | Povoleni 6. bloku formy druhd ) oo e
strana
59. | 11:32:22 | 0:00:23 | 1:28:35 poloZeni lisu do spodni Gvrati interni | interni
60. | 11:32:45 | 0:00:30 | 1:29:05 dotazeni 6. bloku formy interni | interni
61. | 11:33:15 | 0:00:35 | 1:29:40 |dotazeni 6. bloku formy druhd strana| interni | interni
62. | 11:33:50 | 0:00:05 | 1:29:45 zvednuti lisu do horni uvrati interni | interni
63. | 11:33:55 | 0:00:15 | 1:30:00 kontrola stfihu na 6. bloku interni | interni




64. | 11:34:10 | 0:01:15 | 1:31:15 nasazeni vodici liSty interni | interni
65. | 11:35:25 | 0:00:20 | 1:31:35 uprava listy ze strany pftistiihu interni | interni
66. | 11:35:45 | 0:00:25 | 1:32:00 zvednuti ochranného skla interni | interni
67. | 11:36:10 | 0:00:55 | 1:32:55 nasazeni druhé vodici listy interni | interni
68. | 11:37:05 | 0:00:15 | 1:33:10 zadavani udaji do stroje interni | interni
69. | 11:37:20 | 0:01:10 | 1:34:20 cesta pro kolegu interni | interni
70. | 11:38:30 | 0:00:25 | 1:34:45 prenos velké transferové listy interni | interni
71. | 11:38:55 | 0:01:05 | 1:35:50 | nasazeni pomocene listy +usazeni | 3o | jnterng
transferové listy
72. | 11:40:00 | 0:00:15 | 1:36:05 | ptenos druhé velké transferové lisSty | interni | interni
73. | 11:40:15 | 0:00:55 | 1:37:00 | nasazeni pomocené liSty * usazeni | uo i | e
transferové listy druhé
74. | 11:41:10 | 0:00:35 | 1:37:35 potvrzeni do stroje a najeti list interni | interni
75. | 11:41:45 | 0:00:35 | 1:38:10 | dotazeni anasazovini diliina odvod | e | e
hotovek
76. | 11:42:20 | 0:00:20 | 1:38:30 | Nasazeni konektoru na idla transfe- | oo 1 e
rové listy

77. | 11:42:40 | 0:00:10 | 1:38:40 nasazeni dopravniku hotovek interni | interni
78. | 11:42:50 | 0:00:20 | 1:39:00 cesta pro upeviiovaci Srouby interni | externi
79. | 11:43:10 | 0:01:05 | 1:40:05 upevnéni vysypky hotovek interni | interni
80. | 11:44:15 | 0:01:05 | 1:41:10 najeti stolu na hotové kusy interni | interni
81. | 11:45:20 | 0:02:20 | 1:43:30 upevnéni odvodu na odpadu interni | interni
82. | 11:47:40 | 0:01:00 | 1:44:30 | ptevoz nadoby na odpad ke stroji interni | interni
83. | 11:48:40 | 0:00:55 | 1:45:25 | Provoz druhé nsif(;ti’y naodpadke | uemi | interni

usazeni dopravniku na kontrolni . .| ,
84. | 11:49:35 | 0:00:39 | 1:46:04 interni | interni

vzorky

85. | 11:50:14 | 0:00:21 | 1:46:25 sjizdéni ochranného okna interni | interni




86. | 11:50:35 | 0:00:25 | 1:46:50 uklid paletového voziku interni | externi
87. | 11:51:00 | 0:00:30 | 1:47:20 piesun nadoby pro NOK interni | interni
88. | 11:51:30 | 0:01:10 | 1:48:30 cesta pro jetab interni | externi
89. | 11:52:40 | 0:01:20 | 1:49:50 nahlaseni na PC vyménu svitku interni | interni
90. | 11:54:00 | 0:01:15 | 1:51:05 upevnovani svitku na jetab interni | interni
91. | 11:55:15 | 0:01:15 | 1:52:20 transport svitku interni | interni
92. | 11:56:30 | 0:01:20 | 1:53:40 usazovani svitku na podavac interni | interni
93. | 11:57:50 | 0:00:25 | 1:54:05 odsttihnuté paskt ze svitku interni | interni
upevnéni svitku do podavacich
94. | 11:58:15 | 0:01:05 | 1:55:10 klesti podavace, odstfihnuti interni | interni
poj. pasku
95. | 11:59:20 | 0:00:20 | 1:55:30 | masunutiplechu dopodavaciho | oo e
stroje
96. | 11:59:40 | 0:01:20 | 1:56:50 sefizeni a ruéni navin plechu interni | interni
97. | 12:01:00 | 0:01:00 | 1:57:50 zapnuti ndvinu interni | interni
98. | 12:02:00 | 0:03:10 | 2:01:00 pristfih, navadéni plechu interni | interni
99. | 12:05:10 | 0:00:40 | 2:01:40 najeti transferovych list interni | interni
100. | 12:05:50 | 0:06:40 | 2:08:20 sefizovani transferovych list interni | interni
101. | 12:12:30 | 0:01:30 | 2:09:50 | Z4vadana Eidlech transferovyeh ist, | oo ipopng
cesta pro elektrikare
102.| 12:14:00 | 0:01:30 | 2:11:20 vyzvednuti elektrikéare interni | interni
103. | 12:15:30 | 0:04:10 | 2:15:30 zahdjeni opravy elektrikafem interni | interni
104. | 12:19:40 | 0:00:20 | 2:15:50 | OPraveno, najizdénistihnutCho | p oo e
plechu
105. | 12:20:00 | 0:02:00 | 2:17:50 problém s navinovacim zaft. interni | interni
106. | 12:22:00 | 0:01:00 | 2:18;50 | StFift3 plecht pro zalozenidovol- 1 i | e
nych pozic
107. | 12:23:00 | 0:01:00 | 2:19:50 | Masazeni plechit do zakladacich po- | oo i | jngern;

Z1C




zadani parametrt do stroje, dolad’o-

108. | 12:24:00 | 0:00:45 | 2:20:35 . interni | interni
vani

109. | 12:24:45 | 0:00:15 | 2:20:50 1. zkouska nastrojeného lisu interni | interni

110. | 12:25:00 | 0:00:50 | 2:21:40 kalibrace transferovych list interni | interni

111, | 12:25:50 | 0:04:30 | 2:26:10 | Xalibrace transferovyeh listpo pii- | oo o 1 4o
stithu

112.| 12:30:20 | 0:00:30 | 2:26:40 zkuSebni razba interni | interni

A a1 e kalibrace liSt a nasledné zkuSebni . C | .

113.| 12:30:50 | 0:31:10 | 2:57:50 razby a nékolikrét dokola interni | interni

114. | 13:02:00 | 0:03:00 | 3:00:50 | Z2dani opravy ST{%‘;;@“W transferové | . omi | interni

115. | 13:05:00 | 0:03:00 | 3:03:50 vymeéna segmentu interni | interni

zkousky a kalibrace transferovych
116. | 13:08:00 | 1:07:00 | 4:10:50 | list, pfitom kontrola vyrobkii a od- | interni | interni
stranéni Nok
117. | 14:15:00 4:10:50 | OStrY start stroje, predani zkuSebnich | oo oo

vzorki do kontroly




PRILOHA P IV: UPRAVA POSTUPU PRO 2 PRACOVNIKY

Pracovnik 1

Pracovnik 2

C.| ¢ o
Op fis_ Kum. OCst_ Kum.
rgce cas Popis operace r::ce cas Popis operace
[hod] [hod]
[hod] [hod]
1. |0:15:00 | 0:15:00 Zacatell‘{’u S do-10.03:00 | 0:03:00 odvoz kalibrii
AL Al odevzdani dokumentt, | . .. AL , .
2. 10:04:00 | 0:19:00 hledéni novych 0:01:40 | 0:04:40 | odvoz hotovych kust
3. 0:00:40 | 0:05:20 odklizeni stroje
4. 0:00:20 | 0:05:40 | oddélavani dopravniki
5 0:04:00 | 0-09:40 odsroubovani spodni
formy
6. 0:03:40 | 0:13:20 | ©94vOZ 0dpadu, oddeld-
vani odpadni listy
7. 0:00:35 | 0:13:55 | odSroubovani podavace
8. 0:01:45 | 0:15:40 | OdSroubovani druhe
strany spodni formy
an. . vytaZeni ochranného
9. 0:00:50 | 0:16:30 krytu (okna)
10. 0:00:25 | 0:16:55 popusténi lisu
11, 0:01:50 | 0:18:45 | demontaz bocniho pfi-
stithu
12. |0:00:30 | 0:19:30 | hledani materidli na PC | 0:01:00 | 0:19:45 | demontaz vrchni asti
formy
13, 0:01:15 | 0-21:00 demontaz VI‘C,hnl casti
formy druh4 strana
14. 0:01:40 | 0:22:40 vysunuti lisu
15. {0:03:10 | 0:22:40 synchronizace 0:22:40 synchronizace
odsroubovani kratké odsroubovani druhé
16.10:01:05 1 0:23:45 transferové listy 0:01:107 0:23:50 kratké transferové listy
odsroubovani kratké odneseni druhé kratké
17. {0:00:45 | 0:24:30 transferové listy od | 0:00:30 | 0:24:20 | transferové liSty a zalo-
strany pfistfihovace zeni do regélu
13. 10:00:25 | 0-24:55 zdvihnuti ochranné 0:00:30 | 0-24:50 vyzvednuti kratké trans-

klece

ferové listy a osazeni




odneseni kratké transfe-

19. 10:00:40 | 0:25:35 | rov¢ liSty a zalozeni do
regalu
20. [ 0:00:30 | 0:26:05 | VYZvednuti kratké trans-
ferové listy a osazeni
21. 0:26:05 synchronizace 0:01:15] 0:26:05 synchronizace
2. 0:01:001 0:27:05 odnos.\V/elke trans,ferove 0:01:00 | 0:27:05 odnos'\vlelke transferove
liSty na regél liSty na regal
odnos druhé velke odnos druhé velké trans-
23. 10:01:00 | 0:28:05 | transferové listy nare- | 0:01:00 | 0:28:05 L 1w \
odl ferové listy na regal
24 10:00:35 | 0:28:40 sundani dr%aliu transfe- 0:00:35 | 0-28:40 sundani dr%aliu transfe-
rové listy rové listy
25 10:00:40 | 0:29:20 sundani dmhelrlo.flrzaku 0:00:40 | 0:29:20 sundani druhekrlo.slrzaku
transferové listy transferové listy
tiorava aktudlniho hledéni ¢loveka s vyso-
26. |0:00:40 | 0:30:00 | PTPEE S5O 10:03:10| 0:32:30 | kozdvihem pro demon-
p th7 piistiihu
27. | 0:00:55 | 0:30:55 | Pripravanovehostoluk g6 50 | g.33.99 |  Vvysokozdvizng vozik
pfesunu dojel - vytazeni pfistiihu
. . pfeprava nového stolu | . A uklizeni a ¢iSténi mista
28. 10:02:45 | 0:33:40 vedle stroje 0:01:25| 0:34:45 po piistihu
29. 0:01:15| 0:34:55 | vyjeti aktudlni stolu | 0:00:35 | 0:35:20 | 1M mlit: n‘:"d PHISt-
30. |0:01:25| 0:36:20 | najeti nového stolu | 0:01:20 | 0:36:40 | dovezeni noveho pfi-
sttihu a jeho osazeni
vraceni hydraulickych
31. {0:00:10 | 0:36:30 hadice na ptivodni 0:02:00 | 0:38:40 upevnéni ptistiihu
misto
32. | 0:00:55 | 0:37:25 | MOntaZ listy na vyhazo- 6.7 | 39,99 | V¥hozeni odpaduz ob-
vani odpadu lasti pfistiihu
33. 0:00:30 | 0:37:55 “pevngzli‘gilll\%%k PTO~10:03:00 | 0:42:00 | dal’i monta na pristiihu
uzavieni horniho boc-
34. 0:01:00 | 0:38:55 | nasazovéni mensi listy | 0:00:30 | 0:42:30 | 1iho krytu pristrihua
montaz liSty odpadu pfi-
stithu
35 10:00:50 | 0:39:45 ¢isténi dolc?hacmh ploch
horni formy
dosednuti stolu, pfitom
36. [0:01:10 | 0:40:55 | hledéani informaci a za-
davani tidaji do stroje
37. 10:01:10 | 0:42:05 cesta pro jetab
38. 10:00:25 | 0:42:30 synchronizace 0:42:30 synchronizace




posun lisu k horni

39. 10:00:40 | 0:43:10 y 0:00:40 | 0:43:10 | posun lisu k horni formé
formé
40. | 0:02:00 | 0:45:10 | Osazovani homi formy | .. 41 .44.50 | 0sazovani horni formy k
k lisu lisu druh4 strana
41. 0:45:10 synchronizace 0:00:20 | 0:45:10 synchronizace
47 10:00:15 | 0-45:25 zvednuti lisu a upevnéni 0:00:15 | 0:45:25 zvednuti lisu a upevnéni
formy formy
prace na horni ¢asti
43. 10:03:45| 0:49:10 formy, vyména for- | 0:00:35| 0:46:00 | povoleni 6. bloku formy
micky datumovky
44. | 0:01:40| 0:50:50 montéaz raznicky datu- 0:00:37 | 0-46:37 povoleni 6.’ bloku formy
movky druhé strana
45, 0:01:20 | 0:47:57 | nahldSeni na PC vyménu
svitku
46, 0:01:15 | 0:49:12 | UPeviovani svitku na je-
rab
47. 0:01:15 | 0:50:27 transport svitku
48. 0:50:50 synchronizace 0:00:23 | 0:50:50 synchronizace
49 10:0023 | 0:51:13 polozeni }1su glo spodni 0:00:23 | 0:51:13 polozeni }1su glo spodni
uvrati uvrati
50. | 0:00:30 | 0:51:43 | dotazeni 6. bloku formy | 0:00:35 | 0:51:4g | dotazeni 6. bloku formy
druhé strana
51 10:00:15 | 0:51:58 kontrola stfihu na 6. 0:01:20 | 0:53-08 | usazovani sv1tvku na po-
bloku davac
52. |0:01:15| 0:53:13 | nasazeni vodici listy | 0:00:25 | 0:53:33 | °dstfihnute paskii ze
svitku
upevnéni svitku do po-
AN, en. uprava liSty ze strany | , ... e, davacich klesti poda-
53. 10:00:20 | 0:53:33 piistiihu 0:01:05 | 0:54:38 vade, odstiihnuti poj.
Pasku
54. |0:00:25 | 0:53:58 | Zvednuti ochranného 4 55 7 | .54.5g | nasunuti plechu do po-
skla davaciho stroje
. ea. nasazeni druhé vodici
55. 10:00:55 | 0:54:53 listy
56. [0:00:15 | 0:55:08 | zadavani udaja do stroje
57. 0:55:08 synchronizace 0:00:10 | 0:55:08 synchronizace
53 | 0:00:25 | 0:55:33 | Prenos Verlkfevtransfe- 0:00:25 | 0-55:33 | Prenos Vellf? transferové
rové listy listy
nasazeni pomocné liSty nasazeni pomocné liSty
59. 10:01:05 | 0:56:38 | + usazeni transferové |0:01:05| 0:56:38 | + usazeni transferové

listy

listy




ptenos druhé velké

ptenos druhé velké

60. | 0:00:15 | 0:56:53 L e 0:00:15| 0:56:53 L i
transferové listy transferové listy
nasazeni pomocné listy nasazeni pomocné listy
61. | 0:00:55| 0:57:48 | + usazeni transferové |0:00:55| 0:57:48 | + usazeni transferové
listy druhé listy druhé
62. 0:00:35 | 0:58:23 | Potvrzenido strojea .51, | ¢.59.0g | Scfizeni a rucnindvin
najeti list plechu
dotazeni a nasazovani .
63. 10:00:35| 0:58:58 dilit na odvod hotovek 0:01:00 | 1:00:08 zapnuti navinu
64. | 0:00:20 | 0:59:18 | masazeni konektoruna 1 311 1.03.18 | pristiih, navadeni plechu
¢idla transferové liSty
65. | 0:00:10 | 0:50:28 | nasazeni dopravniku o 5640 | 1.03.58 | najeti transferovych it
hotovek
66. 10:00:20 | 0:59-48 | €€t pro upeviiovact | oo 401 1.10.3g | Sefizovani t‘rvansferovych
Srouby 118t
Upevaeni visvpky hoto- zavada na cCidlech trans-
67. [0:01:05 | 1:00:53 |"P ikyp y 0:01:30 | 1:12:08 | ferovych lit, cesta pro
v elektrikare
68. | 0:01:05 | 1:01:58 | DU St(l’jl‘llsr;a hotove 1 6.01:30 | 1:13:38 | vyzvednuti clektrikafe
69. | 0:00:20 | 1:04:18 |UpeVNeN odvodu na od- 0:04:10 | 1:17:4% zahajeni opravy elektri-
pad karem
70. [0:01:00 | 1:05:18 | Prevoznadobynaod- 16550 | 1.1g.q8 | OPraveno, najizdéni
pad ke stroji sttthnutého plechu
71. [0:00:55 | 1:06:13 | Prevoz druhe nadobymal 5,04 | .50.9g | Problém s navinovacim
odpad ke stroji zafizenim
72. 0:00:39 | 1:06:52 | usazeni dopravnikuna |4, | 1.51,9g | Stih 3 plecht pro zalo-
kontrolni vzorky zeni do volnych pozic
73. [0:00:21 | 1:07:13 | Sizdeni ochranncho g.51.6 | 155,05 | nasazeni plechu do za-
okna kladacich pozic
74. | 0:00:25 | 1:07:38 | tklid paletového voziku | 0:00:45 | 1:22:53 | Zaddni parametri do
stroje, dolad’ovani
75 1 0:00:30 | 1:08:08 piesun nadoby pro 0:00:15 | 1:23:0% 1. zkouska‘nastrOJeneho
NOK lisu
76. 1:08:08 konec 0:00:50 | 1:23:58 | Kalibrace tlrizrtlee“’VyCh
77. 0:04:30 | 1:28:28 | Kalibrace transferovych
118t po pfistiihu
78. 0:00:30 | 1:28:58 zkuSebni razba
ostry start stroje, pie-
79. 1:28:58 dani zkuSebnich

vzorki do kontroly
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