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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva aplikaci metody SMED ve spole¢nosti TES Vsetin, s.r.o.
Hlavnim cilem je prav¢ aplikace této metody na vybrané zafizeni. Projektovym cilem je
zkraceni Cinnosti pii pfetypovani u vybraného stroje alespont o 10 % z piivodniho stavu.
K dosazeni cile bylo nejdiive zapotiebi z analyzovat soucasny stav pietypovani. Poté na
zaklad¢ pozorovani navrhnout doporuceni a napravna opatieni za pomoci aplikace metody
SMED. V ramci analyzy byly vyuzity rozhovory, pohybové analyzy a snimky pracovniho
dne pracovniki i strojii. Dopliiujicimi metody obsazené v praci je Spaghetti diagram, metoda
5S a SWOT analyza. Aplikaci metody SMED zkratila spolecnost Cas pretypovani

u vybraného vyrobniho zatizeni o0 21 % u prvni operace a u druhé operace o 23 %.

Kli¢ova slova: SMED, prumyslové inZzenyrstvi, plytvani, stihla vyroba

ABSTRACT

Master’s Thesis deals with the application of the SMED method in the company TES Vsetin,
s.r.0. The main goal is to apply this method to selected devices. The project goal is to reduce
the recasting activity of selected machines by at least 10% from the original state. To achieve
the goal, it was first necessary to analyze the current state of retyping. Then, based on the
observations, propose recommendations and corrective measures using the application of the
SMED method. The analysis used interviews, motion analyzes and pictures of the working
day of workers and machines. Complementary methods included in the work are Spaghetti
diagram, 5S method and SWOT analysi. The SMED application methods reduced the
company's casting time at the selected production facility by 21% for the first operation and

by 23% for the second operation.

Keywords: SMED, Industrial Engineering, Waste, Lean Production
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UvVOD

V soucasné dobé chce mit kazdd spolecnost dobré postaveni na trhu, byt co nejvice
konkurence schopnad a zéarovenn uspokojovat pfani a potieby zékazniki. Poskytovat
zakaznikiim vyrobky v co mozna nejvyssi kvalité a pii dostupnych cenach. Aby bylo mozné

tyto kritéria spliiovat, je zapotiebi stale inovovat a zavadéet prvky Stihlé vyroby.

V mnoha spolec¢nostech dochazi k Cinnostem, které nejsou produktivni, a tudiz nemaji
zadnou ptidanou hodnotu. Jednim ze zptsobi, jak tém to ¢innostem zabranit je vyuziti oboru
primyslového inzenyrstvi. Nejednd se jen o zvySovani produktivity, ale také i o eliminaci
veskerych druhd plytvani. Pravé s plytvanim se mizeme Casto setkat u sefizovani stroja.
Setizeni nebo také pretypovani nepiidava vyrobku Zzadnou ptidanou hodnotu, a proto je tteba
tuto dobu, co nejvice redukovat. Touto problematikou se zabyvéa jedna z mnoha metod

pramyslového inzenyrstvi, metoda SMED.

Diplomova prace s hlavnim cilem aplikace metody SMED je realizovéana ve spolecnosti TES
Vsetin, s.r.o. Vyrobni stranka spolecnosti je zaméfena na Siroky ramec vyrobk, které jsou
vyrabény jak sériové, tak 1 na zakazku. Pro aplikaci metody SMED byla vybrana vodorovna
vyvrtavatka WH 10 CNC, kterd je po spolecnost velice diilezitd pro obrabéni rtiznych

produktii.

Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. V teoretické Casti je popsdna metoda
SMED, ktera tvofi zdkladni pilif pro praktickou ¢ast diplomové prace. V praktické ¢asti je
nejdiive charakterizovana spolecnost a nasledné dochazi k analyze soucasného stavu na
vybraném stroji. Dale je sestaven projekt aplikace metody SMED v navaznosti na predeslé
¢asti. Po vyhotoveni projektu budou navrhnuty kroky pro pfipadné zlepSeni stavajiciho stavu

a v samotném zaveru dojde k vyhodnoceni projektu.

Projektovym cilem diplomové prace je zkraceni asu ¢innosti pii pietypovani u vybraného
stroje, a to alespont o 10 % z vychoziho stavu. Tohoto snizeni ¢asu dosahneme tak, ze
pijdeme piimo do provozu, kde budeme sledovat, nahrdavat a ndsledn¢ vyhodnocovat

ziskané informace se snahou eliminovat veskeré zbyte¢né ¢innosti, tedy plytvani.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace je aplikace metody SMED u vybraného stoje ve spole¢nosti TES
Vsetin, s.r.0. Diplomova prace je zpracovavana od prosince roku 2020 a jejim vystupem by
mél byt snizeny Cas procesu setizeni u daného zatizeni a navrh nového sefizovaciho postupu.
Metoda SMED se u tohoto zatizeni aplikuje z divodu nizké provozni kapacity a efektivity.
Projektovym cilem diplomové prace je zkraceni Casu ¢innosti pii pietypovani u vybrané¢ho

stroje, a to alespoii 0 10 % z vychoziho stavu.

Cilem teoretické casti prace je sezndmit se s teoretickym zakladem potfebnym pro
zpracovani dané problematiky. Za pomoci metody kompilace budou shromazdény relevantni
zdroje k tématu primyslového inZenyrstvi, §tihlé vyroby a metody SMED. Dale jsou ve

stru¢nosti pospany doplitujici metody obsazené v praci.

V praktické Casti prace je zpracovana analyza soucasného stavu zafizeni a pracovisté pii
provozu stroje. V této ¢asti je pouzito vice riznych metod. Nejprve je provedena analyza
soucasného stavu pomoci pozorovani, rozhovoru s pracovniky a videozdznamu. Nésledné
bude implementovana metoda SMED. Pted zahajenim analyzy je proveden audit k metodé
5S pro kontrolu stavu pracovisté. Nasledné¢ pomoci Spaghetti diagramu je zanalyzovan
pohyb operatora pro pfipadnou upravu layoutu a odhaleni plytvani. Rizikova analyza
RIPRAN shrne vS§echna mozZna potencialni rizika projektu, jejich dopad na cely projekt a
pravdépodobnost, s jakou mohou nastat. Metoda SMART slouZi jako kontrola stanoveného
cile, zda ho mame vystizn¢ a presn¢ formulovany, nebo také slouzi ke kontrole vysledku.
Logicky ramec je vytvoien pro zpiehlednéni hlavniho a projektového cile. Ze zpracované

analyzy vyplynou formulovana doporuceni a napravna opatieni.

V dalsi fazi jsou odd€leny interni ¢innosti od externich a interni ¢innosti se pfevedou na
externi. Zavére€na faze posoudi navrhovand zlepSeni a celkové zhodnoti pretypovani
vybraného zafizeni s novym jizdnim tadem. Vysledky projektu budou prezentovany

managementu spolec¢nosti a celému projektovému tymu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inZenyrstvi se vyvinulo jako jedna z hlavnich inzenyrskych a fidicich disciplin.
Efektivni vyuziti téchto disciplin ptispélo k naSemu zvySenému standardu prostfednictvim
zvySené produktivity, kvality prace a sluzeb. Zarovenn pomohlo ke zlepsSeni pracovniho

prostiedi (Salvendy, 2001, s. 27).

Nazvem primyslové inzenyrstvi v sobé skryva multidisciplinarni obor, ktery zahrnuje
technické a zaroven i psychologické znalosti, management, sociologii a matematické
statistiky. Hlavni napln spoc¢iva v tom, jak najit co nejefektivnéjsi zptisob provadéni svétené
prace a to tak, aby dochazelo k produkci statkd a sluzeb vysoké kvality s minimalnimi
naklady a zaroven s vysokou mirou efektivity. Jednim z klicovych cilli v primyslovém
inzenyrstvi je sniZzeni plytvani v podnicich. Tento obor zahrnuje organizovani, koordinaci
vyrobnich systémt, planovani, koordinaci pracovniki, energii, informaci, materiala s cilem

minimalizovat plytvani a maximalizovat produktivitu (Tucek a Bobék, 2006, s. 106).

1.1 Historie priumyslového inZenyrstvi

Obor primyslového inzenyrstvi je velmi dynamicky a jeho riist byl pohdnén piedevsim
pozadavky vyroby, vlady a organizacemi v oblasti sluzeb v prib&hu 20. stoleti. Historie

tohoto oboru je celé siln€ spojena s historii samotné vyroby (Maynard a Zandin, 2001, s. 13).

Ptesto, Ze v minulosti byly postaveny stavby jako napf. pyramidy, fimské koloseum a jiné,
tak teprve v 18. stoleti se ve Francii objevily prvni stavebni $koly. V disledku zvySovani
efektivity pifi vytvafeni ndvrhii mostd, silnic a budov, vznika obor strojirenstvi. Tento obor,
se zpocatku vyucoval jen na vojenské akademii. Potieba zlepSeni v designu, analyze
materidll a zafizeni jako napf. Cerpadla nebo motory vedla ke vzniku strojniho inZenyrstvi
jako samostatné oblasti na pocatku 19. stoleti. Taktéz se muzeme setkat s rozvojem

elektrotechniky a chemického inzenyrstvi (Maynard a Zandin, 2001, s. 14).
Obdobi po 1. svétové valce

Do konce 1.svétové valky se napevno uchytil systém védeckého fizeni. Rozsahlé, vertikalne
integrované organizace vyuZzivajici techniky hromadné vyroby byly jiz naprosto béznou
veéci. SnadnéjS§im dosaZenim rastu produktivity se zdjem managementu vice zamétoval
k zavadéni standardli a motivacnich plant. Pouze mal4 pozornost byla vénovana metodam
ve vyrobé. Reakce pracovnikill a vefejnosti na bezohledné praktiky managementu jako napf.

zrychlovani vyroby v kombinaci s obavami o dehumanizujicich aspektech aplikace
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védeckého fizeni, nakonec vedly k legislativnimu omezeni pouzivani ¢asovych norem

(Maynard a Zandin, 2001, s. 18).
Obdobi po 2. svétové valce

Americky institut primyslovych inzenyra (AIIE) byl zaloZen v roce 1948 v Ohiu. Mezi roky
1980 az 2000 se role prumyslového inzenyrstvi rozsifila z tradi¢niho poskytovani
podpirnych funkci a zahrnovala 1 odpovédnost za organiza¢ni vedeni v oblasti integrace

vyroby, designu a servisnich systémut (Maynard a Zandin, 2001, s. 1.13).

1.2 Definice priimyslového inZenyrstvi

Pode Masina a Vytlacila (2000, s. 80) Ize primyslové inZzenyrstvi definovat jako obor, ktery
se snazi ,,diimyslnéji provadét praci®. Pro tenhle ucel se snazi pfedev§im o odstranéni

plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pfetéZovani z pracovist.

Naopak podle Chromjakové (2013, s. 6) se zaméfuje na efektivni vykonavani procesi
v riznych sektorech prumyslové vyroby, v podnicich sluzeb a bankovnim sektoru, ve kterém
je klicovym objektem zdjmu lidské prace, sméfujici k dosazeni konkrétniho pracovniho

vykonu.

Priimyslové inZenyrstvi je tak podle Bobéak (2011, s. 98) ovlivnéno nésledujicimi oblastmi

¢1 dimenzemi:

e lidsky faktor — zahrnuje organizacni projektovani podniku, organizace prace,

ergonomie, sluzby),

e projektovani, planovani a fizeni provozu — projektovani vyrobnich zafizeni,

zabezpecovani kvality, planovani a fizeni vyroby, vyrobné inZenyrské metody,

e kvantitativni metody podpory rozhodovani — jedna se o teorii pravdépodobnosti,

statistiky, poc¢itatové simulace, optimalizace,

e technickd oblast — obsahuje v sobé informacni techniku, pocitaci podporované

podnikéni, vyrobni inZenyrstvi, ergonomii a sluzby.

Vsechny tyto oblasti v podniku zajist'uje osobnost, ktera je podle Kosturiak (2007) nazyvana
jako Primyslovy inZenyr. Je to Clovek, ktery upozoriiuje ostatni inzenyrské profese, ze
existuje néco jako podnikatelskd realita. Poméaha ptekonéavat vrstvy mezi managementem a
liniovymi pracovniky. Prohlasuje, ze produktivita se dd zvySovat i jinymi zpiisoby nez

zakoupenim nového, mnohdy velmi drahého stroje. Osobnost primyslového inzenyra tak
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musi byt schopna ptedev§im nadhledu, a to at’ jiz na stranu vedeni, tak na vyrobni Cast

podniku.

Mezi hlavni Cinnosti, o které se ve své podstaté snazi primyslovy inzenyr, a tvoii podstatu

celé této filozofie, patii podle Badiru (2014) tyto 3 ¢innosti:

e navrhovani prace, pfi kterém hleddme nejvice ekonomicky zpiisob, jak praci

provadet,
e nastavovani standardl vykonu a méteni kvality, mnozstvi a ndkladt dané prace,

e navrhovani a instalace zatizeni (respektive opatfeni), ktera zlepsi vykon prace.

1.3 Moderni a klasické primyslové inZenyrstvi
Klasické priumyslové inZenyrstvi

Studium préace a operacni vyzkum, takto miZzeme rozd¢lit klasické priimyslové inZzenyrstvi.
Zamérem studia prace je idedlni vyuziti lidské price a materidlu, které ma podnik
k dispozici. Pfedmétem je pak shromazdit informace a ty naddle vyuzivat ke zvySovani
produktivity. Studium prace je hloubkovym studiem, jak zjistit skute¢né aktivity lidi a stroju
v podniku, za pfedpokladu vyuziti techniky studium metod a méfeni prace (Masin a Vytlacil,

2000, s. 89).

Studium metod se zabyva tim, jak co nejlépe vyuzivat dany materidl, stroje, pracovniky a
veSkerd zafizeni. Jednotlivé ¢innosti mohou byt rozloZeny na dil¢i Casti a ty mohou byt
nasledné analyzovany se zlepSenim anebo odstranénim. Méteni prace nabizi zlepSeni pro
planovani, fizeni a platformu pro systém odménovani. Méfeni prace definujeme jako
uplatnéni technik, které urcuji Cas nutny k vykonu specifické prace kvalifikovanym
pracovnikem na uréené Urovni ukonu. Specifikovany ndstroj ndm umoziuje zvySovani
produktivity pfi soucasném snizovani nakladii. Vysledkem je norma ¢asu ke splnéni daného
ukonu. Ve skutecnosti se tyto techniky pouZzivaji soucasné nebo také v kombinaci. Pti pouziti
technik samostatné by mohlo dojit k tomu, Ze pfinosy by byly ve vysledku nizs$i (Masin a

Vytlacil, 2000, s. 90-92).
»Postup studia metod:
1. vyber praci, ktera ma byt studovéna,
2. zaznamenej veskera relevantni fakta o souc¢asné metode,

3. proveér kriticky tato fakta,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

vvvvvv

vSechny souvisejici okolnosti,
5. zaved tuto metodu jako standardni,
6. udrzuyj tento standard pravidelnou kontrolou* (Masin a Vytlacil, 2000, s. 91).

Metody uzivané k zaznamenavani studia metod jsou pfedevSim pohybové studie, procesni

analyzy, kontrolni listy, videozdznamy, fotografie a dotazniky.
e . Co se provadi?
e Kde se to provadi?
e Kdy se to provadi?
e Kdo to provadi?
e Jak se to provadi?*

Nasledné se po téchto otdzkach ptame ,,Proc¢?* Po odpoveédi mize nésledovat diskuse a vybér
mozné alternativy. JestliZe neni odpové€zeno, je jasné, ze tato metoda neni vysoce
produktivni. Po takovémto objektivnim posouzeni jsou provedeny navrhy pro zlepSeni
layoutu pracovisté nebo provozu, pracovnich postupt, lepsiho vyuziti materialu, lidi a strojd,

pracovniho prostfedi apod (MaSin a Vytlacil, 2000, s. 91, 92).

Pro méfeni prace se vyuZivaji hrubé odhady, kvalifikované odhady, ¢asové studie, historické
udaje a systémy piedem urcenych Casli. Tyto postupy vyuzivame dodnes, nékteré prochéze;ji
1 nadéle rozvojem. Pfi t€chto méfenich je vyuzivdna specialni jednotka méteni casu — TMU
(Time Measurement Unit), kde 1 sekunda = 27,8 TMU. V téchto ptipadech se vyuziva
metoda pfedem urcenych cast jednotlivych pohybt, které predstavuji primémy vykon.

Je tedy mozné urcit 1 Casy budouci, teprve nadchézejicich metod.
Pro méteni se vyuziva nékolik systému:

e _MTM — méfeni Casu pracovnich metod, které rozkladd manudlni praci do 10-ti

zakladnich pohyba*,
e  UMS — univerzélni normy pro udrzbu,
e USD - sjednocena standardni data pro prace s del$imi cykly,

e UAS — univerzalni rozborovy systém odvozeny z MTM s vyssi rychlosti rozboru,

dostate¢nou piesnosti a malym poctem dat (vhodny pro sériovou vyrobu),
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e MOST - vyuzivd skutecnost, ze lidskou praci je mozné popsat univerzalnimi
sekventnimi modely aktivit, namisto popisu pomoci detailnich a nezavislych
zakladnich pohybt — dociluji tak nejvyssi rychlosti rozboru (délime na Basic, Mini,

Maxi, Giga, Clerical)* (Masin a Vytlacil, 2000, s. 92, 93).

Vlivem exaktnich véd se klasické primyslové inZzenyrstvi, nepatrné odvratilo od praktickych
potieb podniki a zacali zde vykyvy kviili ignorovani sociologické a organizacni stranky.
Neni-li na tyto stranky bran ohled, mtize se stat, Ze se v podniku primyslové inzenyrstvi

nerozviji spravnym smérem pro feseni soucasnych tloh (Masin a Vytlacil, 2000, s. 94, 95).
Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni pramyslové inZenyrstvi vychdzi zpraxe svétovych firem, pifedev§im pak
z vyrobniho systému Toyoty (TPS), navzdory klasickému primyslovému inzenyrstvi se
nejednd o predem definované metody a techniky, jednd se spize o komplexni programy

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 95; Tucek a Bobék, 2006, s. 108).

K podpote trvalého rozvoje patii tyto komplexni programy v interni a externi oblasti.

V interni oblasti se vedle studia zaméfuje moderni pramyslové inzenyrstvi na:
e zvySeni kvalifikace a iCasti zaméstnancti na fizeni,
e zlepSeni organizacnich systémd,
e zvySeni dynamiky, zlepSovani procest a odstranovani plytvani,
o skute¢né zjiStovani jakosti.
Interni programy moderniho primyslového inZenyrstvi fadime na:

e projektovani a realizace vyrobnich bungk,

simultdnni inzenyrstvi,

e program nulovych vad (Poka-yoke),

e program totalné€ produktivni udrzby (TPM),
e odménovani na zéklad¢ vysledk,

e program nulovych zmén (SMED),

e program dynamického zlepSovani procest,

e program podnikového vzdélavani v zékladech PI,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

e program rozvoje zaméstnanecké participace na fizeni,

e zavadéni systémt méteni produktivity,

e projektovani optimalnich modelt pracovni doby,

e simulace vyrobnich systému (Tucek a Bobak, 2006, s. 108).

Programy primyslového inzenyrstvi se v externi oblasti zaméfuji na moznost zvySovani
produktivity v oblasti dodavatelskych procesti. Vysledkem téchto externich programu je
snizeni nakladii na jakost, skladovani, dopravu a tak dale (Masin a Vytlacil, 2000,

5. 97-100).

1.4 Produktivita

Produktivita je mira, kterou mizeme vyjadfit, jak jsou vyuzity zdroje pii vyrobé produktu.
Vseobecné se uvadi, ze produktivita je pomér mezi vystupem z daného procesu a vstupem

urcitych zdroji do procesu.

Vystup 1
Vstup

Produktivita =

Vstupy jsou obvykle rozdéleny do vice kategorii. Jedna se napiiklad o vyrobni zafizeni,

pracovni silu, material a kapital.

Vystup byva vyjadien v penéznich jednotkéach napiiklad jako ceny produkce apod. PouZiva
se v pfipadg, jestli dany vystup nemlZe byt definovan individualng. Vystup byva vyjadren
v naturdlnich jednotkdch jako napf. kusy, litry, tuny, vyrobky (Masin, 2005,
s. 64).

Obecny vzorec si mizeme dle potieb poupravit, podle redlnych podminek, a to do

nasledujicich typt:

e standard produktivity — piedstavuje uroven produktivity, kterou si mizeme stanovit
za pomoci vysledki predchozich obdobi nebo tfeba jako vysledky dosazené
konkurenci apod., jednd se o standard, ktery pouzivame pro méfitelny cil a pro

zvySovani produktivity,

e index produktivity — tento index udédva miru stanoveného optima produktivity.
Takovyto udaj pouzivame napiiklad pro srovnani v rdmci odvétvi. Jedna se o pomér

dosahované produktivity vii¢i standardu produktivity,
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e parcialni (dil¢i) produktivita — jednd se o zakladni miru, kterou je pométovana
produktivitu kazdého stroje individualné, jde tedy o celkovy podil méfitelného

vystupu a jednoho méfitelného vstupu,

e totalni produktivita — je celkova produktivita na podnikové trovni. Pokud se tato
produktivita vyuziva spole¢né s finan¢nimi vypocty a parcialni produktivitami jedna
se o nejefektivnéj$i miru produktivity. Vypocet totalni produktivity provedeme
podilem celkového méfitelného vystupu viici celkovému métitelnému vstupu (Masin

a Vytlagil, 2000).

Analyza produktivity by méla byt v podnicich samoziejmosti. M¢la by firmée davat odpovédi
na smér, kterym se rozhodla dat, zdali je spravny a pro podnik prosperujici. Naopak, jestli

by nemélo dojit ke zménam (Kosturiak a Gregor, 2002).

Mohly bychom tedy oznacit produktivitu, Ze je vice nez véda, metoda nebo ¢i postup. Je to

zejména filozofie a zplisob jednani zalozeny na velké motivaci lidi s cilem neustalého

4

zlepsovani kvality. Podnik se stava produktivnéjsi tim, ze potfebuje mén¢ Casu k dosazeni
stanovenych vysledkl. Jde pfedevSim o to, jak premySlime nad cinnostmi, které
vykondvame. Pfi feSeni problému jde zejména o pouziti zdravého rozumu a inteligence

(Kosturiak a Gregor, 2002).

1.4.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

»Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 34) je produktivita ovliviiovana celym spektrem faktorii

uvniti i mimo podnik. Patii mezi né napriklad:
e pracovni postupy a metody,
o kvalita strojniho zarizeni,
o vwuzivani kapitalu,
e urovern schopnosti pracovni sily,
e systéem hodnoceni a odménovani,
e uroven metod primyslového inzenyrstvi,
e stav infrastruktury (silnice, telefonni sit apod.),

e stav narodniho hospodarstvi a ekonomiky. *
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Avsak tohle nejsou veskeré faktory, které ovliviiuji produktivitu. Muzeme se setkat

s dal§imi, které se d€li do dvou skupin, a to na fyzikalni a psychologické.

Do fyzikalnich se zahrnuji naptiklad materidlové a technické aspekty procest, vyuziti
kapitalu ¢i casu atd. Mezi psychologické faktory se fadi napiiklad modely chovani

pracovnikd, jez maji také velky podil na produktivité.
Dle pramyslového inzenyrstvi se tyto faktory déli do 4 skupin:
e mira vykonu (P — performance) — rychlost a tempo, kterym je pfeména plnéna,

e mira vyuziti (U — utilization) — stupen, na jakém jsou zdroje procest pfeménény do

produktu,
e uroven metod (M — methods) — metody, jez jsou pouzivany,

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

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 34-35).
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2 STIHLA VYROBA

Nazev ,,.Lean Production — Stihla vyroba“ byl vymyslen roku 1988 a jeho autorem je John
Krafcik. Nésledné byl uveden ve slavné knize The Machine That Changed the World
(Womack) v roce 1990. Pravé v této knize byly publikovany postupy japonskych i jinych
vyrobcli automobili po celém svét€. Spoustu podnikiim masové vyroby tyto postupy
pomohly uspofit i polovinu nédkladl na vyrobu. Jednim z ptikladu je firma Ford. (Salvendy,

2001, s. 571; Svozilova, 2011, s. 32).

Lean production se zaméfuje na to, jak co nejvice zkratit ¢as mezi zdkaznikem a
dodavatelem. Piedevsim za pomoci eliminace plytvani v procesech a mezi nimi. Soucasné
se zamé&fuje na zvySovani hodnoty, ktera je definovana pozadavkem zékaznika (Kysel,

2012).

Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 88) ve své knize uvadéji ,, Koncept stihlé vyroby spociva ve
vyrobé pruziné reagujici na pozZadavky zdkaznika a poptavku, ktera je Fizena
decentralizovane, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymii a pri malé hloubce vyroby
(nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobmich stupnii). Kazdy zaméstnanec ma pritom
vysokou odpovédnost za kvalitu a pritbéh vyroby. Rozhodovaci kompetence jsou v systému
., Stihlé vyroby *“ decentralizovany tak, zZe kazdy pracovnik ve vyrobé ma pravo pri zjisteni

chyby vyrobu prerusit.

kanban, pull,
synchronizace,
wyvideny ok

procesy kvality a
standardizovans

TPM,
rychlé zmiény,
redukce ddvek

Stihla

Obrazek 1 Koncept §tihlé vyroby (Kost'uriak a Frolik, 2006, s. 23)
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Tento koncept vyuziva nésledujici kli¢ové principy:

Stihlé pracovisté — snazi se eliminovat chlizi a tim efektivnéji vyuzit spotiebu Casu a
vizualizace. Dotyka se jak Stihlého pracovisté, tak podnikovych procesti, pomaha
nam urcit, co je standardni priabéh procesu a co je abnormalita. Déle urcuje kvalitu,

efektivnost, produktivitu, a dané¢ho procesu na pracovisti,

management toku hodnot — cilem je analyzovat, vizualizovat a zaroven meéfit
plytvani v celém hodnotovém toku v podniku. Své vyuziti nachdzi také v jinych

oblastech, jako je napfiklad logistika, administrativa, ¢i vyvoj,

tymova prace — diky Spatné komunikaci ¢i spolupréaci mezi kolegy mtize dochazet k

plytvani, proto by tymova prace méla byt zakladnim kamenem ve vSech firmach,
kaizen — ptistup k neustalému zlepSovani procesu,

synchronizace procest a vyvazené toky — jsou dulezité proto, aby se vyrabélo jen to,

co si objednal zékaznik, v ur¢itém mnozstvi, Case pfedevsim ve stanovené kvalitg,

procesy kvality — tyto procesy jsou pilifem kazdého podniku. Mély by byt
samoziejmosti mit kvalitu zabudovanou v procesech, stejn¢ jako reakce na zjisténi
abnormalit. Standardizovana préace fika zaméstnanctim, co a jak maji délat, musi byt

ovSem srozumitelné a dobfe analyzovana a zmétena,

Stihly layout — spravné uspofddani ndm zkracuje materidlové toky
a vytvaii dobré podminky pro fungovéani tymové prace, poméaha vytvaret $tihlé

pracoviste, kde budou dobfe umistény a propojeny vyrobni buiiky,

TPM — pomahd zvySovat produktivitu daného zatizeni za pomoci redukovani casu,
ktery ubira stroji vyrobni kapacitu. TPM neboli totaln€ produktivni péce o zatfizeni
je metoda, kterd vyuziva i metodu SMED pro rychlé zmény vyrobniho sortimentu na

danych strojich,

kanban — mizeme oznacit jako tahovy systém fizeni, ktery se pouziva v plynulém

toku (Kost'uriak a Frolik, 2006, s. 24-27).

2.1 Plytvani ve vyrobé

Plytvani mizeme rozliSit na skryté a zjevné. Jestlize se na situaci divdme z hlediska

produktivity je nejvétsim problémem plytvani skryté. Skryté plytvani jde hiife odstrafiovat

néz plytvani, které je zjevné. Opakem plytvani je potom prace s nartistem hodnoty nebo
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prace ptiblizujici produkt zdkaznikovi (tedy Cinnost, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit).
Jedné se naptiklad o takzvanou Cistou praci (svafovani dild, lakovani vyrobkt, lisovani

polotovara nebo Sroubovani dilti na montazi) (Masin a Vytlacil, 2000).

Japonskym vyrazem pro plytvani je ,,muda“, ktery lidskou praci rozdéluje na tii Casti. Na
skute¢n¢ vykonanou praci, kterd pridava produktu hodnotu. Déale pomocnou préci, ktera
podporuje skutecnou praci a obvykle se objevuje pied nebo po ni a nakonec ,,muda‘, ktera

nevytvaii vilbec zadnou ptidanou hodnotu (Pascal, 2007).

2.2 Druhy plytvani

Ve vyrobnich procesech rozliSujeme sedm zakladnich druht plytvani, pficemz se Casto

muzeme setkat i s osmym druhem, ktery oznacujeme jako nevyuzity potencial pracovnikd.

1. Cekéni — pii vyrobé vznika spousta prostojii naptiklad z diivodu ¢ekani na material,
informace, lidi ¢i zatizeni. Takové konani zdrzuje proces dodani vyrobku koncovému

zakaznikovi a musi byt odstranéno.

2. Nadprodukce — byva povazovana za nejhorsi druh plytvani. Obvykle si mizeme byt
jisti tim, Ze pokud v podniku odhalime tento typ plytvani, nachazi se zde i zbylé
druhy plytvani. Vznika, pokud podnik vyrabi pfiliS mnoho nebo zapocne vyrobu
ptilis brzy.

3. Zasoba — jednd se o veSkeré zdsoby, které jsou shromaZdovany v prostorach
pracoviSté. Jedna se tedy nejen o sklady, ale také naptiklad o stoly nebo pocitace.

Tyhle prostory Ize po odstranéni zasob U€¢innéji vyuzit.

4. Zmetky —jednd se o vady, které jsou odhaleny vétSinou az ve vyrobnim procesu nebo
v nejhors$im piipadé u koncového zakaznika, ¢imz vznikaji firmé vysoké naklady. Je

tieba najit a odstranit pfi¢inu vzniku.

5. Pieprava — stejné jako u pohybu je jakakoliv preprava, kterd je vzdalenéjsi nebo
komplikovanéjsi, nez je nezbytn€ nutné, plytvanim. Takovym plytvanim mulzZe byt
napfiiklad nefizeny pohyb fyzickych a informacnich toki.

6. Pohyb —kazdy nadbyte¢ny pohyb, jako je naptiklad chlize pro material, je plytvanim.
To se vSak nevztahuje na pohyby, které jsou bezpodminecné nutné k vykonani

pracovniho ukonu a ptidavaji hodnotu k produktu.
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7. Nevyuzity potencial pracovniki — Casto se v lidskych zdrojich naskyta potencial,
ktery neni vedenim firmy zcela vyuzit. Takhle firma ztrdci moznost vyuziti
schopnosti, dovednosti a zru¢nosti pracovniki, ¢imz by mohla realizovat ptfidanou

hodnotu za krat$i ¢as.

8. Nadprace — nejedna se vzdy pouze o podnikani nepotiebnych krokii ke zpracovani
dila, ale také o neefektivni zpracovani z divodu uziti Spatnych ndastroji nebo
chybného konstrukéniho feSeni produktu. O ztraty se muze jednat také, kdyz
vyrabime vyrobky vyssi jakosti, nez je nezbytné. V oc¢ich zédkaznika se tedy nejedna
o ptidanou hodnotu a zékaznik za ni neni ochotny zaplatit (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 49; Liker, 2008).

Podle Charrona (2015, s. 191, 192 neni jen osm druhti plytvani, nybrz devét. Ty jsou ve své
podstaté srovnatelné s druhy plytvani od Masina. Devatym druhem plytvani je chovani
(behaviour). Chovani mizeme vlastné oznacit jako druh plytvani, ktery vyplyva z lidskych
interakci I1ze ho najit ve vSech organizacich. Jde o urCity druh chovani, ktery proudi
z vlastniho presvédCeni jednotlivece nebo skupiny. MiZze zplisobovat piedeslé druhy
plytvani. Upozoriiuje na osobni chovani, ze jsou lidé na svych pozicich nespokojeni nebo
mohou byt nespokojeni s chovanim svych nadfizenych, proto se miZe stat, Ze motivace

zaméstnancl a vykonnost klesa, misto aby rostla.
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3 METODA SMED

Single Minute Exchange of Die neboli SMED je z metod §tihlé vyroby, kterd slouzi
k zefektivnéni vyroby. Metodu SMED muzeme pielozit jako ,,vyména nastroje do deseti
minut“. Je to jedna z hlavnich metod primyslového inZenyrstvi, jejimz cilem je snizit
pfenastaveni a pretypovani strojii v co nejkrat§im case (Greene, 2013; Cakmakci, 2008,

5. 169).

Masin a Vytlacil (2000, s. 212) uvad¢ji, ze pomoci organizacnich a technickych opatfeni
muzeme snizit ¢as nutny pro piestavbu az na 1/50 ptivodni doby. Naptiklad piivodni prostoj

4 hodiny lze pti pouziti SMED zredukovat na 4 minuty.
Podle Bauera (2012, s. 77) je doba pfestavby velmi vyznamnym faktorem, ktery v praxi
casto komplikuje cely proces fizeni vyroby. JestliZe se ptestavba pohybuje v ramci né€kolika
hodin, podniky radéji voli strategii spojovani vyrobnich davek do velkych celkt. Cilem
tohoto spojovani je minimalizace prostoju zafizeni zaptic¢inéné prestavbou.
3.1 Plytvani pri pretypovani
Plytvani ¢asem je nejcastéj$im typem plytvani, typickym piiklady jsou:

e hledani naradi v kufficich,

e drobné opravy stroje v priibéhu pretypovani,

e pfesun nastroji az po zastaveni stroje,

e zbytecna chuze,

e pfiprava prostoru aZ po zastaveni stroje,

e pozorovani ostatnich pracovnikd,

e dlouhé ¢ekani pted uvolnénim do vyroby,

e Cas na kavu, cigaretu atd. (MasSin, Vytlacil, 2000, s. 210).

Kromé¢ plytvani casem se vyskytuje 1 mnoho skrytého plytvani. Skryté plytvani mizeme

rozdélit do Ctyt hlavnich skupin:

e plytvani pti demontdzi a montdzi — povolovani a utahovani Sroubli s mnoha zavity,
¢ekani pracovnikii jeden na druhého, odebirdni a vkladani podlozek, montaz a

demontaz dopravniki,
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e plytvani pii sefizovani — pohyby potiebné k doladéni pracovnich vysek,
doumisténi nastrojli, dosefizeni manipulatort,
e plytvani pii rozbéhu stroje — ¢ekani na vyrobek, ktery rozhodne o zahéjeni vyroby,

e plytvani pii piipravé na pietypovani — hledani nastrojii, pomucek, kontrolnich
pripravki, kontrola pracovnich postupti v dobé vymény (Masin, Vytlacil, 2000, s.

210-212).

3.2 Historie metody SMED

Okolo roku 1970 az 1980 byli svétovi vyrobci aut piekvapeni kvalitou a cenou japonskych
aut natolik, ze chtéli porozumét tajemstvi, diky kterému byli Japonci tak GspésSni. Nanestésti
bylo velmi malo literatury, kterd by tato tajemstvi popisovala v anglickém jazyce, nebo
neexistovala vibec Zadna. S timto problémem jim pomohl japonsky konzultant Shiego
Shingo, ktery metodu vymyslel a nasledné ji aplikoval v Toyoté. Povedlo se mu snizit
pretypovani ze 4 hodin na neuvétitelnych 9 minut. Shiego se odstéhoval do Spojenych statu,
kde zacal predavat své rady ohledné §tihlé vyroby. Zdokonalil zde svou metodu vymény a

zaroven ji pojmenoval, tak jak ji zndme, SMED (Roser, 2014).

Vyvoj systétmu SMED trval Shingovi vice nez devatendct let a predstavoval hlubokou
analyzu teoretickych i praktickych aspektd zlepSovani procesu vymény nastroju a vyuZiti

mnoha praktickych zkuSenosti (Masin, 2000, s. 172).

3.3 Koncept metody SMED

Podle Shigeo Shinga miizeme rozd¢lit koncepci do nékolika fazi:
0. PfedbéZna faze — interni a externi podminky nastaveni nejsou rozliSeny

Béhem tradi¢niho pfistupu nastaveni nejsou rozd€lovany operace na interni a externi. Proto
¢innosti, které mohou byt provedeny externé se provadi interné, a to zpisobuje necinnost
stroje, ktery v tomto stavu setrvava del$i dobu, nez je zapotiebi. Béhem planovani a
implementovani této metody je dulezité abychom znali jednotlivé operace, které se
odehravaji na diln€. Pro danou analyzu mizeme vyuZit dotazovani operatori, sefizovact
nebo lze pouzit stopky pro méfeni jednotlivych operaci. Jednou z nejlepSich variant je
pofizeni videozdznamu. Videozaznam je poté ukazan pracovnikiim a je jim vénovan prostor

pro vyjadieni ndzort k dané problematice (Shingo, 1985, s. 28, 29).
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1. Faze 1 —rozd¢leni ¢innosti na interni a externi
piiprava dili, udrzba a dalsi podobné ¢innosti by mély byt provadény, kdyz je stroj v chodu.
Provadénim externich ¢innosti pii chodu stroje dojde k vyraznému zkraceni doby pottebné
pro pietypovani (Shingo, 1985, s. 29).

2. Faze 2 — ptevedeni internich ¢innosti na externi

Ptevedeni internich ¢innosti na externi obsahuji dva dualezité slozky:

e kontrola operaci, proto abychom se ujistili, zda né&které kroky nejsou nespravné

hodnoceny jako interni ¢innosti,
e hledani zpiisobu, jak dané kroky ptfevést na externi ¢innosti.

Operace, které jsou oznacované jako interni, l1ze Casto pfevést na externi, a to za pomoci
opctovného zkoumani. Je dilezité se zaméfit na nové perspektivy a nefidit se starymi zvyky

(Shingo, 1985, s. 29, 30).
3. Féze 3 — zefektivnéni vSech aspektl pretypovani

Pouhé pifevedeni internich €innosti na externi neni dostacujici pro radikalni sniZeni Casu
pretypovani. Je tak nutné zefektivnit vSechny jednotlivé ¢innost, at’ uz externi nebo interni.
Faze 2 a 3 nemusi byt provadény postupné, ale mohou se vykonavat soucasné (Shingo, 1985,

s. 30).

3.4 Postup pri zavadéni metody

Realizace projektu na zavedeni metody SMED ve firmé se podle Kormance (2008,
s. 27-40) odehrava v cyklu osmi kroki, které reprezentu;ji jednotlivé etapy projektu. Cyklus

jednotlivych krokt pti zavadéni metody SMED znazoriuje nésledujici obrazek (viz obr. 2).
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1. Identifikace
uzkeho mista

B. Prezegtace 2 Vyhotoveni
wsledkd videozaznamu

7. VWypracovani nového

standardu pfetypovan 3. Analyza
jeho vizualizace na videozaznamu
pracovisti

6. Tréenink 4. Aplikace
pretypovani metody SMED

5. Realizace
napravnych cpatireni a
owEini postupu v praxi

Obrazek 2 Postup pfi realizaci projektu SMED (Kormanec, 2007, s. 27)

1. Identifikace izkého mista ¢i problémového pretypovani

Pro metodu SMED je vhodné vybrat proces, ktery je z hlediska pracnosti a ¢asové naro¢nosti

nejslozitéjsi (Kormanec, 2008, s. 27).
2. Vyhotoveni videozaznamu

Zakladem analyzy a néasledné zavadéni metody SMED je potiebné dané ¢innosti sefizovani
zaznamenavat. Existuji dva typy pretypovani, jednoduchy a slozity. Jednoduchy se tyka
jednoho zaftizeni, které obsluhuje jeden ¢i vice operatorti. Behem vykonavani sefizovani ke
dany pracovnik nata¢en na kameru i s komentovanim vSech jeho vykonanych cinnosti.
Nataceni ma piedevSim vyznam pro snadné€jsi analyzu procesu. Slozitéjsi pretypovani se
tyka ptedevsim linek, pfi kterych je vyZzadovéno vice sefizovact najednou nebo jsou potieba
na vice linkach zaroven. Jestlize neni mozné v danych podminkach vyuzit videozaznamu,
muzeme jej nahradit snimkovanim prace, stopkami nebo formulafi (Kormanec, 2008,

s. 28, 29).
3. Analyza videozaznamu

Béhem analyzy videozdznamu jsou postupné promitany jednotlivé ¢innosti tak, jak by byly
vykonany a natoc¢eny. Ke kazdé¢ ¢innosti je pfifazen pocet pracovniktl a délka trvani ¢innosti.

Dale se uréi, zda jde o ¢innosti interni nebo externi. Déle se prifazuji postupné pouzité
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nastroje a pracovni pomucky. Nasledné se vytvari grafické vyjadieni struktury procesu
pfetypovani a to tak, ze se vyCisli podil internich a externich ¢innosti na celkovém case

pretypovani (Kormanec, 2008, s. 30).
4. Aplikace metody SMED

Po ptedchozim kroku nésleduje optimalizace procesu pietypovani. Jedna se o takzvanou
identifikaci provedenych ¢innosti. Jde tedy o rozdéleni externich a internich ¢innosti, jejich
nasledné pievedeni a zkraceni doby c¢asu jednotlivych ¢innosti. Vyuziva vSech pftilezitosti
ke zlepSeni dané Cinnosti a odstraiiuje mozné druhy plytvani. O tyto moznosti se stara

projektovy tym (Kormanec, 2008, s. 31, 32).
5. Realizace napravnych opatfeni a ovefeni postupu v praxi

Aby mohl byt proces pietypovani zlepSen, musi byt nekteré ¢innosti nebo soucasti zatizeni
pozménény. VSechny pozadavky na zménu se béhem schiizky tymu zaznamenavaji do check
listu spole¢né s odpovédnosti jednotlivych pracovniki za jejich splnéni a terminu splnéni

(Kormanec, 2008, s. 32).
6. Trénink pfetypovani

Jestlize se prokaze, Ze je novy postup proveditelny, zapiSe se do standardu, ktery mizeme
nazvat jako jizdni fad. Tento standard slouZzi nejen soucasnym, ale 1 budoucim sefizovaclim.
Vytvaii se proto, aby danou Cinnost provadeli vSichni stejné a s o¢ekavanym vysledkem.
Jakykoliv standard by mél obsahovat hlavicku s logem firmy, nazvem a ¢islem ptedpisu.
Dale by m¢l obsahovat ¢as pretypovani pracovisté pod které spadd, pracovni ¢innosti,
kritické body a instrukce pro napravné opatieni. Soucasti mize byt 1 vizualni podpora za
pomoci fotografii a seznam vyuzivanych pomticek a nastroji. Takovyto standard by mél byt

umistén v prostorech, kde k danému setizovani dochazi (Kormanec, 2008, s. 37-39).
7. Vypracovani nového standardu pretypovani a jeho vizualizace na pracovisti

Ucelem tréninku neni jen seznadmit zaméstnance s novymi postupy pietypovani, ale také
oveéfeni spravnosti nového postupu pretypovani, pripadné odstranéni nedostatkti, které

mohly byt opomenuty béhem piedchozich krokl (Kormanec, 2008, s. 33-36).
8. Prezentace vysledka

Dutlezitost posledni faze byva casto opomijena, nicméné jeji vliv na obdobné budouci
projekty je znacny. V tomto kroku totiZ probiha ekonomické zhodnoceni a prezentace

vysledki projektu pied vedenim firmy (Kormanec, 2008, s. 37—40).
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3.5 Vyuzivané techniky metody

Pii metodé SMED lze pro zkraceni Casu potiebného pro prestavbu vyuzit riiznych technik.
Miuize se napiiklad jednat o standardizaci stroji, dopliikovych nastroji, vyuziti
rychloupinact apod. Lze vyuzit také multiprofesnich pietypovani skupiny a automatizaci
procesu pretypovani. Standardizace ¢innosti znamend, Ze veSkeré operace by mély byt
vykonavany zkuSenymi pracovniky stale jednim zplGsobem. Pii pfetypovani je ucelné

pozivat rizné rychloupinace (Kormanec, 2008, s. 19, 20).

Jednim ze zplsobu, jak mizeme vyrazné uspofit Cas pii pfetypovani je pouziti vozikl na
naradi ¢i opaski s naradim. Vse potiebné ma tak pracovni stale na dosah a Setfi Cas, ktery
by byl jinak potifebny k obstaravani nebo hledani pracovnich pomicek. V soucasnosti se

vyuzivaji i rizné systémy pro automatizaci pretypovani (Kormanec, 2008, s. 22-24).

3.6 Benefity po zavedeni metody SMED

Po zavedeni metody SMED pfi pietypovani mize podnik ocekavat pozitivni efekt na

nasledujici 3 oblasti:
1. Snizenim Casu sefizeni se zvyS$i provozni rychlosti stroje.

2. Mala produkce vyrazné snizuje zdsoby hotovych vyrobkll a vytvafeni zasob mezi

procesy.

3. Produkce muiZe rapidné odpovidat na fluktuaci nabidky a pfizplisobeni se zménam

pozadavkt na dodaci lhity (Shingo, 1989).

Pti zavadéni metody klade vétSina podnikti diraz predevsim na prvni z téchto benefita.
Jejich cilem je co nejvice redukovat néklady a pfi tom co nejvice zvySovat vyprodukované
mnozstvi. Pro uplné vyuziti vyhod téchto metod by vSak nemély zapominat ani na ostatni

oblasti, které napomahaji k vyrobé mensich davek a tim k vétsi flexibilité (Shingo, 1989).

Mezi dalsi pfinosy zavedeni této metody, které jsou stejné dilezité, podle Frolika a

Kosturiaka (2006, s. 110) patii predevsim:
e sniZeni poctu chyb pfi sefizovani a zlepSeni jakosti,
e zvySeni bezpecnosti prace,

e zapojeni obsluhy stroji do sefizovani,
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e analyza procest a systematické redukovéani Casti na sefizeni vede ke vSeobecnému
zlepSeni vyrobniho procesu, lepsi organizaci, potadku, synchronizaci, komunikaci

apod.
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4 DOPLNUJICI METODY VYUZITE V DIPLOMOVE PRACI

4.1 Spaghetti diagram

Dennis (2016, s. 47, 48) uvadi Spagetovy diagram ve spojitosti s implementaci 5S. V jejim
druhém kroku dochazi k umistovani nastroji na uréené misto. Toto misto je vhodné stanovit
tak, aby nevznikal nadbyte¢ny pohyb. Postup tvorby diagramu je jednoduchy. Staci si vzit
layout vyrobnich prostor na listu papiru. Na ten znacit ¢drami pohyby pracovnika, materiali

nebo nastroju.

Spaghetti diagram, nebo také Spagetovy diagram, je ureny a vyuzivany pro zachycovani
pohybu sledovaného pracovnika v uréitém procesu. Zpracovani tohoto diagramu se provadi
za ¢asovy usek, napiiklad sménu, po kterou pracovnik provadi danou ¢innost. Provadi se za
ucelem zpracovani pohybu pracovnika a na jejich zéklad¢ zestihleni sledovaného procesu.
Spaghetti diagram také slouZzi k odhaleni plytvani v procesu, lze identifikovat zbytecné
pohyby, nadbyte¢nou manipulaci nebo Spatny layout pracovisté. Nejzékladnéjsi potifebou
pro analyzu pomoci spaghetti diagramu je pravé layout pracovisté. Layout pracovisté
zahrnuje rozmisténi strojii, pracovnich pomiicek a materidlu. Do layoutu se zachycuje
veskery pohyb pracovnika. Po zpracovani spaghetti diagramu nésledné¢ dochézi k jeho
analyze. Analyzuje se urazena vzdalenost daného pracovnika béhem Casového Useku a

dochazi k redukci pohybil (Pavelka, 2009).

4.2 Metoda 5S

Metoda 58 patii k nastrojim primyslového inZenyrstvi je pfedevs§im vyuZivana pti zavadéni
Stihlé vyroby. Tato metoda patii do oblasti standardizace procesti a Stihlého pracoviste.
Pomoci této metody dokazeme zlepSit a zjednodusSit materidlovy tok, spravné rozmistit
materidl, zasoby a zafizeni. NejCastéji je pouzivana na pracovistich, které jsou Spatné
uspotfadané, znecisténé, nepiehledné tam, kde je prebytek pracovnich pomicek a materidlu.
Pracovnici tak kvili tomuto problému maji problém efektivné vykonavat svoji préci

(Burieta, 2007).
Metoda 58 se sklada z nasledujicich krok.
1. Seiri — separovat

V prvnim kroku jsou odstranény vSechny predméty, které nejsou soucasti vyrobnich

(respektive administrativnich) operacich zapotiebi (Tym productivity press, 2009, s. 13).
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2. Seiton — systematizovat

V dal$im kroku je zapottebi najit optimalni misto pro ulozeni polozek, které nam ztstaly. Je
dalezité¢ umistit tyto polozky tak, aby ty nejvice vyuzivané byly co nejblize pracovnikiim a
vytvoiime soupis polozek a oznac¢ime, kde se dané polozky vyskytuji (Tym Productivity

Press, 2009, s. 13).
3. Seisto — neustale Cistit

Po druhém kroku je zapotiebi vycistit pracovisté a urcit oblasti kde bude probihat pravidelny
uklid. Definuje se, co se bude Cistit, jak se to bude Cistit a ¢im. Dale se urcuje, kdo bude

uklid na daném pracovisti provadét (Tym Productivity Press, 2009, s. 15).
4. Seiketsu — standardizace

Standardizace se odliSuje od tfidéni, nastaveni pofadku a lesku tak, Ze ji nelze chapat jako
¢innost vytvarejici hodnotu. Naopak standardizace je metodou, kterou prvni 3 pilife

zachovavame (Tym Productivity Press, 2009, s. 15).
5. Shitsuke — sebedisciplina

V prostiedi péti piliih znamena zachovéani zautomatizovani fadného udrzovani spravnych

procedur (Tym Productivity Press, 2009, s. 16).

Behem implementace této metody by pracovnici méli byt brani do tymu, aby si tuto metodu
diive osvojili. Nebo alespon dodate¢né pro pracovniky sestavit Skoleni ¢i vycvik
v dodrZovani této metody. Proto aby pracovnici metodu 5S dodrZovali, je vhodné pro né
vytvofit kontrolni kartu, kde si budou vykonané cinnosti zapisovat a stvrzovat svym

podpisem (Burieta, 2007).

4.3 SWOT analyza

Korecky a Trkovsky (2011, s. 218-219) popisuji metodu SWOT jako analyzu silnych a
slabych stranek a pftilezitosti a hrozeb. Pouziva se pro analyzu okoli spole¢nosti pro odhad

dalsiho vyvoje k formulovani strategii.

SWOT analyza je jednou z nejvice univerzalnich technik, které se vyuZzivaji pro zhodnoceni
vnitinich a vné&jSich faktorti. Tyto faktory mohou ovliviiovat GspéSnost podniku nebo
konkrétni zamér. NejCastéji se SWOT analyzou setkdvame pifi stanoveni strategie

spolecnosti. Samotny ndzev se sklada z nasledujicich faktort.
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e strengths — silné stranky,
e weakness — slabé stranky,
e opportunities — prilezitosti,

e threats — hrozby.

Siln¢ a slabé stranky se tykaji naptiklad celé spolecnosti, v ¢em ma spolecnost lepsi a v ¢em
horsi, takze se orientuje na vnitini prostiedi. Ptilezitosti a hrozby se tykaji vnéjSiho prostiedi.
Hlavnim cilem SWOT analyzy je nalézt a omezit slabé stranky, podpofit své silné stranky,
dbat pozornost na ptipadné hrozby a vyhledavat nové piileZitosti. Tato analyza nachazi své

uplatnéni i pti zavadéni projektu (SWOT analyza, 2017).

4.4 Layout

Podle Vykladového slovniku primyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby (2005, s. 44) je
layout vypracované uspotadani pracoviste, které¢ zahrnuje vSechny na ném vyskytujici se
predméty (materidl, skiing, stoly) a stroje. Je to zobrazeni skute¢ného stavu pracovisté
v pozménéném métitku, které by mohlo byt vytvofeno pro vyrobni buiiku, halu, sklad a jiné.
JestliZze je spravné navrZeny layout, eliminuje se plytvani, zvySuje se produktivita prace a

zlepSuje se organizace prace.
Podle autorti Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) ma vhodné navrzeny layout tyto vyhody:
e minimalizace zasob na pracovisti,
e sniZeni potiebné plochy v m?,
e zvySeni produktivity prace,
o kratkd pribézna doba vyroby,
e snizeni nékladi na kvalitu.

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135, 136) je mozné layout rozdélit na dva typy.
Produktovy layout (layout je nastaven dle technologického postupu vyrobku) a
technologicky layout (strojni skupiny jsou rozlozeny podle svoji technologické ptibuznosti).

Nekdy je tento typ nazyvan jako dilenské usporadani.

Autofi Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18, 19) uvadéji navic dalsi dva typy usporadani

pracoviste:
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e s pevnou pozici vyrobku — pracovnici a zatizeni jsou dle potieby piesouvany do mista
vyroby a vyrobni zdroje (materidl, rozpracovana vyroba) se pii zpracovani
nepiemistuji,

e buiikové usporadani — pracoviste jsou usporadany do skupin neboli bunék, tak aby
urcité c¢asti vyrobniho procesu byly provedeny na jednom misté bez jakéhokoliv

pohybu produktu mezi operacemi.

4.5 Stanoveni cile pomoci SMART

Metoda SMART slouzi jako kontrola stanoveného cile, zda ho méame vystizné a presné
formulovany nebo také slouzi ke kontrole vysledkid. Pomoci metody, lze jednoduse

zhodnotit nami zvoleny cil (Horska, 2009, s. 74).
Cile odpovidaji nazvu této metody:

S — specificky — cil by mél byt jasné¢ formulovany a mit stanoveny pozadavek na vysledek.
M — méfitelny — méfitelny cil ndm jasné ukazuje splnéni €i nesplnéni cile, vysledek 1ze

zhodnotit.
A — akceptovatelny — cil je stanoven jako simulujici a dostate¢né slozity ¢i narocny.
R — realisticky — cil musi byt realny a splnit ho v redlném case.

T — terminovany — cil musi mit jasné stanovené terminy (Horska, 2009, s. 63).

4.6 RIPRAN

Metoda RIPRAN se ve spolec¢nostech pouziva pro analyzu rizik. Cely proces analyzy rizik
se sklada z jednotlivych fazi, a to z ptipravy na analyzu rizik, identifikace rizika, kvantifikace

rizika, odpovédnosti za rizika a hodnoceni rizika (Bockova a LajCin, 2018, s. 12).

Lacko (2017, s. 87, 88) uvadi, Ze by se tato metoda méla pouzivat pro analyzu rizik projektu.
Metoda by se méla pouzit pted samotnou aplikaci projektu. Vznikla rizika bychom méli fidit
béhem vSech procesii. Autor této metody prezentuje typova opatfeni, tak aby se sniZila
mozna rizika napfiklad alternativni feSeni, ochrana pfed hrozbou, modifikace scénate,
mobilizace rezerv atd. Pfinosy této metody jsou identifikace rizika, kvantifikace rizika a
opatieni ke sniZeni rizika. Jako dal$i pfinosy autor uvadi, zkraceni doby pro analyzu rizik

projektu, zkraceni doby pro analyzu rizik projektu atd.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické cCasti této diplomové prace byla zpracovdna vychodiska potiebna pro
vypracovani praktické casti prace, které autor ziskal z odbornych monografickych publikaci,

elektronickych zdroju a ¢lankt v odbornych zahrani¢nich ¢asopisech.

Prvni kapitola popisuje obor prumyslového inzenyrstvi, ktery jako multidisciplindrni obor
nachazi své uplatnéni predevSim ve vyrobnich spole¢nostech. ZlepSovani vyrobniho
systému prostfednictvim metod a technik pramyslového inzenyrstvi ve spole¢nostech
zajistuje prumyslovy inzenyr. Zaméfeni tohoto oboru je velice Siroké. Primyslovy inzenyr
musi byt ¢lovek, ktery je kreativni a je schopen fesit problémy rychle a jednoduse. Dale je
popséan vyvoj tohoto oboru v historii, pfedev§im pted a po druhé svétové vélce. V kapitole
je dale popsdno moderni a klasické pojeti primyslového inzenyrstvi.

Druhé kapitola je zamétena na Stihlou vyrobu, ktera se zamétuje na odhaleni a nasledné
odstranéni plytvani v kterékoliv oblasti vyroby. Proto prace uvadi nejbé€znéjsi vyuzivané
nastroje a techniky, které jsou pouzivany k eliminaci plytvani a zvySovani produktivity. Jsou

zde popsany koncepty stihlé vyroby, samotné plytvani, véetné jednotlivych druhii plytvani.

Naésledujici kapitola je zaméfena na metodu SMED, kterd zahrnuje identifikaci jednotlivych
¢innosti. Nasledné se ¢innosti pfevedou do externich. Metoda popisuje jednotlivé priklady
plytvani pii pfetypovani. Dale je kratce popséna historie a koncept $tihlé metody, kde jsou
vysvétleny jednotlivé faze tohoto konceptu. Je zde uveden postup pii zavadéni metody,

vyuziti technik a benefity po zavedeni metody SMED.

Zéaverecna kapitola se soustfedi na dal$i podpirné metody a techniky priimyslového

inZenyrstvi, které jsou vyuZity v diplomové praci.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

36

II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI (TES VSETIN S.R.0)

V nasledujici kapitole bude predstavena spolecnost TES Vsetin s.r.o. dale jen TES, nebo

spolecnost, ve které byla realizovana prakticka ¢ast diplomové prace.

TES je spolecnosti s ru¢enim omezenym, ktera sidli na adrese Jiraskova 691, 755 01 Vsetin.
Aktudlné patii mezi nejvetsi vyrobee elektrickych strojii, pohonit a komponentii. Vyrobni
areal TESU se rozklada na rozloze okolo 100 000 metrii ¢tvereCnich a pocet zaméstnanct je
témet 600. Vyroba a vyvoj spolecnosti je podiizen pozadavkiim zdkaznika a je zabezpecena
konstruk&nimi kapacitami, které jsou umistény ve Vseting, v Brné a Praze (TES VSETIN,

s.r.o., 2021).

Obrazek 3 Logo firmy (TES Vsetin s.r.0., 2021)
6.1 Historie spolecnosti

V roce 1919 ve Vsackych novinach vychazi oznameni Josefa Sousedika o otevieni

elektrotechnického a strojniho zdvodu na pozemku byvalé pily na Vsetiné —Travnikach.

V nasledujicim roce pfiSel Josef Sousedik se svym premiérovym patentem na automaticky
spoustéc. V dal$Sim roce oznamil druhy patent na tfifdzovy generator s vlastnim buzenim.
V prubéhu nasledujicich let Josef Sousedik nechal patentovat dalSich 58 patentli na izemi

tehdejsiho Ceskoslovenska a také 166 patentli v zahranici.

Rok 1927 se vaze k vybudovani vlastni slévarny s modelarnou a k zahdjeni provozu v nové
vybudované soustruzné. Nastdva vyroba stejnosmérnych stroji a pozd¢ji 1 stiidavych

synchronnich generatorti a asynchronnich motorii s kotvou nakratko.

Po druhé svétové valce doslo k rozvoji podniku pod znackou MEZ Vsetin, jez se ¢asem
dostal pod vedeni holdingu ZSE Praha. V tomto obdobi byli diky tehdejSimu rezimu
hlavnimi odbérateli firmy z SSSR.

V roce 2002 spolecnost pfisla s vertikalnimi a horizontalnimi generatory, které byly ureny
pro malé vodni elektrarny. Synchronni provedeni se vyrabélo o vykonu 3 MW, asynchronni

do 1 MW. Je to vlastné poprvé, kdy firma nabidla vyrobky pro obnovitelné¢ zdroje energie.
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Od roku 2005 doslo k dalsimu rozmachu vyroby a v TESu se zacaly vyrabét generatory pro
vodni elektrarny, které mély vykon az 5 MW. Dale potom generatory pro pramysl o vykonu
az 4 MW, motory s permanentnimi magnety 2 MW a induk¢ni regulatory s napétim 1400
kVA.

V roce 2010 byl uveden na trh generator pro vétrné elektrarny a v témze roce se TES Vsetin

stava jednickou na trhu vodnich elektraren na evropském trhu.

Posledni véci, co stoji za zminku je to, ze v roce 2012 se TES spojil se spolecnosti
MEZSERVIS, ktera je vyrobcem elektrickych pohonti, zkuSebnich stanovist, rozvadéct a
pramyslové automatizace (TES VSETIN, s.r.o., 2021).

6.2 Struktura spole¢nosti

V soucasnosti je spolecnost rozdélena na tfi vyrobni divize. Divize vyrdbi produkty, které

ey e

urcené koncovému zékaznikovi.

Rozc¢lenéni divizi ve spolec¢nosti TES Vsetin, s.r.o.:
e TEC — elektrické komponenty,
e TEM - elektrické tocivé stroje,

e TED — elektrické pohony (TES VSETIN, s.r.0., 2021).
I
I
I

Obrazek 4 Struktura spole¢nosti (TES VSETIN, s.r.0., 2021)

vrwe

oy e

koncovému zakaznikovi. Zakladem jsou elektrické komponenty, ze kterych mohou vznikat

elektrické stroje a ty mohou byt v navaznosti pouzity na elektrické pohony.
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6.3 Politika spolecnosti

Spolecnost si vytvotila svou vlastni politiku a jeji cil je drZet se stanovenych kritérii, které
tato politika spolecnosti obsahuje. Jedna se napiiklad o dodrzovani zdkond, etikety nebo takeé
o prevenci (znecistovani zivotniho prostfedi, minimalizace pracovnich urazi). Hlavni
prioritou TES je samotny zakaznik. Mezi dal$i priority bychom mohly zaradit bezpe¢nost
zaméstnanci, vyrobkil a spoluprace se spolehlivymi dodavateli. Pomoci neustalého rozvoje
a zlepSovani vyrobnich ¢i podnikovych procest se spolecnosti dafi dosahovat kvalitnich

produktii a tim uspokojovat potfeby zakaznikd (TES VSETIN, s.r.o., 2021).
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Obrazek 5 Politika spole¢nosti
(TES VSETIN, s.r.0., 2021)

6.4 Produkty a vyroba spolecnosti

Hlavnim smérem na, ktery se spolecnost aktualné zameéfuje je vyroba synchronnich

generatort. Jejich zakladni rozdéleni:
e  GSV —s vyniklymi poly,
e GSH — s hladkym rotorem,

e GSP — s permanentnimi magnety (TES VSETIN, s.r.0., 2021).
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Malé vodni elektrarny

Generatory pro vodni elektrarny se vyrabéji ve vSech zminénych typech (GSV, GSH, GSP).
Charakteristickym znakem je pro né robustni konstrukce s vybornymi parametry a také
vynikajici ucinnosti. Dalsi vlastnosti, kterou se vyznacuji je jejich spolehlivost,
kombinovana s inovacemi, coz znamena ekonomicky vyhodné feseni. Diky nové konstrukci
rotoru a neustalym vyvojem dosahuji vysokého vykonu, a to az do 30 000 kVA. Dlouhodoba
zkusenost s vyrobou generatori umoznuje vyrobu ekologicky Cisté energie, jiz ve vice nez

péti stech vodnich elektrarnach (TES VSETIN, s.r.o., 2021).
Vitr

Pro vétrné elektrarny se vyrabé&ji synchronni generatory v typech GSV a GSP. Synchronni
generatory prosly optimalizaci pro vykony do 30 000 kVA, diky to mu maji velmi vysokou
ucinnost a dokonalou regulaci otacek. Novinkou je generitor s permanentnimi magnety
s vykonem, ktery dosahuje az 4 000 kVA. Vzhledem pokrocilé konstrukci je stroj o jednu
tretinu leh¢i nez stroje s vinutym rotorem. Prostfednictvim skvélé ucinnosti, snadné instalace
a delSich servisnich intervali umoZiiuje maximalizaci vykonl. Stroje jsou optimalné

kompatibilni se siti, napajeni zajist'uji frekvenéni méni¢e (TES VSETIN, s.r.0., 2021).
Lodé

Generatory pro lodni dopravu se vyrabéji ve vSech typech, jsou pfedev§im vhodné pro
tankery, zasobovaci lodé, viceucelové nékladni lodé¢ a trajekty. Vyuzivaji se pro napajeni
sit¢, do fidicich systémi u nouzového napdjeni specialnich agregéatl ¢i v pomocnych
pohonech lodi. Stroje jsou ureny pro paralelni chod nebo ostrovni provoz (TES VSETIN,
s.r.o., 2021).

Spolecnost mé daleko Sirsi Skalu vyroby, néZ jen zminéné produkty. Kromé& zminénych
odvétvi vyrabi také komponenty a stroje pro stavebni, ocelaisky priamysl, jaderné elektrarny
a pro zeleznice. Mimo samotné vyroby poskytuje TES 1 servisni sluzby, renovace a

modernizace stroji (TES VSETIN, s.r.o., 2021).
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7 POPIS VYBRANEHO STROJE, PRACOVISTE, OBSLUHY

Tato Cast prace je zamé&fena na popis stroje, jeho zakladni parametry a soucasti ze kterych se
stroj sklada. Bude zde popsano, jaké jsou pokyny pro obsluhu stroje spolu s bezpe¢nosti

prace pti obsluze. Na zavér v této kapitole bude ukdzan layout haly, v niz se stroj nachazi.

Nasledujici stroj byl pro diplomovou praci vybran tymem pramyslového inzenyrstvi.
Dtvodem pro vybér tohoto stroje je piedevsim jeho nepietrzity provoz a v soucasné dobé& se
na tomto stroji opracovavaji vyrobky, které jsou nyni pro spolecnost nejvyznamné;jsi. Stroj
je dlouhodobé¢ kapacitné pln¢ vytizeny, probiha na ném vysoky pocet pietypovani. Z tohoto
divodu je zde snaha o zvySeni produktivity a zaroven snizeni sefizovacich Cast pii

jednotlivych operacich.

Nasledujici graf znazoriiuje pocet pietypovani strojii v obrobné za rok 2020 vcetné kiivky
kumulativniho poctu. Zohlednény jsou jen ty stroje, které mély nejvyssi pocet pretypovani.
U téchto stroji je stanoveno pracovnim postupem, Ze pretypovani probiha za i¢asti pouze
jednoho setizovace. Nékteré stroje maji stejny pocet pretypovani, jelikoz se jedna o stroje
stejného typu. Nejvice pretypovani probéhlo na stroji s ¢islem 51 a 52. Bylo tedy celkem
jedno, ktery z téchto dvou strojii bude dale zkouméan, nicméné byl vybran stroj s oznacenim

¢. 52.

Pocet pretypovani na jednotlivych strojich
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Obrazek 6 Vybrana zatizeni dle poctu ptetypovani (vlastni zpracovani)
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7.1 WH10 CNC

Stroj oznaCovany jako WH 10 CNC, je vodorovna stolova vyvrtavacka s vysuvnym
pracovnim vietenem o pruméru 100 mm, s maximalni nosnosti stolu do 3000 kg. Stroj se
svou velikosti fadi mezi nejmensi typové predstavitele od firmy TOS VARNSDOREF a.s.

Stroj 1ze vyuzit pro kusovou i sériovou vyrobu (Tos Varnsdorf a.s., 2021).

Optimalné¢ dimenzovand konstrukce stroje z Sed¢ litiny sestdva z pevného stojanu a
podéIného loze, po které se pohybuje pii¢né loze, na kterém je v sanich otocné ulozeny sttl.
Diky tuhé konstrukci stroj vyborné tlumi veSkerd chvéni. WH 10 CNC je urcen na
univerzalni tfiskové obrabéni nerotanich obrobkli mensi velikosti a hmotnosti. Pfredev§im
pro vyrobky z litiny, ocelolitiny a oceli v€etné technologicky naro¢nych operaci. K rozsiteni
stroje slouzi zvlastni pfislusenstvi, jde o takzvané periferni zatizeni a specialni vybavu
prevazné technologického charakteru (napiiklad: vodici podpéry, licni deska, frézovaci

hlavy, upinaci ptislusenstvi apod.) (Tos Varnsdorf a.s., 2021).

7.2 Zakladni technické parametry o stroji

Stolova vyvrtavacka WH 10 CNC disponuje témito parametry:

Vretenik

e Primér pracovniho vietena 100 mm

e Rozsah otacek pracovniho vietena 10-2500 / 1 min.

e Vykon hlavniho motoru 22,5/34 kW

e Kroutici moment na vietenu 812/1218 Nm

e Vysuv pracovniho vietena W 710 mm
Stojan

e Svislé prestaveni vieteniku Y 1100 mm

e PodéIné prestaveni stolu Z 940 mm
Otocny stiil

e Pii¢né prestaveni stolu X 1250 mm

e Max. hmotnost obrobku 3000 kg

e Rozméry upinajici plochy stolu 1000 x 1120 mm (interni dokumenty).
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Obrazek 7 Horizontalni vyvrtavacka WH 10
(vlastni zpracovani)

7.3 Charakteristika vyrobku

Obrabénou soucastkou je stator, ktery je vyrabén spolecnosti TES pro §védskou firmu ABB
Traction. Firma ABB Traction je v soucasné dob¢ jeden z klicovych odbératelti. Hlavnim
zaméfenim této firmy jsou trakéni pohony pro kolejova vozidla. Obrabény stator je tvaroveé
sloZity svarovany dil, ktery vazi okolo jedné tuny a jeho rozméry jsou pfiblizné 80 cm % 80
cm. Tento vyrobek se sklada z nékolika komponentt, které jsou pfed svaienim opracovany
z diivodu vytvoteni prostoru pro kvalitni svar. Samotné télo statoru tvoii paket, ktery je
slisovan ze 700 kust statorovych plech. Zminény paket je po stranich stazen pomoci
stahovacich kruht, které jsou vyrobeny z konstrukéni oceli. Postupné jsou navarovany dalsi
¢asti, dokud nevznikne jeden celek. Po dokonceni svafovani je stator oCistén a pievezen do
lakovny, kde se provede zdkladni natér. Po zékladnim nétéru dochazi k obrabéni na daném
stroji ve dvou operacich. Po skonceni obrabéni je stator odjehlen a ocistén. Potom co je
obrobek opracovan dochazi ke kontrolnimu 3D méfeni a jestlize splituje pozadovanou
kvalitu je odeslan do dalsi divize. V dalSim kroku dochazi k navijeni a nasledné je vyrobek

odeslan k zakaznikovi.
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7.4 Pokyny obsluhy pro spravné zachazeni se strojem

V z4jmu zajisténi trvalého a bezzdvadného chodu stroje je tieba ze strany obsluhy dodrzovat

nasledujici pokyny:

1.

10.

11.

12.

7.4.1

Pied zahajenim kazdé smény je nutno piekontrolovat, zda je stroj v bezvadném

technickém stavu. Zavady a nedostatky musi byt pred zahajenim provozu odstranény.

Je nutné vénovat velkou pozornost presnému dodrzovani predpisu o obsluze stroje

podle tohoto navodu a navodu od vyrobce.
Obrobek musi byt fadné upnut a imérné vyvazen.

Ocelové a litinové tfisky je nutno peclivé béhem smény odstrafiovat, nesmi se

hromadit na vedenich, nebot’ se odtud vytlacuji mezi vodici plochy a sty¢na mista.
Naéstroje se nesmi pokladat na vodici plochy stroje.

Pii opracovani litiny musi byt zejména kluzné vodici plochy chranény zakrytim,

nebot’ smés litinového prachu s olejem je velmi rychle nici.

Stroj se nesmi Cistit stlacenym vzduchem, ktery vhani drobné ttisky mezi pohyblivé
casti stroje, zté¢Zuje jeho plynuly chod, ohroZuje pifesnost stroje a ovliviiuje jeho

Zivotnost.
Frézovani obrobku se vZdy ma provadét s minimalnim vysunutim vietene.

Je-1i nutno vieteno vysunout vice nez 300 mm, pouZivejte pro frézovani podpéry

vietene.

Stroj musi byt pravidelné a spravné mazan na predepsanych mistech a pfedepsanym

druhem oleje dle mazaciho planu stroje od vyrobce.
KaZzdodenni prohlidka, mazani a ¢iSténi je zakladni povinnosti zaméstnance u stroje.
V¢as hlaste 1 malé zavady svému nadiizenému — na vadném stroji se nesmi pracovat

(interni materialy spole¢nosti).

Bezpecnost prace pri obsluze

Pfed uvedenim stroje do provozu musi byt vyzkousena spravnd funkce ochrany pied

nebezpecnym dotykovym napétim a provedena revize na elektrickém zafizeni stroje. Pfed

spusténim stroje v automatickém cyklu je nutno provéfit spravnou funkci tlacitek

"CentralStop" ze vSech stanovist’ a spravnou funkci vSech koncovych spinaca. Ovladani
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stroje je soustfedéno na samostatném ovladacim panelu. Otacky vietena jsou jiStény
elektricky proti pfetizeni. Pfi pfetizeni se hlavni motor zastavi béhem 1-2 sec. (interni

materidly spolecnosti).

Obsluha stroje se po dobu obrabéni musi zdrzovat v prostoru pied ovladacim panelem a
systémem. Pokud je to osoba bez elektronické kvalifikace a bez ptedchoziho zaskoleni,
nesmi otevirat dvefe stykacovych kombinaci, demontovat kryty skiin¢k obsahujici el.
zafizeni a jakkoliv zasahovat do el. instalace stroje. Pokud pii obrabéni vznikaji fezné
odpory, je tfeba pojistovat nastroj ve vietenu klinem. Tvar a rozméry zajiStovacich klina
jsou uvedeny v CSN 242471 a CSN 242472. Klin nesmi vy¢&nivat pies primér vietena, nebot
se tim zvySuje nebezpeci zachyceni odévu. Pti praci na vyvrtavacce je obsluhujici ohrozovan
1 ostatnimi otacejicimi se ¢astmi, jako je vieteno s upnutym vrtdkem, vystruznikem nebo

nasazenou frézovaci hlavou (interni materidly spolecnosti).

Zvl1ast nebezpecné jsou nozové drzaky upevnéné na licni desce, letmé suporty apod., které
mohou snadno zachytit odév pracovnika. Vyvrtavacka svym charakterem prace a moznostmi
nejriiznéjsich operaci zté¢Zuje dokonalé vytfeseni ochrany proti odlétajicim tiiskam. Proto se
vice klade diiraz na spravné upnuty pracovni odév a na vhodné pouzivani ochrannych bryli
nebo oblic¢ejovych §tith proti tfiskam. Pracovnik musi udrZovat bezpe¢ny odstup pii obrabéni
licni deskou, zvlasté precnivaji-li nastroje, suporty nebo nozové drzaky ptes jeji obvod.
Pracovnik si musi navyknout okamzité zastavit vieteno, jakmile vysune néstroj z diry nebo
skonci frézovani obrobku. RovnéZ pii méfeni, kontrole otvoru nebo pfi €iSt€ni musi zastavit
vieteno (upinaci desku). Pii obsluze vétSich typil vyvrtavacek je nutno pouZivat pevnych
vystupnich zebtikli a obsluhovacich plos$in, které jsou soucasti obrabéciho stroje. Pii vyméné
nastroje musi byt vieteno vyvrtavacky v klidu. Obsluha nesmi brzdit dobihajici vieteno
rukou nebo v ruce drzenym predmétem. Tiisky z nebezpecného pracovniho prostoru za
chodu vietena smi obsluha odstraniovat pracovnimi pomtickami. Odstrafiovani tiisek holou
rukou je zakazano. Na stroji mohou pracovat jen fadné zaskoleni zaméstnanci, ktefi jsou
k tomu uréeni odpovédnym ¥idicim zamé&stnancem. Udrzbu a opravu stroje smi provadét jen
osoby k tomu urcené, majici potfebnou kvalifikaci. Béhem provadéni udrzby nesmi byt stroj

v provozu (interni materialy spolec¢nosti).

7.4.2 Povinnosti mistra

Kazdy mistr musi zajistit, aby obsluha stroje byla fadn¢ sezndmena s bezpecnostnimi

ptredpisy, s mistnim provoznim ptfedpisem, s ndvodem pro obsluhu a s pouZitim ochrannych
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zatizeni. Dale musi dohlédnout na proskoleni obsluhy a provést patficné zaznamy o
proskoleni obsluhy. Alesponi jednou v pribéhu pracovni smény se musi mistr piesvédcit, ze
obsluha dodrzuje ptedepsané pracovni postupy. Mistr musi v piipadech, kdy na pracovisti
v prabéhu pracovni smény neni pfitomen, urit svého zodpovédného zastupce (interni

materidly spolecnosti).

7.4.3 Povinnosti obsluhy

Préci na stroji mize obsluha vykonavat pouze tehdy, jestlize byla k tomu uzivatelem stroje
fadn¢ urcena a vySkolena. SpusSténi stroje mulze obsluha provést az po predchozim
predvedeni bezpecnostniho pracovniho postupu a zptisobu pouzivani. Praci na stroji musi
obsluha vykonévat pouze zpiisobem, ktery ji byl pfedveden a oznaCen za spravny a
bezpecny. Pii Cisténi stroje musi obsluha pouzivat pfidélené ochranné pomicky. Obsluha
stroje je povinna hlésit veskeré zdvady na stroji ptfisluSnému mistrovi a tyto musi byt

zaznamenany do provozniho deniku stroje (interni materialy spolec¢nosti).

w

7.4.4 Povinnosti udrzbaru pri pravidelné kontrole

Opravy a kontroly stroje mohou provadét pouze osoby dokonale znalé konstrukce stroje a
jeho ochrannych zatizeni. Veskerou kontrolni ¢innost je nutné fidit planem kontrol a udrzby.
Specialni kontrolni ¢innost musi byt fizena ,,Provoznim denikem stroje*, ,,Navodem
k obsluze* a ,,Mistnim provoznim piedpisem* ptislusného zatfizeni. U tvafecich stroji musi
udrzbar provést pied zahdjenim vlastni prace spolehlivé uzavieni hlavniho ventilu rozvodu
pneumatického tlaku. Pneumaticky tlak musi byt pfed zahdjenim prace zruSen nebo musi byt
zvoleny jiné technické spolehlivé prostiedky proti nezddoucimu nec¢ekanému samouzavieni
nebezpecnych pracovnich prostort. Pii opravé a udrzbé zatizeni musi byt na stroji napis

,Nezapinat, na stroji se provadi oprava“ (interni materialy spole¢nosti).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

7.5 Layout vyrobni haly a pracovisté

V aredlu spole¢nosti TES Vsetin s.r.0. se nachazi nékolik budov a vyrobnich hal. Stolova
vyvrtavacka WH 10 CNC se nachézi ve vyrobni hale, kterd je oznacovana jako obrobna.
Tuto halu mizeme rozdélit celkem na Ctyfi Casti. Jednd se o malou obrobnu (vyroba do 5
tun), velkéa obrobna (do 15 tun), vyroba hiideli a vyroba drobnych dilct. Soucésti haly je i
sklad spolu s vydejnou a administrativni Gseky. Stroj na, kterém byla zpracovana diplomova
prace se nachazi v Casti malad obrobna, ktera je na layoutu oznacena Cislem 52. Kompletni

layout vyrobni haly bude soucasti ptilohy.

Obrézek 8 Layout vyrobni haly (interni dokument)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato kapitola se zamétuje na popis vybraného stroje jeho sefizeni a nasledné zefektivnéni

pomoci metody SMED. Nasledujici analyza bude provedena za pomoci téchto metod:
e analyza videozdznamu procesu,
e spaghetti diagram,
e audit 58S.

Analyza soucasného stavu byla provedena za pomoci videozdznamu procesu sefizeni stroje,
tuto metodu povazuji za nejvice efektivni, jelikoz si jednotlivé operace mizeme zpétné
prehrat. Pro detailnéjs$i pochopeni procesu byly vyuzity rozhovory s pracovniky, technology

a pramyslovymi inzenyry spolec¢nosti.

Obé& operace maji pfedem stanovené Casy, jak dlouho by dané operace mély trvat, tyto casy
stanovuje technolog. Casy jsou zapisovany do technologického postupu, vyuzivaji se dva

Casy, a to Tbc a Tac ¢as.

Tbe (Time Batch Corrected) je Cas, ktery oznacujeme také jako pripravny ¢as. Jedna se tedy

o Cas na jednotlivou operaci naptiklad sefizeni. Tento ¢as zadavame na celou vyrobni davku.

Tac ¢as (Time Amplitude Corrected), je normovany kusovy ¢as neboli jednicovy. Urcuje

nam cas, ktery je pottebny k provedeni operace na jednom kusu.

Tabulka 1 Stanoveny Tbc a Tac €as (vlastni zpracovani)

Thbc ¢as (min.) | Tac ¢as (min.)
Operace €. 1 100 455
Operace €. 2 70 420

Casy uvedené v tabulce jsou stanovené pro celou vyrobni davku, ktera obsahuje 4 kusy.
Celkovy ptipravny ¢as neboli Tbc ¢as pro ob¢ operace je 170 minut. Z tabulky jde vidét, ze

se jednotlivé operace od sebe malinko 1i§i, mizeme tedy fict, ze prvni operace je ¢asove

wvewr

8.1 Pracovni postup na daném zarizeni

Obrabéni statoru probihd ve dvou operacich. V prvni operaci dochazi k obrabéni patek
statoru a ve druhé operaci dochazi k obrabéni ramu. V soucasné dob¢ se vyrabi Ctyti kusy

statoru tydné.
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8.1.1 Prvni operace — obrabéni patek statoru

V prvni fad¢ dochdzi k predani vyrobni dokumentace od mistra. Podle dokumentace si
pracovnik vychystd nastroje potfebné¢ pro obrabéni dan¢ho obrobku, véetné veskerych
pomiicek. Pokud ma pracovnik veskeré pracovni nastroje a pomucky piipraveny, dochazi
k o€isténi pracovniho stolu, aby mohl byt spravné usazen prvni ptipravek pro obrabéni. Poté
co je stil dokonale Cisty a vSe je pfipraveno, dochazi za pomoci jefabu k uchyceni prvniho
pripravku. Jakmile je pfipraveny a zabezpeCeny jeiab, tak za pomoci nosnych ok na
pripravku dojde k uchyceni na fetézy jerabu. Pti pfemistovani z palety je ptipravek dukladné
ocistén pred samotnym usazenim na pracovni stil. Je-li pfipravek spravné umistén, tak
dochazi k odepnuti fetézli a jefdb je posunut z pracovniho prostoru. Pomoci upindki je
ptipravek upnut k pracovnimu stolu stroje. Jesté pred findlnim upnutim dochézi k dorovnani
ptipravku do osy s vietenem. Po ustanoveni a ¢aste¢ném dotazeni ptipravku na pracovni stil,
pracovnik pomoci sondy zjistuje, zda je pfipravek spravné vyrovnan, tak aby spliioval
rovinnost s vietenem. Jsou-li zkontrolované hodnoty ze sondy spravné a je splnéna rovinnost
je provedeno findlni dotaZeni upinek a vytazeni sondy z vietene. Nésleduje uvdzani nosné¢ho
lana na obrobek, ktery je zapotiebi ptetoCit z horizontalni do vertikdlni polohy pomoci
jetabu. Po ptetoceni obrobku pomoci lana do pozadovaného stavu je lano odepnuto od jetabu
a odvazano z obrobku. Dale je obrobek uchycen ve spravné poloze na jefdb pomoci
manipulac¢nich hac¢kli zahdknutych do manipula¢nich otvort a je pfemistén na piipravek
upnuty na pracovnim stole stroje. Do spravné horizontalni polohy byl obrobek piedélan
z divodu upnuti na trn ptipravku skrz diru ve stiedu obrobku. Po ustaveni obrobku na

piipravek, jsou odepnuty manipulaéni hacky a s jefabem se odjede mimo pracoviste.

Odpovédny pracovnik pomoci klice, ktery si vezme ze skiing, roztazenim ptipravku upne
obrobek na piipravek. Je-1i obrobek spravné upnut miize byt zahdjeno samotné obrabéni. Po
obrobeni celé davky jsou uklizeny do skiin¢ veSkeré nafadi a pracovni pomicky. V dalS$im
kroku je povolen posledni kus a pomoci jefabu a manipulacnich hacklt je piesunut
z ptipravku na paletu. Ptipravek pro upnuti je ociStén na pracovnim stole pomoci
vzduchového kompresoru, Cistictho magnetu a hadry. Za pomoci klice jsou povoleny
upindky, které sviraji pfipevnény ptipravek k pracovnimu stolu stroje a dochazi k ¢iSténi
zbylych $pon. Upindky jsou uschovany do pracovni skiin€. Jefabem je poté prvni pfipravek

presunut na paletu. Béhem pfesouvani je jesté o¢iStén ze spodni strany.
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8.1.2 Druha operace — obrabéni ramu statoru

Tato operace zacina tehdy, kdy obsluha stroje za¢ne Sroubovat nosna oka na druhy piipravek.
Jakmile je k dispozici jetab, je druhy ptipravek za pomoci nosnych ok zvednut a Cistén ze
spodni strany. Nasledn¢ je ze skiin€ zajiStén stiedici usazovaci ptipravek, ktery je nejprve
dikladné€ ocistén a poté je usazen do pracovniho stolu stroje. Pomoci kladiva je doklepan
tak, aby v pracovnim stole dosedl do spravné polohy. Je-li usazeni stfediciho ptipravku
dokonceno, pracovnik peclive ocisti pracovni sttil pomoci hadru tak, aby byla zajisténa Cista
pracovni plocha. Po ocisténi je druhy pfipravek premistén na pracovni stil stroje, kde je
usazen na usazovaci stfedici pfipravek. Pomoci upindkl je ptipravek lehce pfitazen
k pracovnimu stolu. Jakmile jsou odepnuta nosna oka pro manipulaci je pouzita sonda pro
kontrolu rovinnosti. Paklize je ptipravek vyrovnan s osou vietene jsou findlné¢ dotazeny
upindky a je provedena kontrola rovinnosti. Po Gspésné kontrole je vyjmuta sonda z vietene
stroje a ulozi se do skiing spolu s pracovnimi pomtickami. Je-li tato ¢innost ukoncena je na
obrobek upevnéno nosné lano. V dalsim kroku je povolen posledni kus a pomoci jefabu a
manipulacnich hackt je pfesunut z piipravku na paletu. Jakmile je obrobek zvednuty pomoci
jefabu, tak dochazi k odjehleni Spon patky obrobku. Po odjehleni je obrobek usazen na
pripravek a je upnut diky bo¢nim a spodnim Sroubtim. Néasledn¢ dochazi ke spusténi
obrabéni, po obrobeni celé davky je vzduchem ocistén obrobek. Po vytazeni obrabéciho
nastroje z vietene stroje jsou povoleny spodni a bo¢ni Srouby na ptipravku. Poté, co jsou
uvolnény Srouby je obrobek upnut na jefdb a je pfemistén na paletu, béhem pfemist'ovani
dochazi jesté k o€isténi obrobku. Jakmile je obrobek bezpecné usazeny na paleté, je odepnut
z jefabu a jsou povoleny upindky, diky kterym je ptipravek upnut na stole. Jesté jednou
dochazi k ocisténi pomoci vzduchového kompresoru ptipravku a upinadku od $pon a necistot.
Nasledné je pomoci jefabu zvednut ptipravek z pracovniho stolu stroje a pfemistén na paletu
a jsou odmontovana nosnd oka. Ze stroje je vyjmut usazovaci stredici pfipravek, ktery je
oCistén a ulozen do skiing. V zavéru je pak ociSténa pracovni plocha a prostor kolem. Po

uklidu jsou schovany veskeré néstroje a pomiicky na své misto.

8.2 Analyza pretypovani

Pro detailngj$i analyzu €innosti byl pofizen videozdznam procesu pomoci videokamery.
Pomoci videozdznamu zamezime opomenuti nékterych Ccinnosti, ke kterym by pfi
obycejném snimkovani mohlo dojit. JelikoZ operace jsou ¢asové narocné a pro pozorovatele

je komplikované zaznamendavat veSkeré c¢innosti najednou v redlném case. Obrovskou
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vyhodou videozaznamu je moznost zpétného piehravani. Dalsi vyhoda je v ptipadé
neporozuméni nékterym operacim a jejich vysvétleni kvalifikovanymi pracovniky. Na
zaklad¢ videozaznamu budou vyhotoveny Spaghetti diagramy pro piipadnou tpravu layoutu

pracoviste.

8.2.1 Aplikace metody SMED na operaci ¢. 1

Celkovy Tac ¢as operace ¢.1 na daném stroji trval 1 hodinu 31 minut 23 sekund. Cas
piipravny neboli Tbc Cas pro danou operaci trval 1 hodinu 3 minuty a 49 sekund. Tbc ¢as u
prvni 1 u druhé operace je rozdé€len na nckolik ¢asti, protoze operatofi maji svij vlastni
systém, co se tyCe sefizeni. Jakmile jde operator pro obrobek, tak by mél koncit Tbc Cas a
m¢él by zacit Tac, v tomto piipadée to takhle nejde, jelikoz ptiprava vrtaka a jejich umisténi
nemilZu povazovat za Tac Cas, ale za Tbc. U prvni operace Tbc ¢as za¢ina ¢innosti s ¢islem
1 a kon¢i ¢islem 83. Déle pokracuje od ¢isla 140 a kon¢i ¢innosti 166. Posledni ¢ast zacina

¢islem 179 a kon¢i ¢innosti 224 odsroubovani nosnych ok.

Seznam ¢innosti v tabulce (viz ptiloha P I) jiz obsahuje i pievedeni internich ¢innosti na
¢innosti externi, tyto C¢innosti jsou vyznaeny modrym pismem. Déle jsou v tabulce

vyznaceny ¢innosti ¢ervené ty se daji oznacit, Ze jsou vykondvany zbytecné.

8.2.2 Aplikace metody SMED na operaci ¢. 2

Celkovy ¢as druh¢é operace, ktery trval 1 hodinu 12 minut a 43 sekund (viz ptiloha P II).
Béehem této operace doslo rovnéz k rozlozeni Tbc Casu na jednotlivé ¢asti jako tomu bylo u
prvni operace. Tbc €as zacind €innosti 1 a kon¢i 78 ¢innosti, pokracuje dale od ¢isla 114 a
kon¢i ¢innosti 138. Posledni ¢ast za¢ina ¢islem 178 a je zakoncena €innosti 229 zavienim
skiiné. Celkovy c¢as vypoCteny u téchto Cinnosti je 39 minut a 44 sekund. Dle
technologického postupu u této operace je nastaven Tbc ¢as na 70 minut. Rozdil mezi t€émito

¢asy je 30 minut a 16 sekund.

8.3 Analyza pohybii operatora

Béhem analyzy pohybu operatora byly na zaklad¢ pozorovani a videozdznamu vyhotoveny
Spaghetti diagramy, které nam prezentuji nejcastéjsi pohyby operatora. V layoutu pracovisteé
jsou zobrazeny pracovni skiing, dilensky stll, pracovni stl, stroje a dal$i. Do layoutu byly
zaznamenany veskeré nutné 1 zbyte¢né pohyby operatora. Za pomoci této analyzy lze zjistit,
zda dany layout je dobfe navrzeny nebo naopak muze dojit k pfehodnoceni rozestaveni

layoutu, tak abychom minimalizovali pohyb operatora.
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V obou vyhotovenych ptipadech Spaghetti diagramu, mizeme vypozorovat, Ze nejvice
frekventovana je cesta operatora od dilenského stolu ke stroji nebo naopak. Déle jsou velmi
Casté pohyby od skiiné €.1 k dilenskému stolu a nasledné k pracovnimu prostoru u stroje.
Pohyby ke skiini €. 2 a k dilenskému stolu jsou dost podobné jako u pfedchoziho piipadu.
Nejcastéjsi pohyby operatora jsou tedy chiize ke stroji a pro naradi nebo pracovni pomtcky.
Pomémeé casté jsou také pohyby pro ovladani jefabu a jefab samotny vzhledem k tomu, ze

je pouzivan jeden jefab mezi dvéma pracovisti.

Legenda:

MaTeridloey ok - vitup

sateridlowy ok - VIR

Pracovnd w2il

Sasto pro vstupnd matenal &
hetornd oy by

Regal/thrf v 1potiebram
materidlem & naiaden

Fhipravicy

Ddpad

Strojrd zanzend

Obrazek 10 Spaghetti diagram prvni operace (vlastni zpracovani)

SR EL
Legenda:
Materialovy tok - vitup
Materialovy tok - wEtup
Skiii £2 Pracovnd sl

Mazto pro vIupn marsndl B
hetove wyrobky

Regal/ i e spotiebram
matSrblem & ndfadm

Sk £3

Phiprasiy

Odpad

Strajed zanzees

Obrazek 9 Spaghetti diagram prvni operace (vlastni zpracovani)
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V nasledujici tabulce je piehled ¢innosti operatora, které vykonava v ramci pretypovani a
prodluzuji celkovy Cas operace. Tyto Casy jde oznacit jako plytvani, jelikoz je zde mnohdy
nadbyte¢na chlize pro naradi a pomucky, dale operator stravil spoustu casu ¢ekanim,
zejména na jefdb, a n€kolik sekund stravil operator hleddnim néstrojl, protoze nedodrzuje

spravné metodu 5S.

Tabulka 2 Soucet ¢innosti nepiidavajici hodnotu (vlastni zpracovani)

Operace Cas chiize Cekani Cisténi Hledéni
1 0:20:34 0:12:06 0:07:25 0:00:41
2 0:10:45 0:02:05 0:09:58 0:00:29

8.4 AuditSS

Ve spolecnosti byla diive metoda 5S zavedena, ale béhem nékolika let se tato metoda ve
spolecnosti téméf vytratila. Tato metoda byla z po¢atku zavedena externi firmou a nyni na
ni dohlizi interni tym primyslového inzenyrstvi. Nové se tedy tato metoda ve spolecnosti
rozbiha a primyslové inzenyrstvi je obnoveno od roku 2019. Ze zacatku tato metoda nebyla
spravné dodrzovana z divodu Spatné sebediscipliny operatori a neprobihaly tak cCasté
kontroly mistrem nebo jinymi pracovniky. Mezi dil¢i cile patfilo provedeni auditu metody
5S a dohlédnout na jeji spravné dodrzovani. Proto byl proveden audit 5S vhodny pro ucely
této prace. Prvni snimky zachycuji Supliky dilenského stolu. U pracovisté byly potizeny
separatory pro piehlednéjsi ulozeni naradi tak, aby naradi nebylo v Supliku nahézeno. Na
pofizenych obrazcich je vidét, Ze na separatorech pro naradi chybi vizualizace, a oznaceni
kam patfi jednotlivé vrtaky a ostatni nafadi. Tim se prodluZzuje doba hledani spravného

nastroje.

Obrazek 11Audit 5S (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Na dalSich snimcich jsou zachyceny nedostatky, které byly zaznamendny b&hem
provedeného auditu. Na obrdzku oznaceném cCislem 1. mizeme vidét vertikdlné optfené
desky o skiiil. Nebylo zde oznaceno misto pro ulozeni a nebylo tak jasné, Ze desky na toto
misto patii. Hrozi zde moznost, Ze desky popadaji, nékoho porani nebo dojde k tirazu. Desky
dale brani v tiklidu pracovisté. Na druhém snimku je zamotand hadice od kompresoru, ktera
je blizko Castého pohybu operatora pii vykonavani operace na stroji. O hadici miize
zaméstnanec snadno zaklopytnout a miZze tak dojit k razu. Na poslednim snimku je
uvazovaci lano pro pfemistovani piipravkl a ostatni manipulaci s t€¢z§imi predmeéty. Na
prvni pohled je vidét, ze je lano poskozené a neodpovida bezpec¢nostnim podminkam. Déle
byly na pracovisti zaznamendny necistoty predev§im od Spon a popiehazené pomicky,
nafadi, nékolik osobnich véci, které na pracovisté¢ nepatii a maji byt uloZeny v osobni

skiince.

Obrazek 12 Audit 5S (vlastni zpracovani)

8.4.1 Vysledek auditu

Pro vyhodnoceni auditu byl vyuzit formuléat poskytnuty spolec¢nosti (viz ptiloha P III), do
kterého byly diplomantem zaznafeny vSechny chyby nalezené na pracovisti. Audit byl

proveden podle nésledujicich pokynt:
1. Pole, které jsou podbarvena Sedou barvou se nehodnoti.
2. 'V pripad¢ zjisténi neshody se do pole vypise 1.

3. Pokud auditor zjisti 1 ptipad neshody je celd auditovana oblast/otazka nesplnéna.
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4. Pokud se na pracovisti opakuje stejna zdvada, miize auditor misto 1 vyplnit hodnotu

dle poc¢tu opakovani zavady, napf. 3.

5. Pii zapisu nesplnéni potizuje auditor fotografii, kterou s popisem neshody vklada do

katalogu neshod.

Vysledek auditu 58S byl vyhodnocen na 70 %, coz je podle hodnotici $kaly oznacovano jako
dobry vysledek. Pokud by vsak vysledek klesl pod tuto hodnotu spadal by do kategorie

nevyhovujici. Vysledek tak spada do treti kategorie ze ¢tyf moznych.
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9 APLIKACNI PROJEKT

Aplika¢ni projekt se zamétfuje na zavedeni metody SMED u horizontalni vyvrtavacky
oznacené jako WH-10, ve spolec¢nosti TES Vsetin, s.r.o. Pfedevs§im z divodu zkraceni doby
pfetypovani u zvoleného stroje. Tento stroj byl vybran vzhledem k jeho dilezitosti a
vytizenosti, jelikoz je téméf v nepfetrzitém provozu. U tohoto stroje dochézi k castému
pretypovani, a proto vedeni spolecnosti spolu s projektovym tymem rozhodli o zvoleni
tohoto stroje. V ramci projektu bude provedena analyza soucasného stavu pietypovani,
budou navrhnuty fesSeni ke sniZeni ¢asu jednotlivych operaci, které jsou provadény v rdmci
pretypovani stroje. Diky tomu by mélo dojit k uspote Casu i pro budouci operace u daného
typu strojniho zafizeni. V této kapitole bude vymezen cil aplika¢niho projektu pomoci
metody SMART. Nasledné€ bude provedena SWOT analyza projektu, ktera bude definovat
siln¢ a slabé stranky spolu s ptilezitostmi a ptipadnymi hrozbami. Dalsi ¢asti kapitoly bude
logicky ramec, ktery piehledné sestavuje diilezité informace o projektu. V poslednim kroku

bude vypracovana rizikova analyza RIPRAN.

9.1 Definovani projektu
Nazev projektu:
Aplikace metody SMED na vybrané zatizeni ve spolecnosti TES Vsetin, s.r.0.
Projektovy tym:
e pramyslovy inZenyr,
e technolog,
e student.
Cile projektu:
Cil projektu bude sestaven pomoci metod SMART.

Specificky — cilem projektu je snizeni doby sefizeni na stroji WH 10 horizontélni

vyvrtavacce.

MéFitelny — doba sefizeni je méfitelna a 1ze jednoduse vyjadfit v casovych jednotkach 1

v procentech, proto je projektovym cilem snizeni doby pietypovani alesponi o 10 %.

Akceptovatelny — cil byl piijat vedenim spolecnosti i Cleny tymu.
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Realisticky — cil projektu byl konzultovan se ¢leny projektového tymu a s dolozenim

ptfinosi SMED analyzy je cil realisticky.

Terminovany — harmonogram projektu je od bfezna 2021 do konce kvétna 2021.

9.2 Logicky ramec

Logicky ramec (viz ptiloha P IV) obsahuje hlavni a projektové cile spolu s, aktivitami a
zdroji, které jsou soucasti projektu. Nejprve je definovan cil projektu, a to hlavni cil 1
projektovy cil. Logicky ramec dale obsahuje jednotlivé ¢innosti, ze kterych se bude dany
projekt skladat. Budou specifikovany objektivné oveétitelné ukazatele a nastroje k jejich
ovéfeni.

Mezi vystupy projektu patii analyza soucasné¢ho stavu pietypovani, vytvoreni navrhu ke
zméndm ¢innosti a zpracovani nového sefizovaciho postupu. Na zdkladé provedenych dvou
kroki metody SMED, a po projednani s projektovym tymem byla navrhnuta napravna
opatfeni, kterd je mozno realizovat ihned bez nutné investice. Rovnéz byl navrhnut obecny

jizdni fad pro operatory pfi pfetypovani u vybraného stroje (viz ptiloha P V).

9.3 SWOT analyza

Pro identifikaci dilezitych faktorti, které by mohly mit na dany projekt kladny ¢i negativni
vliv byla vypracovana SWOT analyza. V analyze je zkouman vzdjemny vztah faktort
silnych a slabych stranek oproti piileZitostem a hrozbam. Nejprve byly identifikovany
prislusné faktory, které by mohly ovlivnit projekt.

Viéhy faktorti jsou pfifazeny dle vyznamnosti, pficemz jejich soucet musi byt roven jedné.
sloupec zachycuje bodové hodnoceni. Pozitivni a negativni faktory oznacujeme Skalou 1 az
5. Jednicka nam znac¢i nejmensi vliv a 5 naopak nejvyssi mozny. Hodnoceni slabych stranek
a hrozeb je stejné, jen je oznaCovano v minusovych bodech, to proto aby zobrazovaly

negativni charakter. Bodové hodnoceni ukazuje dileZitost zvoleného faktoru.
Provedend SWOT analyza ndm ukazuje, Ze pievazuji silné stranky nad témi slabymi, a také
ptilezitosti maji vyssi bodové ohodnoceni nez hrozby. Miuzeme tedy fict, ze projekt splituje

predpoklady, proto aby byl Gspésny.
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Tabulka 3 SWOT analyza (vlastni zpracovani)

SWOT analyzy

Silné stranky (Strenghts) Vaha |Body |Slabé stranky (Weaknesses) Vaha | Body
Podpora ze strany vedeni 0,3 4 Technické vybaveni spolecnosti 0,3 -2
Otevienost zaméstnancl 0,4 4 Nedostatek nastroju 0,3 -3
Kvalifikovana obsluha stroje | 0,2 3 Malé ovlivnéni vyrobnich ¢asu 02 | -2
Nizké naklady 0,1 3 Neznalost metody SMED 02| -3
Celkem 3,7 Celkem -2,5
PFileZitosti (Opportunities) | Vaha | Body | Hrozby (Threats) Vaha | Body
Lepsi kvalifikace pracovnika | 0,25 4 Postoj vedeni ke zménam 0,3 -4
Vyuziti novych technologii 0,2 3 Neziskani certifikace 0,1 -2
Ziskani novych projektt 0,2 3 | 0dchod zkuenych zamé&stnanc( 03 | 4
Nové vyrobni prostory 0,1 4 Neshody s odbory 01| -1
Vyuziti metod Pl 0,25 3 Vznik dodatecnych nakladl 02 | -1
Celkem 3,35 Celkem -2,9

Mezi silné stranky byla zatazena podpora ze strany vedeni, to nasvédcuje, Ze vedeni ma
zdjem o zlepSeni stavajicitho stavu. Dalsi silnou strankou je otevienost ze strany

zaméstnanc, kvalifikovana obsluha operatorti a posledni strankou jsou nizké néklady.

Do kategorie slabych stranek fadime technické vybaveni spolecnosti. Zde bychom mohly
zatadit naptiklad stav kamery pro potfizeni videozaznamu. Kamera se €asto vybijela a kvalita
videa nebyla pfili§ vysoka. Dale to mliZze byt nedostatek pracovnich pomtcek, to z diivodu
chybgjicich nastrojl, které operatofi potebuji k obrabéni obroku. Posledni slabou strankou

je neznalost metody SMED, ze strany operatora, technologti.

Prilezitosti spolecnosti je zlepSeni kvalifikace pracovnikli, vyuziti novych technologii,

ziskani novych projektii nebo vyuziti metod primyslového inzenyrstvi.

Hrozbou daného projektu je odchod zkuSenych pracovniki, jelikoZ stavajici zaméstnanci
maji dlouholetou praxi, jsou vysoce kvalifikovani a manipulace na daném stroji je v jejich
podani vysoce efektivni. Dalsi hrozbou je nedodrZovani zmén nastavenych v ramci projektu,

neshody s odbory a vznik dodate¢nych nakladu.

9.4 Rizikova analyza projektu

Pted zpracovanim projektu je nutné zvazit piipadna rizika, proto byla zpracovana rizikova
analyza RIPRAN. Rizikova analyza projektu (viz pfiloha P VI) je zaméfena na celkem 7
moznych hrozeb, které by mohly ohrozit realizaci projektu. Ke kazdé hrozb¢ jsou pfifazeny

vyplyvajici scénaie a jejich dopad na projekt.
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Hrozby, které by mohly nastat, jsou nejprve procentudlné¢ ohodnoceny na zaklad¢ toho
s jakou pravdépodobnosti by mohly nastat. K jednotlivym typtim hrozeb byl pfifazen mozny

scénar, ktery byl taktéz ohodnocen podle moznosti vzniku.

Hrozbou s vysokou mirou rizika je nedostate¢na znalost problematiky, diky které by nedoslo
k eliminaci plytvani a zkraceni celkového Casu pretypovani. Pro eliminaci tohoto rizika je
zapotiebi aktivni piistup diplomanta, pravidelné konzultace, ovéfovani spravnosti postupu

provedené analyzy.

Spatné planovéani by mohlo vést k nedodrzeni terminii podle harmonogramu a mohlo by dojit
k celkovému zpozdéni projektu. Je potieba stanovit harmonogram s redlnymi terminy a
prabézné provadeét kontrolu plnéni. Pro snizeni rizika je potfeba mit dostatecnou casovou

réZzCrvu.

Dal$im moznym rizikem je neochota spoluprace od vedeni spole¢nosti, projektového tymu
nebo samotnymi zaméstnanci. Je zapottebi spravné odtvodnit dilezitost projektu a jeho
prinosy pro spole¢nost. Operatoii musi byt ke své praci motivovani a v pribehu projektu by
m¢eli byt informovani o vyvoji v rdmci pravidelnych schiizek. Po provedeni analyzy existuje
hrozba ze, operatoii nebudou dodrzovat novy jizdni fad. Tim by se zkreslily vysledky

projektu a vysledky by nemusely byt naplnény.

Mezi dalsi hrozby patii chybné zpracované analyzy, tomu Ize vSak zabranit konzultacemi
diplomanta s ¢leny projektového tymu. Selhani techniky je dalsi hrozbou, ktera maze nastat.
Této hrozb¢ se lze vyvarovat Castym zalohovanim prace. Posledni hrozbou je nekvalitni
zpracovani analyzy, coZz by mélo za nasledek, Ze navrhovanad opatieni nejsou v praxi
proveditelna. I tomu mizeme piedchdzet, a to pribéznou konzultaci s ¢leny projektového

tymu.
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10 APLIKACE METODY SMED

V této Casti diplomové prace bude aplikovana metoda SMED za pomoci predeslych kapitol,

predevsim kapitoly analyzy soucasného stavu. Postup metody bude rozdélen do nékolika

kroku:
e oddéleni operaci interniho a externiho setizovani,
e konverze interniho sefizovani a externi,

e redukce internich ¢asu.

10.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Nasledujici kapitola je zaméfena na roz€lenéni internich a externich ¢innosti. Mezi interni
¢innosti byly zatazeny veskeré Cinnosti provadéné pii necCinnosti stroje a externi ¢innosti

jsou ty, které 1ze provadét za chodu stroje.

Prvnim krokem je identifikace internich a externich ¢innosti. Z vysledku provedené analyzy
béhem obou sledovanych operaci bylo zjiSténo, ze veSkeré Cinnosti sefizovani jsou
vykonavany v dob€ necinnosti stroje, ty tedy fadime do internich Cinnosti. Za velky
nedostatek celého procesu miizeme oznacit to, Ze ani jedna z provadénych Cinnosti nebyla
provadéna externé. Muzeme tedy fict, Ze interni ¢innosti zabiraji 100 % celkového Casu.
Jestlize by nékteré operace byly provadény externé, tak by doslo ke zkraceni dobé¢ setizeni
stroje. Dokonce byly objeveny cCinnosti, které jsou oznaceny jako zbyte¢né a prodluzuji

celkovy cas, jedna se naptiklad o hledani predméti a ¢ekani.

10.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Pomoci provedeného videozdznamu u obou operaci bylo zjisténo nékolik ¢innosti, které by
se dali prevést na externi ¢innosti. Cinnosti, které by se dali pfevést na externi jsou u obou
¢innosti podobné, jelikoz se jednd o stejny stroj. V tabulce jsou pievedené cinnosti

vyzna¢eny modrou barvou.

V nésledujicim grafu jsou procentudlné rozdéleny jednotlivé Cinnosti, u kterych doslo
k pfevedeni internich na externi. V grafu jsou také oznaceny Cinnosti, které jsou zbytecné.
Miuizeme vidét, Ze doSlo ke sniZeni internich Cinnosti oproti ptivodnimu stavu, kdy byly
vSechny ¢innosti provadény interné. Nove tvoii interni ¢innosti 63 % coz ¢ini 57 minut a 29
sekund. Externi ¢innosti tvoii 18 %, coZ je 17 minut a 5 sekund z celé doby sefizeni.

Podstatn€ velkou ¢ast tvofi ¢innosti, které byly oznaceny jako zbyte¢né a tvoii 19 %, tedy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

17 minut a 29 sekund. Ty c¢innosti jsou zpluisobené predevsim ¢ekdnim na jefab, ktery je
sdileny s vedlejSim pracovistém a operator je nucen pockat az bude jefab volny. Dalsi
zbyte¢nou ¢innosti je chlize do vydejny pro novy nastroj a ¢ekani na jeho vydej, jelikoz doslo
pii vykonu operace k jeho opotiebeni. Po konzultaci s operatorem k tomu to zdrZeni dochézi

jen ojedinéle, nicméné v provedené analyze bylo zahrnuto.

" 19%

" 18%
= 63%

= interni = externi = zbytecné

Obrazek 13 Rozdé€leni ¢innosti u operace €. 1 (vlastni zpracovani)

Ve druhé operaci se vyskytovaly podobné ¢innosti jako u prvni operace, které by se mohly
oznacit jako externi. Pivodné byly veskeré ¢innosti interni, tvofili tedy 100 %. Z grafu niZe,
muzeme vidét, Ze interni ¢innosti nové tvoii 86 % to je 1 hodina 2 minuty a 10 sekund
z celkového Casu sefizeni. Externi ¢innosti tvoii 11 %, tedy 7 minut a 59 sekund. Posledni
skupinu tvofi ¢innosti, které jsou oznaceny jako zbyte¢né, ty tvoii 3 % tedy 2 minuty a 34

sekund.
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" 3%

" 86%

= interni = externi = zbytecné

Obrazek 14 Rozdé€leni ¢innosti u operace €. 2 (vlastni zpracovani)

Piiprava potiebného naradi pro praci

Pracovnik, ktery sdm provadi sefizeni na daném stroji si pifed samotnym sefizenim
nepiipravil zadné pomucky ani naradi, to jej limitovalo v pribéhu celé operace. V prib&hu
sefizeni dochézelo k neustalému pfechodu od stroje ke skiini €.1 a skfini ¢.2 a k dilenskému
stolu, kde si odkladal pracovni pomtcky a natadi. Po kazdé Cinnosti veskeré pomicky a
naradi ukladal zpét do skiin€ ptipadné jej odlozil na dilensky stiil. Kdyby si operator pred
chystal naradi a pomicky pred samotnym sefizovanim stroje, doslo by tak ke snizeni

nékterych ¢innosti béhem operace a zarovei k Gspote ¢asu.
Piiprava nastroji

Operator u daného stroje vyménuje ve stroji riizné vrtaky nebo nastroje pro uchyceni riznych
pripravkl. Tyto nastroje jsou ulozeny ve skiinich ¢.1 a ¢.2, béhem setizovani nebyly zadné
pomucky nachystany pfedem. Proto dochazelo k Castému ptechazeni od stroje ke skiinim a
zpét ke stroji. Jednou z dalSich ¢innosti operatora byl odchod do vydejny néstrojt, jelikoz

doslo k poskozeni jednoho z néstroji pro obrabéni.
Piiprava dokumentace

U prvni operace zacal operator studovat dokumentaci, kterou konzultoval s mistrem.
Dokumentaci si rozlozil na pracovni stil a nésledné ji pfipevnil na tabuli. Poté si zacal
zaznamenavat potiebné udaje k naprogramovani stroje. Veskeré tyto ¢innosti jsem oznacil

z internich na externi.
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Piiprava jefabu

V daném tuseku jsou vedle sebe dva stejné stroje, tyto stroje se musi dé€lit o jeden jetab.
Béhem sledované operace byly v provozu oba stroje, proto dochdzelo ob¢asnému ¢ekani a
zvySovani celkového Casu sefizovani

Cisténi nastroji, pracovnich pomiicek, naiadi

V ramci sefizovani operator nékolikrat Cistil pomoci hadry a vzduchové pistole jednotlivé
nastroje, pracovni pomiicky a pracovni plochu. K ¢isténi dochazelo ptfed pouzitim nékterych
nastrojil i po jejich pouziti. Operator tak zabranuje ptipadnym komplikacim, které by vznikly
zpisobenou necistotu. Tyto ¢innosti by v§ak mohl operator délat mimo dobu sefizeni a snizit
tak dobu sefizeni.

Zhodnoceni

V uvedené tabulce, mizeme vidét celkovy sefizovaci Cas a jejich uspory pro prevedeni

nékterych ¢innosti z internich na ¢innosti externi.

Tabulka 4 Pfevedeni internich ¢innosti na externi (vlastni zpracovani)

Operace | Celkovy Cas operace Cas tspory | Cas Usporyv % | Cas po provedeni zmén
1 1:31:23 0:16:05 18 1:15:18
2 1:12:43 0:07:59 11 1.04:44

V nadchazejici tabulce je zaznamenédn Tbc c¢as, tento ¢as byl stanoven dle technologického

postupu. V tabulce jsou zobrazeny rozdily mezi skutenym naméfenym Casem.

Tabulka 5 Pfevedeni internich ¢innosti na externi dle Tbc €asu (vlastni zpracovani)

Nastaveny | Naméreny Tbc | Rozdil mezi | « Cas Uspory v Cas po

Operace Tbc cas ¢as Thc ¢asy Cas Uspory % Uspore
1:40:00 1:03:49 0:36:11 0:13:52 21 0:52:19

1:10:00 0:39:44 0:30:16 0:06:13 16 0:33:53

10.3 Redukce ¢asu internich ¢innosti

Béhem analyzy videozdznamu byly objeveny Cinnosti, které jsou provadéné zbytecné a
prodluzuji tak celkovy €as setizeni. Tyto ¢innosti jsou v tabulce vyznaceny Cervenou barvou.
Nejcastéjsimi ¢innostmi bylo hledani pomtcek ve skiini ¢.1 a ¢.2. VeSkeré Cinnosti, které
jsou oznaceny jako hledani nebo rozmysleni nad pouzitim dal§iho néstroje je potieba

odstranit. K odstranéni ndm pomtiZe jiz nastavena metoda 5S. Zapotiebi je, aby operatofi
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tuto metodu dodrzovali a umistovali naradi na své misto. Tim, Ze operator nebude odkladat
naradi nahodile usSetii Cas hledani téchto nastrojii. Pro dodrzovani metody je zapotiebi
spravna motivace pracovnikl a provadéni auditu pracovisté. Tym primyslového inZzenyrstvi
nesmi zvoliovat v aplikaci metody naopak by mél pfinaset nové napady na vylepSeni.

Béhem prvni operace doslo k opotiebeni nastroje a operator si tak musel dojit do vydejny
pro nastroje a nové naradi. U druhé operace, operatorovi trvalo delsi dobu spravné pochopeni
dokumentace. Mezi drobné zdrzovani patii nahodilé odkladani pomucek na dilensky stul,
dale také odkladani rukavic a piilby pokazdé na jiné misto. K delSimu zdrzeni dochéazelo pti

¢ekani na jerab, ktery je sdileny mezi sousedicimi pracovisti.
Redukované ¢asy jsou uvedeny v nasledujici tabulce podle piedchozi analyzy.

Tabulka 6 Redukované ¢innosti pro celkovy €as (vlastni zpracovani)

Operace Celkovy ¢as Cas Uspory Cas usporyv % | Cas po provedeni zmén
1 1:31:23 0:17:49 19 1:13:34
2 1:12:43 0:02:34 3 1:10:09

10.3.1 ZlepSeni jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho sefizovani

V této casti metody SMED bude navrZzeno nékolik doporuceni, diky kterym dojde ke

zkréceni Casu externich a internich ¢innosti.
SniZeni ¢asu chiize pri pripravé naradi
Jak b&hem prvni, tak 1 v druhé operaci dochazelo ke velkému mnozZstvi pohybu operatora,

ktery je mozné snizit pouzitim urcitych pracovnich pomucek.

Jednim z navrhi miZze byt pouZiti opasku pro naradi, kde by mél operator alespont ¢ast
naradi, tak aby nemusel neustale chodit od stroje ke skiini a dilenskému stolu. V tomto
opasku by mohl mit drobn¢;j$i naradi naptiklad, Sroubovaky, metr, drobné;jsi klice a pracovni
rukavice. Pracovnik by tak nemusel tyto pomicky neustile odkladat. Téchto opaskd na
nafadi je cela fada, pro ilustraci byl vybran opasek z internetového obchodu www.rucni-

naradi.cz, ktery stoji o kolo 400 k¢.
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Obrazek 15 Opasek na naradi
(www.rucni-naradi.cz)

Dalsi moznosti eliminace chlize a hledani naradi ve skiini jsou nasténné magnety nebo sady
prvki pro zavéSeni naradi, které se daji umistit na bocni stranu skiiné i nad dilensky stal.
Zkratila by se tak doba hledani néaradi ve skiinich a v Supliku. Na tabuli by se umistili
napiiklad o¢kovy nebo maticovy kli¢. Existuji dvé varianty téchto nasténnych tabuli, a to
dérovana s hacky anebo tabule s magnetickymi pasky. Pouziti tabule je dobrou vizualni

pomtickou diky, které operator vidi jiz z dalky, ktery nastroj bude pottebovat.

Jednou z dalSich pomiicek operatora by mohl byt pneumaticky upindk. Pneumaticky
utahovék by byl na pojen na vzduchovou hadici, kterou operator jiz pouziva pii Cisténi
pracovniho stolu od Spon. Aby operator nemusel piedélavat z hadice vzduchovou pistol a
nasazovat pneumaticky upindak, potidila by se rovnéz dalsi hadice ke kompresoru. Oba tyto
nastroje by byly umistény vedle sebe blizko stroje, tak aby se co nejvice sniZil pohyb
operatora a zkratil se tak cas celkového sefizeni. Pro ilustraci byl vybran pneumaticky
utahovék z internetové strdnky www.rucni-naradi.cz, cena pofizeni je 2 650 K¢ s DPH. Pti

poctu sefizovani se tato investice urcit¢ vyplati a jeho investice se vrati t¢émet okamzite.

LTI 1A%
~e DOODETE

Obrazek 16 Pneumaticky
utahovak (www.rucni-naradi.cz)

I'Jprava layoutu

Poslednim névrhem je tprava layoutu pracovisté na zédkladé provedené analyzy pohybu

operatora pomoci spaghetti diagramu. V obou operacich je vidét zvySeny pohyb od stroje ke
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skiinim ¢€.1 a ¢.2 a dilenskému stolu. Na zaklad¢ této analyzy byly navrzeny tyto Upravy.
Prvni zménou v layoutu je odstranéni skiiné¢ Cislo 3, tato skiiil je pro operatora viceméné
zbytec¢nd. V této skiini byly uskladnény véci, které se k operaci skoro nepouzivaji. Proto
bych navrhoval k zredukovani pfebytecnych véci a presunul je mezi ostatni skiiné. Timto
krokem se posune misto uréené pro piipravky blize ke skiini ¢.2 a snizi se tak ¢as potifebny
k chlizi pro jetdb, jelikoz operator nebude muset obchazet skiin ¢. 3. Odstranénim
piebytecné skiiné vznikne prostor k pfiblizeni skiin¢ €.1, €. 2 a dilenskému stolu blize ke

stroji a zkrati se vzdalenost tohoto prostoru. Posledni tpravou je ptiblizeni kontejneru uréeny

pro odpad blize ke stroji, to proto, aby se snizil pohyb operatora pti redukci necistot a Spon.

skiii 2.1/, X [=

\ N :|
- (]

‘ Legenda:

Materidlovy tok - vstup

skii £.2) )/ =
A I » Materidlovy tok - vystup
¥ Y - ]

|. | Pracovni stiil

___________ . Misto pro vstupni material a
hotove wyrobky

— — ] Regal/skfn se spotfebmim
o materidlem a nafadim

© ) e

» S .
D Strojnd zafizent

Obrazek 17 Navrh pro upravu layoutu pracoviste (vlastni zpracovani)

10.3.2 Shrnuti a Gspory

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny Casy po tietim kroku metody SMED, tabulka zobrazuje
celkovou usporu po tomto kroku. Cas celkové uspory je vypoéten souétem &asi pii eliminaci

zbyte¢nych €innosti pii aplikaci navrhovanych zmén.

Tabulka 7 Uspora po zlepieni internich a externich ¢innosti (vlastni zpracovani)

Operace | Celkovy cas operace Cas Uspory Cas tsporyv % | Cas po provedeni zmén
1 1:31:23 0:26:45 29 1:04:38
2 1:12:43 0:08:16 11 1:04:27
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Ptipravny Cas se za pomoci tietiho kroku podafilo snizit u prvni operace o 29 %, tedy o 26

minut a 45 sekund. Druhé operace se zkratila o 11 % coz ¢ini 8 minut a 16 sekund.

Tabulka 8 Uspora po zlep$eni internich a externich &innosti — Tbc &as (vlastni zpracovani)

Operace | Nastaveny Thc ¢as | NaméFeny Tbc ¢as | Cas Uspory | Cas uspory % Ej;opfz
1:40:00 1:03:49 0:08:56 14 0:54:53
1:10:00 0:39:44 0:05:42 14 0:34:02

Casu Uspory po zlep3eni ¢innosti je u prvni operace o 14 %, tedy o 8 minut a 56 sekund.

V druhé operaci ¢ini Gspora taktéz 14 % a €as Uspory je 5 minut a 44 sekund.

10.4 Navrhy nového postupu pro serizeni

Navrh k metodé 5S

Metoda 58S je na stanovisti horizontalni vyvrtavacky WH 10 jiz zavedena, ale 1 tak se na
pracovisti vyskytuji ur¢ité nedostatky. Nejcastéjsi chyby jsou zplisobeny operatorem, kdyz
vraci nastroje, tak se stava ze dany ndstroj neumisti na spravné misto. To je zplsobeno
chybéjici vizualizaci separatorti v Suplicich a ve skfinich. Déle byly na pracovisti chybné
ulozeny dfevéné pomtcky a n€kolik osobnich véci. Pro lepsi vysledky by mél byt provadén

Cast¢jsi audit pracovisté nebo kontrola mistra.
Navrh na serizeni Thc ¢asu

Po provedeni metody SMED na obou sledovanych operaci, by se dal pozménit Cas
technologického postupu. V aktudlnim technologickém postupu je Tbc €as u prvni operace
nastaven na 100 minut. Druh4 operace ma tento ¢as nastaveny na 70 minut. Cas aspory je u
prvni operace 23 minut a 21 sekund, to ¢ini 36 % pivodniho ¢asu. Ve druhé operaci je Cas
uspory 11 minut a 26 sekund z ptivodniho ¢asu je to 28 %. K findlnim ¢asiim po uspofe byla
pfiCtena 5 % pfirazka pro osobni piestavky operatora. Navrhovany ¢as pro prvni operaci je
nove stanoven na 51 minut a 12 sekund, pro druhou operaci je stanoven ¢as na 44 minut

presné. VSe je shrnuto v nasledujici tabulce.

Tabulka 9 Navrh normy na zménu Tbc €asu (vlastni zpracovani)

Cas Rozdil
Nastaveny | Naméfeny Cas . - . Navrh oproti
Operace Y Y , Uspory | Cas po uspore 5 "
Thc cas Thc cas uspory v % normy plvodni
° normé
1 1:40:00 1:03:49 0:23:21 36 0:40:17 0:48:48 0:51:12
2 1:10:00 0:39:44 0:11:26 28 0:28:18 0:26:00 0:44:00
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Tato ¢ast prace bude vénovana zhodnoceni projektu v prvni fad¢ z finanéni stranky a poté

z ¢asového hlediska.

11.1 Casové tispory

Po provedeni metody SMED na obou operaci doslo k vyraznym ¢asovym usporam. Pro
prvni operaci byl sniZen ¢as sefizeni o 20 minut a 26 sekund, tedy o 21 %. Ve druhé operaci
doslo k uspofe 17 minut a 32 sekund, coz ¢ini 23 % z celkového Casu sefizeni. Primérny
pocet sefizeni za rok je 105 pro kazdou ¢innost zvlast’ celkové tedy probéhne 210 setizeni
na daném stroji. Celkovy Cas uspory za jeden rok je u prvni operaci 34 hodin 4 minuty a 15

sekund, ve druhém ptipadé, tedy u operace ¢islo dvé je to 28 hodin 51 minut a 15 sekund.

Tabulka 10 Casové uspory po aplikovani metody SMED (vlastni zpracovani)

Celkovy cas | « Cas Uspory Cas po Pocet sefizeni Celkovy cas
Operace Cas uspory , Y ,
operace v % Uspore za rok Uspory za rok
1:31:23 0:20:26 21 1:10:57 105 34:04:15
1:12:43 0:17:32 23 0:55:11 105 28:51:15

11.2 Finan¢ni Gspory

Pro vypocet finan¢nich uspor projektu bude pocitano s hodinovou sazbou stroje 1100 K¢ na
hodinu. Ro¢ni finan¢ni uspora vychazi z vysledki celkové ro¢ni ¢asové uspory. Financni
uspora je po zaokrouhleni u prvni operace 37 500 korun, u druhé operace je uspora 31 400
K¢ po zaokrouhleni. Vysledna finan¢ni Gispora obou operaci po souctu ¢ini 68 900 K& ro¢né.
Tim, Ze jsou ve spolecnosti dva stejné stroje, na kterych probihaji operace podobného typu,
tak by se mohly navrZzené tpravy aplikovat 1 na stroj oznaceny s ¢. 51. Doslo by tak ke

zdvojnésobeni Uspor.

11.3 Naklady na projekt

vvvvv

naklady, které podnik musi pro zménu vynalozit. Tento projekt tak nebyl vyjimkou a ptinesl
s sebou naklady, které zahrnuji navrZzené polozky pro zavedeni opatieni. Naklady zahrnuji
veskeré mzdové nédklady, vcetné mzdovych ndkladli pracovnikli. Jednd se o ndklady

pracovniki, ktefi se mi vénovali a poskytovali mi informace a rady k projektu. Celkové
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naklady na dany projekt jsou shrnuty do néasledujici tabulky, soucet vSech navrhnutych

opatfeni je 14 214 K¢.

Tabulka 11 Celkové néklady projektu (vlastni zpracovani)

Naklady projektu Céstka v K¢
Mzdové naklady 10 000
Pracovni opasek 400
Pneumaticky utahovak 2 650
Nakup magnetickych tabuli 1164
Celkem 14 214

11.4 Doba navratnosti

Pro dokonceni projektu byla spocitdna doba navratnosti vynaloZenych investici ke zlepSeni

soucasné¢ho stavu. Doba ndvratnosti je vypoctena pomoci podilu investi¢nich naklada

z aplikované metody.

Investi¢ni ndklady 9

Doba ndvratnosti = — —
Predpoklddana ro¢ni ispora

14 132
68 900

Doba navratnosti =

Doba navratnosti = 0,20 roku

Piedpokladana doba névratnosti podle vypocti je pifiblizné dva mésice. Tato doba je

spolecnosti vnimana jako akceptovatelny vysledek.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

ZAVER

Diplomova prace se zabyvala aplikaci metody SMED na vybrané zafizeni ve spolecnosti
TES Vsetin s.r.0., za ucelem zkraceni ¢asu pretypovani. Vybranym strojem pro tuto aplikaci
byla horizontélni vyvrtavacka WH 10 CNC. Zkoumana operace byla zamétena na obrabéni
statoru, jehoz obrabéni bylo rozdéleno na dvé operace. Na daném stroji dochézi k obrabéni

jedné davky za tyden, pfi¢emz jedna davka obsahuje 4 kusy statoru. Cilem projektu bylo

sniZit dobu pretypovani alesponi o 10 % z piivodniho stavu.

Teoreticka ¢ast byla vytvotena jako literarni reSerse, ktera slouZzi jako teoreticky zéklad pro
projektovou ¢ast prace. Prvni oblast prace popisovala ivod do primyslového inzenyrstvi
jeho historii a definici. Dal$i ¢ast prace kratce popsala Stihlou vyrobu, plytvani ve vyrob¢ a
druhy plytvani, které mohou nastat. Podstatna ¢ast prace byla vénovédna popisu metody
SMED, jeji vyuziti, postupy a benefity. V posledni ¢asti teorie byly popsany dopliujici

metody vyuzité v diplomové praci.

Uvodem praktické asti byla struéné predstavena spole¢nost ve, které byla prace zpracovana.
Dale byl pfedstaven a popsan stroj, pokyny obsluhy bezpecnost prace a povinnosti operatorti.
V nasledujici ¢asti byla provedena analyza soucasného stavu stroje, pracovisté a obsluhy, a
to predevSim diky videozdznamu obou sledovanych operaci. Na zaklad¢ této analyzy byl
vyhotoven spaghetti diagram, dale byl proveden audit 5S a byla sestavena SWOT analyza.
Aplikacni projekt prace v sob& zahrnoval definovani projektu, logicky ramec a analyzu

RIPRAN.

Po aplikaci metody SMED a ptevedeni nékterych ¢innosti, které byly provadény v priibéhu
sefizeni, na externi ¢innosti. Po jejich zlepSeni a odstranéni zbyte¢nych ¢innosti a pfi pouZiti
navrhovanych pomiicek byla doba sefizeni pro prvni operaci snizena o 21 % a pro druhou
operaci o 23 %. Projektovy cil prace snizit dobu pietypovani alespoit od 10 %, byl tedy

splnén.

V posledni ¢asti byly spolecnosti pfedstaveny ¢asové a finan¢ni Gspory spolu s naklady na
projekt a dobou néavratnosti. Ro¢ni finan¢ni Gspora ¢ini celkem 68 900 K¢. Samoziejmé,
témito zménami proces zkraceni doby pfetypovani nekonci, spolecnost v tomto kroku

zlepSovani nesmi piestat a metodu SMED brat jako kontinudlni zlepSovani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Apod. A podobné

Atd. A tak dale

DPH Dan z ptidané hodnoty

CNC Computer Numerical Control
C. Cislo

Napt-. Napiiklad

mm milimetry

min minuty

K¢ Koruna ¢eska

RIPRAN Risk Project Analysis

SMED Single Minute Exchange of Die

S.r.o. Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Sec. sekunda

SWOT Strenght, Weakness, Opportunities, Threats

T™™U Time Measurement Unit
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PRILOHA P I: LAYOUT VYROBNI HALY




PRILOHA P II: APLIKACE METODY SMED NA OPERACI C.1

(vlastni zpracovani)

ID Seee CaS_Il_Jrvém’ Popis V.Druh .| Navrh
Cas op. | Konec |op cinnost!
1 |0:00:00|0:00:21 | 0:00:21 | Komunikace s mistrem, predani vykres( interni | externi
2 |0:00:21|0:00:35| 0:00:14 | RozloZeni dokumentace interni | externi
3 |0:00:35|0:07:14 | 0:06:39 | Cteni dokumentace interni | externi
4 10:07:14|0:07:21| 0:00:07 | OdloZeni dokumentace interni | externi
5 [0:07:21|0:07:24 | 0:00:03 | Chize k pracovisti interni | externi
6 |0:07:24|0:07:32 | 0:00:08 | Chiize k dilenskému stolu interni | externi
7 10:07:32|0:07:37| 0:00:05 | UloZeni naradi na pracovni stll interni | externi
8 |0:07:37|0:07:40 | 0:00:03 | Chlize ke skfini ¢.2 interni | externi
9 |0:07:40|0:07:43 | 0:00:03 | Hledani naradi ve skfini ¢.2 interni | externi
10 | 0:07:43 |0:07:49 | 0:00:06 | Chlize k pracovnimu stolu s naradim interni | externi
11 | 0:07:49|0:07:53 | 0:00:04 | Chystani nastrojl interni | externi
12 |0:07:53|0:08:02 | 0:00:09 | Chlze ke skfini ¢.2 interni | externi
13 | 0:08:02 | 0:08:06 | 0:00:04 | Hleddni ve skfini interni | externi
14 | 0:08:06 | 0:08:08 | 0:00:02 | Chlze ke skfini ¢.2 interni | externi
15 | 0:08:08 | 0:08:11 | 0:00:03 | Chlize s naradim k pracovnimu stolu interni | externi
16 |0:08:11|0:08:18 | 0:00:07 | Chlze ke skfini ¢.2 interni | externi
17 |0:08:18 | 0:08:19 | 0:00:01 | Hledani ve skfini interni | zbytecné
18 |0:08:19 | 0:08:22 | 0:00:03 | Zavreni skfiné interni | externi
19 [0:08:22 | 0:08:24 | 0:00:02 | Chize s naradim k pracovnimu stolu interni | externi
20 | 0:08:24 | 0:08:32 | 0:00:08 | Chlze ke skfini ¢.2 interni | externi
21 | 0:08:32|0:08:35| 0:00:03 | Rozmysleni nad pouziti nastroje interni | zbyte¢né
22 | 0:08:35|0:08:39 | 0:00:04 | Chlze s naradim k pracovnimu stolu interni | externi
23 |0:08:39 | 0:08:47 | 0:00:08 | Chize ke sk¥ini ¢.2 interni | externi
24 [0:08:47 | 0:08:48 | 0:00:01 | Rozmysleni nad pouziti nastroje interni | externi
25 | 0:08:48 | 0:09:02 | 0:00:14 | Zavieni skfiné interni | externi
Chlize do vydejny pro chybéjici
26 | 0:09:02 | 0:09:38 | 0:00:36 | naradi a zpét k pracovnimu stolu interni | externi
27 |0:09:38 [ 0:09:43 | 0:00:05 | Chiize k ovladacimu panelu stroje interni | externi
Manipulace s ovladacim panelem
28 | 0:09:43 | 0:09:47 | 0:00:04 | stroje interni | interni
29 |0:09:47 | 0:09:52 | 0:00:05 | Chize ke stolu pro Cistici pomUcky interni | interni
30 |0:09:52 | 0:09:59 | 0:00:07 | Ciéténi stolu stroje interni | interni
31 | 0:09:59 | 0:10:03 | 0:00:04 | Chiize kolem stroje za uc¢elem docisténi interni | interni
32 |0:10:03 | 0:10:11 | 0:00:08 | Cisténi stolu stroje interni | interni
33 |0:10:11 | 0:10:15 | 0:00:04 | Chlze ke skfini €. 1 interni | interni
34 |0:10:15 | 0:10:22 | 0:00:07 | Pfeneseni nosnych ok (chiize) interni | interni
35 | 0:10:22 | 0:10:54 | 0:00:32 | Nasroubovani nosnych ok na pfip. ¢. 1 interni | interni
36 |0:10:54 | 0:10:58 | 0:00:04 | Chize ke skfini ¢. 1 interni | externi
37 |0:10:58 | 0:10:59 | 0:00:01 | Srovnani véci a zavieni skFiné ¢. 1 interni | externi




38 | 0:10:59|0:11:03 | 0:00:04 | Chize k pracovnimu stolu interni | externi
39 | 0:11:03|0:11:09 | 0:00:06 | Nasazeni ochrannych pom{cek interni | externi
40 [0:11:09 | 0:12:42 | 0:01:33 | Chlze pro jefab interni | interni
41 |0:12:42|0:19:26 | 0:06:44 | Cekdni na jefab interni | zbytecné
42 |0:19:26 | 0:21:14 | 0:01:48 | Chlze zpét s jefdbem interni | interni
43 |0:21:14|0:21:41| 0:00:27 | Vyladéni polohy jefabu pro upnuti pfip. interni | interni
44 |0:21:41|0:21:58 | 0:00:17 | Upevnéni ptip. na jefab interni | interni
45 |0:21:58 | 0:22:25 | 0:00:27 | Zvednuti pFip. interni | interni
46 |0:22:25|0:22:34 | 0:00:09 | Chlze ke stolu pro Cistici pom(cky interni | interni
47 |0:22:34|0:22:37 | 0:00:03 | Chlize zpét k pfip. interni | interni
48 |0:22:37]0:22:59 | 0:00:22 | Cisténi pfip. interni | interni
49 |0:22:59|0:23:21| 0:00:22 | Chize k ovladani jefabu interni | interni
50 |0:23:21|0:23:36 | 0:00:15 | Pfesouvani pfip. nad pracovni stll stroje interni | interni
51 | 0:23:36|0:24:51| 0:01:15 | Usazovani pfip. na pracovni stll stroje interni | interni
52 |0:24:51|0:25:05 | 0:00:14 | Odepinani pfip. z jefabu interni | interni
53 | 0:25:05|0:25:22 | 0:00:17 | Odjezd s jefabem interni | interni
54 |0:25:22 | 0:25:26 | 0:00:04 | Chlize s ke skfini ¢.1 interni | interni
55 | 0:25:26 | 0:25:32 | 0:00:06 | Hledani upinakd ve skfini a odloZzeni helmy interni | zbytecné
56 | 0:25:32|0:25:37| 0:00:05 | Odneseni upinakl ke stroji interni | interni
57 |0:25:37 | 0:25:52 | 0:00:15 | OdSroubovani nosnych ok z pfip. interni | interni
58 | 0:25:52|0:26:22 | 0:00:30 | Rozmisténi upinacich prvk( interni | interni
59 |0:26:22 | 0:27:33 | 0:01:11 | Upindni pfip. upinkami interni | interni
60 |0:27:33|0:27:41 | 0:00:08 | Chlze ke skfini ¢. 1 pro pom{cky interni | interni
61 | 0:27:41|0:27:58 | 0:00:17 | DotaZzeni upinakl klicem interni | interni
62 |0:27:58 | 0:28:01 | 0:00:03 | OdloZeni kli¢e na pracovni stl interni | interni
63 | 0:28:01|0:28:49 | 0:00:48 | Chlze ke skfini ¢.1 pro méfici sondu interni | interni
64 |0:28:49 | 0:28:58 | 0:00:09 | Chize se sondou ke stroji interni | interni
65 | 0:28:58 | 0:29:05| 0:00:07 | Upnuti sondy do vietene stroje interni | interni
66 | 0:29:05|0:29:08 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu stroje interni | interni
67 | 0:29:08 | 0:29:34 | 0:00:26 | Ru¢ni posouvani vietene stroje interni | interni
68 | 0:29:34|0:29:40 | 0:00:06 | Chize k pfip. interni | interni
69 | 0:29:40 | 0:30:08 | 0:00:28 | Cisténi prip. interni | interni
70 | 0:30:08 | 0:30:10 | 0:00:02 | Chize k ovladacimu panelu stroje interni | interni
71 | 0:30:10| 0:30:44 | 0:00:34 | Rovnani pfip. k ose vietene interni | interni
72 |0:30:44 | 0:30:48 | 0:00:04 | Chize k pfip. interni | interni
73 | 0:30:48 | 0:30:53 | 0:00:05 | vyrovnavani pfip. kladivem interni | interni
74 |0:30:53 | 0:30:57 | 0:00:04 | Chtlize k ovladacimu panelu stroje interni | interni
75 | 0:30:57 | 0:31:42 | 0:00:45 | Rovnani prip. k ose vietene interni | interni
76 |0:31:42 | 0:31:44 | 0:00:02 | Chlze k pfip. interni | interni
77 | 0:31:44|0:32:17 | 0:00:33 | Konecna kontrola rovinnosti pfip. interni | interni
78 | 0:32:17|0:32:41 | 0:00:24 | DotaZzeni upinakul klicem interni | interni
79 |0:32:41]0:32:46 | 0:00:05 | Chize ke skfini ¢.1 s klicem interni | interni
80 [0:32:46 | 0:32:49 | 0:00:03 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
81 [0:32:49|0:32:53 | 0:00:04 | Manipulace s ovladacim panelem stroje interni | interni
82 | 0:32:53|0:32:57| 0:00:04 | Chlze se sondou do skfiné ¢. 2 interni | externi




83 |0:32:57]0:33:03 | 0:00:06 | Vzeti nastroje z dilenského stolu interni | externi
84 [0:33:03|0:33:08| 0:00:05 | Chize k vietenu stroje interni | externi
85 |0:33:08 | 0:33:11 | 0:00:03 | VloZeni ndstroje do vietene stroje interni | interni
86 |0:33:11|0:33:13 | 0:00:02 | Chlze k ovlddacimu panelu stroje interni | interni
87 [0:33:13|0:33:16| 0:00:03 | Manipulace s ovladacim panelem interni | interni
88 [0:33:16 | 0:33:24 | 0:00:08 | Chiize k dilenskému stolu pro helmu interni | externi
89 |0:33:24 | 0:33:29 | 0:00:05 | Chlize ke skfini ¢. 2 interni | interni
90 |0:33:29(0:33:48 | 0:00:19 | Hledani nosného lana interni | zbytecné
91 |0:33:48|0:33:54 | 0:00:06 | Chlize s nosnym lanem k obrobku interni | interni
92 |0:33:54 | 0:34:26 | 0:00:32 | Uvazovani lana na obrobek interni | interni
93 | 0:34:26 | 0:34:36 | 0:00:10 | Chlze pro jefab interni | interni
94 |0:34:36 | 0:34:59 | 0:00:23 | Manipulace s jefabem interni | interni
95 | 0:34:59|0:35:28 | 0:00:29 | Chlze s jefabem k obrobku interni | interni
96 |0:35:28 | 0:35:41 | 0:00:13 | Upinani obrobku na jefab pomoci lana interni | interni
97 |0:35:41|0:36:04 | 0:00:23 | Upravovani polohy obrobku interni | interni
98 |0:36:04 | 0:36:09 | 0:00:05 | Pokladani obrobku a povoleni jerabu interni | interni
99 [0:36:09 | 0:36:23 | 0:00:14 | Odepinani obrobku z jefabu interni | interni
100 | 0:36:23 | 0:36:34 | 0:00:11 | Odvazovani lana z obrobku interni | interni
101 | 0:36:34 | 0:36:45 | 0:00:11 | Chlze pro ovladac jefabu interni | interni
Manipulace s jefabem, upravovani polohy
102 | 0:36:45|0:39:14 | 0:02:29 | obrobku interni | interni
103 | 0:39:14 | 0:39:24 | 0:00:10 | Chlze s lanem ke skfini ¢.1 interni | interni
104 | 0:39:24 | 0:39:33 | 0:00:09 | Chlze zpét k obrobku interni | interni
105 | 0:39:33 | 0:39:57 | 0:00:24 | Upnuti obrobku v upravené poloze na jerab interni | interni
106 | 0:39:57 | 0:40:21 | 0:00:24 | Manipulace s obrobkem interni | interni
107 | 0:40:21 | 0:40:29 | 0:00:08 | Cisténi obrobku interni | interni
108 | 0:40:29 | 0:40:58 | 0:00:29 | Pfesouvani obrobku nad pfipravek interni | interni
109 | 0:40:58 | 0:43:04 | 0:02:06 | Usazovani obrobku na pripravek interni | interni
110 | 0:43:04 | 0:43:15 | 0:00:11 | Kontrola usazeni na pfip. interni | interni
111 | 0:43:15 | 0:43:24 | 0:00:09 | Odepinani obrobku z jefabu interni | interni
112 | 0:43:24 | 0:44:02 | 0:00:38 | Chlize pryc z pracovisté s jefdbem interni | interni
113 | 0:44:02 | 0:44:12 | 0:00:10 | Chlze zpét ke stroji interni | interni
Chlze ke skfini ¢.2 pro naradi,
114 | 0:44:12 | 0:44:21 | 0:00:09 | rukavice a odlozeni helmy interni | interni
115|0:44:21|0:44:28 | 0:00:07 | Chlze s klicem zpét ke stroji interni | interni
116 | 0:44:28 | 0:44:35 | 0:00:07 | Nasazovani pracovnich pomlcek (rukavice) interni | externi
117 | 0:44:35 | 0:44:43 | 0:00:08 | Vystoupeni na pracovni stll stroje interni | interni
118 | 0:44:43 | 0:46:23 | 0:01:40 | Rozepinani pfip. klicem interni | interni
119 | 0:46:23 | 0:46:57 | 0:00:34 | Dotahovani interni | interni
120 | 0:46:57 | 0:47:08 | 0:00:11 | Sestoupeni z pracovniho stolu stroje interni | interni
121 [ 0:47:08 | 0:47:12 | 0:00:04 | Chlze k ovladacimu panelu interni | interni
122 [ 0:47:17 | 0:47:46 | 0:00:29 | Manipulace s ovladacim panelem interni | interni
123 [ 0:47:46 | 0:47:52 | 0:00:06 | Chlze pro jefab interni | interni
124 | 0:47:52 | 0:48:27 | 0:00:35 | Manipulace s jefabem interni | interni
125|0:48:27 | 0:48:32 | 0:00:05 | Chlze ke stroji pro vzduchovou pistol interni | interni




126 | 0:48:32 | 0:49:05 | 0:00:33 | Hrubé Cisténi obrobku a pfip. vzduchem interni | interni
127 | 0:49:05 | 0:49:07 | 0:00:02 | Vraceni vzduchové pistole na misto interni | interni
128 | 0:49:07 | 0:49:14 | 0:00:07 | Chize k dilenskému stolu pro rukavice interni | interni
129 | 0:49:14 | 0:49:21 | 0:00:07 | Chlize k ovladacimu panelu stroje interni | interni
130 | 0:49:21 | 0:49:26 | 0:00:05 | VytaZeni obrabéciho nastroje z vietene stroje interni | interni
Chlze k dilenskému stolu, odlozeni
131|0:49:26 | 0:49:32 | 0:00:06 | obrabéciho nastroje interni | interni
132 [ 0:49:32 | 0:49:35 | 0:00:03 | Hledani naradi interni | zbytecné
133 | 0:49:35| 0:49:41 | 0:00:06 | Chlize ke stroji interni | interni
134 | 0:49:41|0:49:50| 0:00:09 | Vystoupeni na pracovni stll stroje interni | interni
135 | 0:49:50 | 0:51:06 | 0:01:16 | Povolovani pfip. pomoci klice interni | interni
136 | 0:51:06 | 0:51:11 | 0:00:05 | Klepani na matici pfip. interni | interni
137 {0:51:11 | 0:51:34 | 0:00:23 | Povolovani prip. klicem interni | interni
138 | 0:51:34 | 0:51:58 | 0:00:24 | Rucni Cisténi pfip. a obrobku na stole interni | interni
139 | 0:51:58 | 0:52:07 | 0:00:09 | Sestoupeni z pracovniho stolu stroje interni | interni
140 | 0:52:07 | 0:52:16 | 0:00:09 | Chiize s klicem k dilenskému stolu interni | externi
141{0:52:16 | 0:52:18 | 0:00:02 | Chiize ke skfini a otevieni skiiné ¢.2 interni | externi
142 [ 0:52:18 | 0:54:21 | 0:02:03 | Chlze k dilenskému stolu, sbér nastrojl interni | externi
143 0:54:21 | 0:54:26 | 0:00:05 | Chlize ke skfini ¢.2 interni | externi
144 | 0:54:26 | 0:54:30 | 0:00:04 | Schovavani nastroju do skriné interni | externi
145 | 0:54:30 | 0:54:33 | 0:00:03 | Chlze k dilenskému stolu pro nastroje interni | externi
146 | 0:54:33 | 0:54:37 | 0:00:04 | Chlize s nastroji ke sk¥ini ¢.2 interni | externi
147 [ 0:54:37 | 0:54:42 | 0:00:05 | uloZeni nastroj do skriné interni | externi
148 | 0:54:42 | 0:54:48 | 0:00:06 | Chiize k dilenskému stolu interni | externi
149 | 0:54:48 | 0:54:53 | 0:00:05 | Shirani nastrojl z dilenského stolu interni | externi
150 | 0:54:53 | 0:54:56 | 0:00:03 | Ch{ize ke skfini ¢.2 interni | externi
151 | 0:54:56 | 0:55:08 | 0:00:12 | uloZeni nastrojl do skfiné interni | externi
152 | 0:55:08 | 0:55:12 | 0:00:04 | Chlze k dilenskému stolu interni | externi
153 0:55:12 | 0:55:16 | 0:00:04 | Sbirani pomucek z dilenského stolu interni | externi
154 | 0:55:16 | 0:55:24 | 0:00:08 | Ch{ize ke skfini ¢.1 interni | externi
155 | 0:55:24 | 0:55:32 | 0:00:08 | uloZeni pomucek do skfiné interni | externi
156 | 0:55:32 | 0:55:37 | 0:00:05 | Chiize k dilenskému stolu interni | externi
157 | 0:55:37 | 0:55:42 | 0:00:05 | Ch{ize ke skfini ¢.1 interni | externi
158 | 0:55:42 | 0:55:49 | 0:00:07 | UloZeni pomlicek do skiiné interni | externi
159 | 0:55:49 | 0:55:53 | 0:00:04 | Chiize k dilenskému stolu interni | externi
160 | 0:55:53 | 0:55:57 | 0:00:04 | Sbér pomicek z dilenského stolu interni | externi
161 | 0:55:57 | 0:56:01 | 0:00:04 | Ch{ize ke skfini ¢.1 interni | externi
162 | 0:56:01 | 0:56:10 | 0:00:09 | UloZeni pomlicek do skiiné interni | externi
163 | 0:56:10 | 0:56:12 | 0:00:02 | Zavfeni skfiné interni | externi
164 | 0:56:12 | 0:56:16 | 0:00:04 | Chize k dilenskému stolu interni | interni
165 | 0:56:16 | 0:56:21 | 0:00:05 | Hledani ndstroje na stole interni | zbyte¢né
166 | 0:56:21 | 1:01:14 | 0:04:53 | Chlze do vydejny s nastroji a zpét interni | zbytecné
167 | 1:01:14 | 1:05:42 | 0:04:28 | Cekani na vydej interni | zbytecné
168 | 1:05:42 | 1:05:51 | 0:00:09 | Chlze pro jefab interni | interni
169 | 1:05:51 | 1:06:45 | 0:00:54 | Cekani na jefab interni | zbyte¢né




170|1:06:45|1:07:16 | 0:00:31 | Manipulace s jefabem interni | interni
171|1:07:16 | 1:07:23 | 0:00:07 | Vystoupeni na pracovni stll stroje interni | interni
172 1:07:23|1:07:51| 0:00:28 | Manipulace s jefabem nad obrobek interni | interni
173 | 1:07:51 | 1:08:26 | 0:00:35 | Upnuti obrobku na jerab interni | interni
174 | 1:08:26 | 1:08:32 | 0:00:06 | Kontrola upnuti obrobku na jerabu interni | interni
175]1:08:32 | 1:08:42 | 0:00:10 | Sestoupeni z pracovniho stolu stroje interni | interni
176 | 1:08:42 | 1:09:13 | 0:00:31 | Pfesun obrobku nad paletu jefabem interni | interni
17711:09:13 | 1:09:32 | 0:00:19 | PoloZeni obrobku na paletu interni | interni
178 [ 1:09:32 | 1:09:44 | 0:00:12 | Odepnuti obrobku z jefabu interni | interni
179 | 1:09:44 | 1:09:56 | 0:00:12 | Chlize s jefabem k pracovisti interni | interni
180 | 1:09:56 | 1:10:07 | 0:00:11 | Chize ke stroji pro vzduchovou pistol interni | interni
181 1:10:07 | 1:12:16 | 0:02:09 | Cisténi piip. ¢.1 vzduchem interni | interni
182 1:12:16|1:12:23 | 0:00:07 | Vraceni vzduchové pistole na misto interni | interni
183 1:12:23 | 1:12:30 | 0:00:07 | Chlze k pracovnimu stolu pro kli¢ interni | interni
184 |1:12:30 | 1:12:36 | 0:00:06 | Chlize s klicem k pracovnimu stolu stroje interni | interni
185(1:12:36 | 1:13:14 | 0:00:38 | Povolovani upinek pfip. ¢.1 interni | interni
186 | 1:13:14 | 1:13:24 | 0:00:10 | Sbirani upinakd interni | interni
187|1:13:24 | 1:13:31 | 0:00:07 | Chlize pro vzduchovou pistol interni | interni
188 |1:13:31|1:13:43 | 0:00:12 | Docistovani ptip. ¢.1 vzduchem interni | interni
189 | 1:13:43 | 1:13:48 | 0:00:05 | Vraceni pistole na misto interni | interni
190|1:13:48 | 1:13:52 | 0:00:04 | Chlze ke skfini ¢.1 interni | interni
191 1:13:52|1:13:59 | 0:00:07 | Hledani nosnych ok ve skfini interni | zbytecné
192 |1:13:59|1:14:05| 0:00:06 | Chlize s nosnymi oky ke stroji interni | interni
193 | 1:14:05 | 1:14:36 | 0:00:31 | Sroubovani nosnych ok na ptipravek ¢.1 interni | interni
194 | 1:14:36 | 1:14:42 | 0:00:06 | Cekéni pro jefab interni | zbytecné
195 | 1:14:42 | 1:15:36 | 0:00:54 | Manipulace s jefabem interni | interni
196 | 1:15:36 | 1:16:17 | 0:00:41 | Upinani pfip. €.1 na jefdb interni | interni
197 | 1:16:17 | 1:16:25 | 0:00:08 | Chlze k ovladani jerabu interni | interni
198 | 1:16:25 | 1:16:51 | 0:00:26 | Pfesun pfip. ¢.1 nad paletu interni | interni
199 | 1:16:51 | 1:17:02 | 0:00:11 | Pokladani pfip. ¢.1 na paletu interni | interni
200|1:17:02 | 1:17:16 | 0:00:14 | Odepinani prip. ¢.1 z jefabu interni | interni
201|1:17:16|1:17:26 | 0:00:10 | Manipulace s jefabem interni | interni
202 | 1:17:26 | 1:17:32 | 0:00:06 | Chize ke skfini ¢.1 interni | interni
Chuze k dilenskému stolu, vzeti Cisticiho
203 |1:17:32|1:17:38 | 0:00:06 | prostiedku interni | interni
204 | 1:17:38 | 1:17:46 | 0:00:08 | Chuze ke stroji s Cisticim magnetem interni | interni
205 | 1:17:46 | 1:21:09 | 0:03:23 | Ci$téni stroje magnetem interni | interni
206 | 1:21:09 | 1:21:14 | 0:00:05 | Chiize pro vzduchovou pistol interni | externi
207 [ 1:21:14 | 1:21:19 | 0:00:05 | Ci$téni prvni upinky vzduchem interni | interni
208 | 1:21:19| 1:21:25 | 0:00:06 | Chze ke stroji interni | interni
209 | 1:21:25 | 1:21:34 | 0:00:09 | Ci$téni tieti upinky vzduchem interni | interni
210|1:21:34|1:21:42 | 0:00:08 | Chuze s upinkou k dilenskému stolu interni | interni
211 | 1:21:42 | 1:21:50 | 0:00:08 | Chuze ke stroji interni | interni
212{1:21:50 | 1:22:01 | 0:00:11 | Ci$téni étvrté upinky vzduchem interni | interni
213 1:22:01|1:22:08 | 0:00:07 | Chiize s upinkou k dilenskému stolu interni | interni




214 11:22:08 | 1:22:19 | 0:00:11 | Chlze zpét ke stroji interni | interni
215 [1:22:19 | 1:22:34 | 0:00:15 | Ci§téni Eistictho magnetu vzduchem interni | interni
216 |1:22:34 | 1:22:47 | 0:00:13 | Chlze k dilenskému stolu interni | interni
217 | 1:22:47 | 1:22:54 | 0:00:07 | Chize zpét ke stroji interni | interni
218 [ 1:22:54 | 1:25:19 | 0:02:25 | Ci$téni ostatnich pomticek interni | interni
219 |1:25:19|1:25:27 | 0:00:08 | Chlze k dilenskému stolu interni | interni
220 | 1:25:27 | 1:25:32 | 0:00:05 | Hledani pomtcky pro uklid interni | interni
2211:25:32 | 1:25:40 | 0:00:08 | Chlze ke stroji interni | interni
222 [1:25:40 | 1:29:14 | 0:03:34 | Ci$téni pracovniho stolu stroje interni | interni
2231:29:14 | 1:29:21 | 0:00:07 | Chlze k pfip. ¢.1 interni | interni
224]1:29:21 | 1:31:23 | 0:02:02 | OdSroubovani nosnych ok z pfip. €.1 interni | interni




PRILOHA P III: APLIKACE METODY SMED NA OPERACI C.2

(vlastni zpracovani)

o Vypocet Casu S . bruh ot
Trvani opis Cinnostli . . avr
Cas op. | Konec |op i cinnosti
1 |0:00:00 | 0:00:03 | 0:00:03 | Chlize ke skfini ¢. 2 interni | externi
2 |0:00:03 | 0:00:07 | 0:00:04 | Chize od pfip. .1k €. 2 interni | externi
3 |0:00:07 | 0:00:32 | 0:00:25 | Sroubovani nosnych ok na piip.¢.2 interni | interni
4 10:00:32|0:00:37 | 0:00:05 | Chlize pro jerab interni | interni
5 |0:00:37 | 0:00:49 | 0:00:12 | Manipulace s jefdbem nad pfip. interni |interni
6 |0:00:49|0:01:11|0:00:22 | Upnuti pfip. €.2 na jefab interni | interni
7 10:01:11|0:01:23|0:00:12 | Zvedani ptip. ¢.2 interni |interni
8 |0:01:23|0:01:36 | 0:00:13 | Manipulace s pfipravkem ¢.2 interni | interni
9 |0:01:36|0:01:42 | 0:00:06 | Chiize ke stolu pro Cistici pomucky interni | interni
10 | 0:01:42|0:01:45 | 0:00:03 | Hledani pomucek interni | zbytecné
11 | 0:01:45|0:01:51 | 0:00:06 | Chlize k pfip. ¢.2 interni | interni
12 |0:01:51|0:03:18| 0:01:27 | Cisténi pfip. interni |interni
13 | 0:03:18|0:03:26 | 0:00:08 | Chlize ke skfini ¢.1 interni | interni
Hledani stfediciho usazovaciho ptip. ve
14 |0:03:26|0:03:31 | 0:00:05 | skfini interni | zbytecné
15 | 0:03:31|0:03:37 | 0:00:06 | Chlize k pracovnimu stolu stroje interni | interni
16 | 0:03:37 | 0:03:57 | 0:00:20 | Cisténi stfediciho usazovaciho pFip. interni |interni
17 | 0:03:57 | 0:04:05 | 0:00:08 | Vystoupeni na pracovni stll stroje interni | interni
Usazeni stfediciho pfip. do pracovniho
18 | 0:04:05|0:04:10 | 0:00:05 | stolu stroje interni | interni
19 | 0:04:10|0:04:17 | 0:00:07 | Sestoupeni z pracovniho stolu stroje interni |interni
20 [0:04:17|0:04:22 | 0:00:05 | Chlize k dilenskému stolu pro kladivo interni | externi
21 | 0:04:22 | 0:04:27 | 0:00:05 | Chize zpét ke stroji interni |interni
Doklepavani usazeného strediciho
22 | 0:04:27 | 0:04:38 | 0:00:11 | ptip. interni | interni
Cisténi pracovniho stolu stroje kolem
23 | 0:04:38 | 0:04:46 | 0:00:08 | stiediciho pfip. interni | interni
24 | 0:04:46|0:04:54 | 0:00:08 | Chlize pro pfip. ¢. 2 upnuty na jefabu interni | interni
Pfemisténi pfip. ¢.2 nad pracovni stdl
25 | 0:04:54 | 0:05:09 | 0:00:15 | stroje interni |interni
26 | 0:05:09 | 0:06:02 | 0:00:53 | Usazovani pfip. ¢.2 na pracovni stll stroje |interni |interni
27 |0:06:02 | 0:06:11 | 0:00:09 | Kontrola usazeni pfip. ¢.2 interni | interni
28 | 0:06:11 | 0:06:16 | 0:00:05 | Odepinani pfip. z jefabu interni |interni
29 | 0:06:16 | 0:06:23 | 0:00:07 | Pfemisténi jefabu mimo pracovisté interni |interni
30 | 0:06:23|0:06:28 | 0:00:05 | Chlize k dilenskému stolu interni |interni
31 | 0:06:28 | 0:06:37 | 0:00:09 | Nasazovani pracovnich pom{cek interni | externi
32 [ 0:06:37 | 0:06:42 | 0:00:05 | Vzeti upinaki z dilenského stolu interni |interni
33 | 0:06:42 | 0:06:47 | 0:00:05 | Chize k pracovnimu stolu stroje interni |interni
Rozmisténi upinakl po pracovnim stolu
34 | 0:06:47 | 0:07:06 | 0:00:19 | stroje interni | interni




35 | 0:07:06 | 0:09:17 | 0:02:11 | Upinani pfip. (lehké dotazeni ru¢né) interni |interni
36 |0:09:17 | 0:09:34 | 0:00:17 | OdSroubovani nosnych ok z pfip. ¢.2 interni | interni
37 |0:09:34|0:09:41 | 0:00:07 | Chlize k dilenskému stolu interni |interni
38 | 0:09:41 | 0:09:54 | 0:00:13 | OdloZeni nosnych ok, rukavic a helmy interni | interni
Chlize k pracovnimu stolu stroje s
39 |0:09:54 | 0:10:01 | 0:00:07 | klicem a kladivem interni | interni
Utahovani upinacich prvkd ruéné
40 |0:10:01 | 0:10:28 | 0:00:27 | (lehké dotazeni) interni | interni
41 |0:10:28 | 0:10:34 | 0:00:06 | Chuize ke skfini ¢.1 pro sondu interni | interni
42 |0:10:34 | 0:10:39 | 0:00:05 | Vzeti sondy ze sktiné interni |interni
Chlze ke stroji, vloZzeni sondy do
43 |0:10:39|0:10:46 | 0:00:07 | vietene stroje interni |interni
44 10:10:46 | 0:10:48 | 0:00:02 | Chiize k ovladacimu panelu interni | interni
Manipulace s ovladacim panelem
45 |0:10:48 | 0:10:55| 0:00:07 | (upnuti sondy ve vietenu) interni | interni
46 |0:10:55|0:10:57 | 0:00:02 | Pfesun k ru¢nimu ovladani vietene interni |interni
47 10:10:57 [ 0:11:38 | 0:00:41 | Ru¢ni posouvani vietene stroje interni | interni
48 [0:11:38|0:11:41 | 0:00:03 | Chiize k ovladacimu panelu interni |interni
Manipulace s ovladacim panelem,
49 |0:11:41|0:11:53|0:00:12 | vzeti ruéniho ovladace interni |interni
50 | 0:11:53|0:11:55| 0:00:02 | Chize ke stroji interni | interni
51 |0:11:550:12:49 | 0:00:54 | Rovnani pfip. €.2 k ose vietene interni | interni
52 |0:12:49|0:12:57 | 0:00:08 | Vyrovnavani pfip. ¢.2 kladivem interni | interni
Chlize k dilenskému stolu pro rukavice a
53 [0:12:57|0:13:02 | 0:00:05 | kli¢ interni | externi
54 |0:13:02|0:13:07 | 0:00:05 | Chlize zpét ke stroji interni | externi
55 |0:13:07 | 0:13:24 | 0:00:17 | Utahovani upinaku interni |interni
56 |0:13:24|0:13:36 | 0:00:12 | Vyrovnavani pfip. €.2 kladivem interni | interni
57 |0:13:36 | 0:14:28 | 0:00:52 | Utahovani upinaki interni | interni
58 |0:14:28 | 0:14:34 | 0:00:06 | Rovnani prip. ¢.2 k ose vietene interni | interni
59 |0:14:34|0:15:07 | 0:00:33 | Dotahnuti upinakd interni | interni
60 | 0:15:07 | 0:15:41 | 0:00:34 | Kontrola pfip. €¢.2 k ose vietene interni | interni
61 [0:15:41|0:16:19 | 0:00:38 | Povolovani upinaki interni | interni
62 |0:16:19 | 0:16:27 | 0:00:08 | Vyrovnavani pfip. ¢.2 kladivem interni |interni
63 |0:16:27|0:16:54 | 0:00:27 | Dotahnuti upinakd interni | interni
64 |0:16:54 | 0:18:24 | 0:01:30 | Konecna kontrola rovinnosti pfip. ¢.2 interni |interni
65 |0:18:24 | 0:18:27 | 0:00:03 | Chize k ovladacimu panelu interni |interni
Manipulace s ovladacim panelem
66 |0:18:27 | 0:18:35|0:00:08 | (povoleni upnuti sondy) interni |interni
67 |0:18:35|0:18:39 | 0:00:04 | Chlize k vietenu stroje interni |interni
68 |0:18:39 | 0:18:48 | 0:00:09 | Vyjmuti sondy z vietene stroje interni |interni
69 |0:18:48|0:18:56 | 0:00:08 | Chlize ke sk¥ini ¢.1, odloZeni sondy interni |interni
70 | 0:18:56 | 0:19:02 | 0:00:06 | Chlze ke stroji interni |interni
71 |0:19:02 | 0:19:08 | 0:00:06 | Sbér pomcek z pracovniho stolu stroje interni | externi
Chlize s pomUckami k dilenskému
72 |0:19:08 | 0:19:15| 0:00:07 | stolu interni | externi
73 |0:19:150:19:28 | 0:00:13 | Urovnavani pomucek na stole interni | externi




74 10:19:28 | 0:19:35| 0:00:07 | Chize pro vzduchovou pistol interni | externi
75 [0:19:35[0:19:53 | 0:00:18 | Ci$t&ni upnutého piip. ¢.2 vzduchem interni | interni
76 |0:19:53|0:19:59 | 0:00:06 | Vraceni pistole na misto, vzeti hadru interni | interni
77 |0:19:59 | 0:20:15 | 0:00:16 | Ci$téni piip. ¢.2 hadrem interni | interni
78 |0:20:15 | 0:20:21 | 0:00:06 | Chlze ke skfini ¢.1 interni | externi
79 |0:20:21 | 0:20:25 | 0:00:04 | Hledani nosného lana, vzeti nosného lana |interni |zbytecné
80 | 0:20:25|0:20:48 | 0:00:23 | Uvazovani nosného lana na obrobek interni | interni
81 |0:20:48 | 0:21:13 | 0:00:25 | Chiize pro paletu interni | externi
82 |0:21:13 | 0:21:57 | 0:00:44 | Cekani na jefab interni | zbytecné
83 |0:21:57 | 0:22:03 | 0:00:06 | Manipulace s jefdabem nad obrobkem interni | interni
84 |0:22:03 0:22:13 | 0:00:10 | Upinani obrobku na jefab interni | interni
85 |0:22:130:22:24 | 0:00:11 | Manipulace s obrobkem za pomoci jefabu |interni |interni
86 |0:22:24 1 0:22:36 | 0:00:12 | Odvazovani nosného lana z obrobku interni | interni
Chlize s nosnym lanem ke skfini ¢.1,
87 |0:22:36 | 0:22:41 | 0:00:05 | uklid lana interni | interni
88 [0:22:41|0:22:53|0:00:12 | Chiize zpét k ovladani jefabu interni | interni
89 |0:22:530:23:20| 0:00:27 | Manipulace s jefdabem interni |interni
Upinani obrobku v upravené poloze
90 |0:23:20(0:23:32|0:00:12 | na jefab interni |interni
91 |0:23:32]0:23:41 | 0:00:09 | Kontrola upnuti obrobku na jefab interni | interni
92 |0:23:41]0:23:53 | 0:00:12 | Zvedani obrobku na jefabu interni | interni
Manipulace s obrobkem upnutym na
93 | 0:23:53 | 0:24:26 | 0:00:33 | jefabu interni |interni
94 | 0:24:26 | 0:24:35 | 0:00:09 | Chlze ke stolu pro pomucky interni | interni
Chuze zpét k obrobku zavéseném na
95 | 0:24:35|0:24:46 | 0:00:11 | jefabu interni | interni
96 | 0:24:46 | 0:26:04 | 0:01:18 | Odjehleni hran obrobku interni | interni
97 | 0:26:04 | 0:26:27 | 0:00:23 | Ci$téni obrobku hadrem interni | interni
98 |0:26:27 | 0:26:34 | 0:00:07 | Chiize pro ovladani jerabu interni | interni
99 |0:26:34 | 0:27:45| 0:01:11 | Manipulace s obrobkem nad pfip. ¢.2 interni | interni
100|0:27:45 | 0:28:02 | 0:00:17 | Pokladani obrobku na pfip. ¢.2 interni |interni
101 |0:28:02 | 0:28:14 | 0:00:12 | Odepinani obrobku z jefabu interni | interni
102 | 0:28:14 | 0:28:21 | 0:00:07 | Ch{ize s jefdabem mimo pracovisté interni |interni
103|0:28:21{0:28:32 | 0:00:11 | Chiize k dilenskému stolu interni | externi
odloZeni helmy, pilniku a hadru, vzeti
104 | 0:28:32|0:28:35 | 0:00:03 | rukavic interni | externi
105|0:28:35[0:28:39 | 0:00:04 | Chuze ke skrini ¢.1, nasazeni rukavic interni | externi
106 | 0:28:39 | 0:28:42 | 0:00:03 | Vzeti imbusového klice, chiize ke stroji interni | externi
Upinani obrobku na pfip. ¢. 2
pomoci spodnich Sroubl (lehké rucni
107 | 0:28:42 | 0:35:17 | 0:06:35 | dotazeni) interni | interni
Upinani obrobku na pfip. ¢.2 pomoci
108 | 0:35:17 | 0:36:25 | 0:01:08 | bocnich Sroubt (dotaZeni) interni | interni
Chuze k dilenskému stolu, odlozeni
imbusového klice, vzeti matkového
109 | 0:36:25|0:36:31 | 0:00:06 | klice interni | externi
110 | 0:36:31|0:36:37 | 0:00:06 | Chlize zpét ke stroji interni | externi




Upinani obrobku na pfip. €. 2

111 | 0:36:37|0:38:01 | 0:01:24 | pomoci spodnich Sroubt (dotaZeni) interni | interni
112|0:38:01 | 0:38:08 | 0:00:07 | Chiize k dilenskému stolu interni | interni
Odkladani matkového klic¢e a rukavic
113|0:38:08 | 0:38:14 | 0:00:06 | na dilensky stdl interni | externi
114 (0:38:14 | 0:38:19 | 0:00:05 | Chize ke skFini ¢.2 interni | externi
115{0:38:19 | 0:38:24 | 0:00:05 | Chize k dilenskému stolu s naradim interni | externi
116 | 0:38:24 | 0:38:28 | 0:00:04 | Pokladani naradi na dilensky stdl interni | externi
117 |0:38:28 | 0:38:33 | 0:00:05 | Chize ke skFini ¢.2 interni | externi
118|0:38:33 | 0:38:39 | 0:00:06 | Chize k dilenskému stolu s naradim interni | externi
119 (0:38:39|0:38:43 | 0:00:04 | Chlize ke skFini ¢.2 interni | externi
120 0:38:43|0:33:48 | 0:00:05 | Hledani naradi ve sktini ¢.2 interni | zbytecné
121|0:33:48 | 0:33:54 | 0:00:06 | Chiize s naradim k dilenskému stolu interni | externi
122 |0:33:54 | 0:33:58 | 0:00:04 | OdloZeni naradi interni | externi
123 (0:33:58 | 0:34:04 | 0:00:06 | Chlize ke skfini ¢.2 interni | externi
124 |0:34:04 | 0:34:10| 0:00:06 | Chiize s naradim k dilenskému stolu interni | externi
125 0:34:10| 0:34:13 | 0:00:03 | Pokladani naradi na dilensky stdl interni | externi
126 |0:34:13 | 0:34:18 | 0:00:05 | Chiize ke skfini ¢.2 interni | externi
127 |0:34:18 | 0:34:21 | 0:00:03 | Hledani naradi ve sktini ¢.2 interni | zbytecné
128|0:34:21 | 0:34:26 | 0:00:05 | Chize s naradim k dilenskému stolu interni | externi
129|0:34:26 | 0:34:30 | 0:00:04 | Pokladani naradi na dilensky stdl interni | externi
130 | 0:34:30|0:34:36 | 0:00:06 | Chlize ke skFini ¢.2 interni | externi
131|0:34:36 | 0:34:43 | 0:00:07 | Chiize s naradim k dilenskému stolu interni | externi
132 | 0:34:43|0:34:48 | 0:00:05 | Pokladani naradi na dilensky stdl interni | externi
133|0:34:48 | 0:34:55 | 0:00:07 | Chiize ke skfini ¢.2 interni | externi
134 | 0:34:55|0:35:02 | 0:00:07 | Ch{ize s naradim k dilenskému stolu interni | externi
135 0:35:02 | 0:35:05 | 0:00:03 | Pokladani naradi na dilensky stdl interni | externi
136 |0:35:05 | 0:35:11 | 0:00:06 | Chiize ke skfini ¢.2 interni | externi
137 (0:35:11|0:35:19 | 0:00:08 | Premysleni, které naradi jesté vzit interni | zbytecné
138 0:35:19|0:35:20 | 0:00:01 | Zavreni sk¥iné interni | interni
Chaze k dilenskému stolu pro prvni
139 0:35:20|0:35:27 | 0:00:07 | obrabéci nastroj interni | interni
140 | 0:35:27 | 0:35:33 | 0:00:06 | Ch(ize ke stroji interni | interni
141 | 0:35:33|0:35:42 | 0:00:09 | Upnuti nastroje do vietena stroje interni | interni
Chlize k ovladacimu panelu (upnuti
142 |0:35:42 | 0:35:49 | 0:00:07 | nastroje ve vietenu) interni |interni
143 | 0:35:49|0:36:12 | 0:00:23 | Manipulace s ovladacim panelem interni | interni
144 0:36:12 | 0:36:22 | 0:00:10 | Manipulace s ovladacim panelem interni | interni
145 0:36:22 | 0:36:29 | 0:00:07 | Chlze ke stroji pro vzduchovou pistol interni |interni
146 | 0:36:29 | 0:37:36 | 0:01:07 | Hrubé ¢isténi obrobku a pfip. vzduchem interni | interni
147 | 0:37:36 | 0:37:41 | 0:00:05 | Vraceni pistole na misto interni |interni
148 | 0:37:41|0:37:46 | 0:00:05 | Chlize k ovladacimu panelu interni | interni
Povoleni obrabéciho nastroje z vietene
149 | 0:37:46 | 0:37:58 | 0:00:12 | stroje interni | interni
150 0:37:58 | 0:38:05 | 0:00:07 | Chlize k dilenskému stolu pro rukavice interni |interni
151|0:38:05 | 0:38:11 | 0:00:06 | Chlize zpét ke stroji interni | interni




VytaZeni obrabéciho ndstroje z vietene

152 |0:38:11 | 0:38:15| 0:00:04 | stroje interni | interni
153 | 0:38:15|0:38:22 | 0:00:07 | Chlize s nastrojem k dilenskému stolu interni | externi
OdloZeni nastroje na dilensky stdl,

154 | 0:38:22 | 0:38:27 | 0:00:05 | vzeti matkového klice interni | externi
155 0:38:27 | 0:38:33 | 0:00:06 | Chlize ke stroji interni | interni
Povoleni spodnich Sroubu pfip.

156 | 0:38:33 | 0:46:04 | 0:07:31 | v€etné ru¢niho odSroubovani interni | interni
157|0:46:04 | 0:46:12 | 0:00:08 | Chize k dilenskému stolu interni | externi

Odlozeni maticového klice, vzeti
158 |0:46:12 | 0:46:15 | 0:00:03 | imbusového klice interni | externi
159 | 0:46:15|0:46:21 | 0:00:06 | Chlize zpét ke stroji interni | externi
160|0:46:21 | 0:47:11 | 0:00:50 | Povoleni bocnich Sroubl pfip. interni |interni

Chuze k dilenskému stolu, odlozeni

imbusového klice a rukavic, vzeti
161 (0:47:11|0:47:18 | 0:00:07 | prilby interni | externi
162 | 0:47:18 | 0:47:26 | 0:00:08 | Chlize pro jefab interni | interni
163 | 0:47:26 | 0:48:47 | 0:01:21 | Cekani na jefab interni | zbytecné
164 | 0:48:47 | 0:48:55 | 0:00:08 | Chlize s jefabem zpét k pracovisti interni | interni
165 | 0:48:55 | 0:49:04 | 0:00:09 | Vystoupeni na pracovni stll stroje interni | interni
166 | 0:49:04 | 0:49:56 | 0:00:52 | Manipulace s jefabem nad obrobek interni |interni
167 | 0:49:56 | 0:50:27 | 0:00:31 | Upnuti obrobku na jetfab interni | interni
168 | 0:50:27 | 0:50:34 | 0:00:07 | Sestoupeni z pracovniho stolu stroje interni |interni
169 | 0:50:34 | 0:50:57 | 0:00:23 | Zvednuti obrobku na jerabu interni | interni

Manipulace s obrobkem na jerabu
170 0:50:57 | 0:51:16 | 0:00:19 | mimo pracovni stll stroje interni | interni
171|0:51:16 | 0:51:27 | 0:00:11 | Chize pro vzduchovou pistol interni | interni
172 |0:51:27 | 0:53:34 | 0:02:07 | Cist&ni obrobku vzduchem interni |interni
173 |0:53:34 | 0:53:43 | 0:00:09 | Vraceni vzduchové pistole na misto interni | interni
174 |0:53:43 | 0:53:52 | 0:00:09 | Chlize k ovladani jefdbu interni | interni

Manipulace s obrobkem upnutym na
175|0:53:52 | 0:54:28 | 0:00:36 | jefabu nad paletu interni |interni
176 | 0:54:28 | 0:55:06 | 0:00:38 | Pokladani obrobku na paletu interni | interni
177 | 0:55:06 | 0:55:21 | 0:00:15 | Odepnuti obrobku z jefabu interni | interni
178|0:55:21 | 0:55:28 | 0:00:07 | Chlize k dilenskému stolu interni | externi
179 | 0:55:28 | 0:55:34 | 0:00:06 | Vzeti klice a nosnych ok interni | externi
180 | 0:55:34 | 0:55:42 | 0:00:08 | Chlize k pracovnimu stolu stroje interni | externi
181 | 0:55:42 | 0:57:19 | 0:01:37 | NaSroubovani nosnych ok na pfip. ¢.2 interni |interni
182 | 0:57:19 | 0:58:03 | 0:00:44 | Vzeti klice, povoleni upinakd interni |interni
183 | 0:58:03 | 0:58:11 | 0:00:08 | Chlze pro vzduchovou pistol interni |interni
184 | 0:58:11 | 0:59:46 | 0:01:35 | Cisténi piip. na pracovnim stole stroje interni |interni
185 | 0:59:46 | 1:00:28 | 0:00:42 | Ci$téni prvni upinky vzduchem interni |interni
186 | 1:00:28 | 1:00:35 | 0:00:07 | Chlze s upinkou k dilenskému stolu interni |interni
187 |1:00:35| 1:00:42 | 0:00:07 | Chlize ke stroji interni |interni
188 | 1:00:42 | 1:01:21 | 0:00:39 | Cisténi druhé upinky vzduchem interni |interni
189 1:01:21|1:01:29 | 0:00:08 | Chize s upinkou k dilenskému stolu interni |interni




190 1:01:29 | 1:01:36 | 0:00:07 | Chize ke stroji interni | interni
191 | 1:01:36 | 1:02:03 | 0:00:27 | Cisténi tfeti upinky vzduchem interni | interni
192 1:02:03 | 1:02:09 | 0:00:06 | Chize s upinkou k dilenskému stolu interni | interni
193|1:02:09 | 1:02:16 | 0:00:07 | Chuze ke stroji interni | interni
194 | 1:02:16 | 1:03:05 | 0:00:49 | Cisténi ¢tvrté upinky vzduchem interni | interni
195 1:03:05 | 1:03:12 | 0:00:07 | Chlze s upinkou k dilenskému stolu interni | interni
196 | 1:03:12 | 1:04:01 | 0:00:49 | Manipulace s jefabem nad pfip. €. 2 interni | interni
197 | 1:04:01 | 1:04:24 | 0:00:23 | Upnuti pfip. ¢.2 na jefab interni | interni
Manipulace s pfipravkem ¢.2 upnutym na
jefabu mimo pracovni stll
198 | 1:04:24 | 1:04:41 | 0:00:17 | stroje interni | interni
199 |1:04:41| 1:05:02 | 0:00:21 | Manipulace s pfipravkem €.2 nad paletu interni | interni
200 | 1:05:02|1:05:14 | 0:00:12 | Pokladani pfip. €¢.2 na paletu interni |interni
201|1:05:14 | 1:05:32 | 0:00:18 | Odepnuti pfip. z jefdbu interni | interni
202 1:05:32 | 1:05:41 | 0:00:09 | Manipulace s jefabem mimo pracovisté interni | interni
203 |1:05:41 | 1:05:49 | 0:00:08 | Chlize zpét k pf¥ip. €. 2 interni |interni
204 | 1:05:49|1:07:04 | 0:01:15 | OdSroubovani nosnych ok z pfip. ¢.2 interni | interni
205 | 1:07:04 | 1:07:12 | 0:00:08 | OdloZeni nosnych ok a helmy interni |interni
206 | 1:07:12|1:07:21 | 0:00:09 | Hledani Cisticiho magnetu interni | zbytecné
207 | 1:07:21|1:07:23 | 0:00:02 | Vzeti Cisticiho magnetu a rukavic interni |interni
Chuze pro vzduchovou pistol, odloZeni
208 | 1:07:23|1:07:32 | 0:00:09 | Cisticiho magnetu interni | interni
209 | 1:07:32{1:08:17 | 0:00:45 | Cisténi pracovniho stolu stroje vzduchem |interni |interni
Ocisténi strediciho usazovaciho pfip.
210|1:08:17 | 1:09:08 | 0:00:51 | hadrem interni |interni
Ruéni vyjmuti stfediciho usazovaciho
211{1:09:08|1:09:15 | 0:00:07 | pFip. ze stolu stroje interni | interni
OdlozZeni stfediciho usazovaciho pfip. do
212(1:09:15|1:09:24 | 0:00:09 | skfiné interni | interni
213|1:09:24 | 1:09:33 | 0:00:09 | Chlze ke skfini a otevieni skfiné ¢.2 interni | externi
214{1:09:33|1:09:40 | 0:00:07 | Chuze k dilenskému stolu, sbér nastroj interni | externi
215|1:09:40 | 1:09:48 | 0:00:08 | Chlize ke skfini ¢.2 interni | externi
216|1:09:48 | 1:09:55 | 0:00:07 | Schovavani nastroja do skfiné interni | externi
217 (1:09:55|1:10:04 | 0:00:09 | Chize k dilenskému stolu pro nastroje interni | externi
218 (1:10:04|1:10:11 | 0:00:07 | Chlize s nastroji ke sk¥ini ¢.2 interni | externi
219(1:10:11|1:11:01 | 0:00:50 | Ukladani nastroju do skriné interni | externi
220(1:11:01|1:11:08 | 0:00:07 | Chlize ke skFini ¢.2 interni | externi
221{1:11:08|1:11:14 | 0:00:06 | Ukladani nastroju do skriné interni | externi
222(1:11:191:11:24 | 0:00:05 | Chlize k dilenskému stolu interni | externi
223(1:11:24|1:11:41 | 0:00:17 | Sbirani pomcek z dilenského stolu interni | externi
22411:11:41|1:11:48 | 0:00:07 | Chlize ke skfini ¢.1 interni | externi
225(1:11:48|1:12:00 | 0:00:12 | Ukladani pomucek do skfiné interni | externi
226(1:12:00| 1:12:28 | 0:00:28 | Chlize k dilenskému stolu interni | externi
22711:12:28|1:12:35 | 0:00:07 | Chlize ke skfini ¢.1 interni | externi
228(1:12:35|1:12:42 | 0:00:07 | Ukladani pomucek do skriné interni | externi
22911:12:42(1:12:43|0:00:01 | Zavirani skiiné interni | externi




AUDIT 58S

4

PRILOHA P II1

A4

(interni dokumenty)

poysau ndojerey op epeps Apoysau wasdod 5 nosagy yesforoy sonpne ainayod juguidsau nsydez 14y 'S

£ jdeu “Apenez uenoyedo njod 3)p nioupoy Jujdia T ogsw Joupne a0 ‘epenez eulEis Amjedopsmoden eu aspryoy
euRudsau eyzELOf1sEq0 Euenopne gjE2 3 Apoysau pedyd 1 sl oppne pryog £
1 2gdin apod op 35 Apoysau uaigfz gpedyd 7
J10UPOYBU 35 NOME] NOpPa3 EuaLEgpod nos| BB Hog T

iuRoupoy ¥ Aukyo g

| 12INHINAN %00T-96]

A¥300 WA __mm@._”@_

800 %0604

DIMMACHANIN %630

0L

TEJENS IUPOH

:mipne yapajsia

1nay Angugens

PR U osQ)

 ‘hoydapu “Ragyeld

(yesqo) Ay zisen

BB W0 g,

Uy @ ‘33ap ‘M)

(juageuz 3a) eyejpay

Juaneg A Jusegodpo

Tyesq o] exguIe

Aqapgu gropedpo)

hypapsoud ppst )

[nexs & yesqo) Ay

Hyong

anpey ‘haqe)

Funowod jppaiep

AquuAn jguanel

JuanegAn juzend juepy

[FTETE

Juzzyezjufang

50

ELRET

anipne|
oyzoiyapad 7]
Ayigsopau Auguenspol
nos(y

LNoAYT)
& uagon
PIEPUE)S
alhspg

Eluase
PIEPUETS
alnspg

LUy

E puazoyzodayl
F1513 Ayzopd
nosf

SAUE ADY LR
‘fuageuznl
ngmoged eu
fyzojod nosr

A

WRUEADUYRP
BU BUGZOIN
exgorod ar

&AL exzojod pryjod
FURIPA B[ 40j5| W
BUEADUL PN

exzoiod B

é¥azo|0d

yfuganodau

PO oURPLIAN
gignooeid ar|

BuYdI98I0 - 6

ApIepuelS - SF

1U%uN} B 91815 - 8'¢

ouepejodsh - §7

OURPUIAA - §')

fygwpayd

H

S=1

1

J

PYILED ] RSN T

VdnLs T

T

RjIuz oy 3EW - YN Y D15

Jpenaud ypry

EQ 00 upgnodpag
NJipnE Wnleq
UG4S ASTE N BADDNG

v

EIOJENE OUJU3)5E ) Py
B0 [ENE QULIA| PNy

5§ 3pny



r

LOGICKY RAMEC

4

PRILOHA P IV

A4

)

7

r

i zpracovani

(vlastn

3y 1oeusiojul ¥ 3foipz

QIS Aporawisoleuz 1207 uaiany huawnsjop 1wz ndmsod oygnou jueaodeidz T°¢
ld nul TZ0z uagng Jogzos fnose) lueaodAajd weugwz @ nyiaeu JueaodeldAp Tz
‘lnueuis3wez ‘nsoudajods as adeidnjodg o o o e
Jzhe uagn Weuzezoapl NSE) IUBJEN{Z B NSOUUE) IU3PaA3) £
B |UI2)U] BUNSOUUL) 1U3[3pZ0I BUARIDS Feoz ferna FIOSPIA [SER JUSORMLE J10UUR JUopeASid ET Rappy
158 Uphuajgueu uagn hwA1 e nsoudajods 1uapa [1S0ULI YDILIZIX3 B YDILIR1UI 30BY1UBP| 7
yohnpoupal ezhjeue euneids rege t=ana Id NUER € H=0UR310C JUSpap AS0UUE YIIWIBIXE B LJUIRul 30BXLRUSP| 7'T
11jel5010 ‘nueuzZezoapIA 1UazL04 1207 uszajg aloipz 2n01aUIRUI ‘RINIEIRY| BLIOGPQ) 0T-HM alons 1uerodAia)d naels oyauseInos ezheuy 7'
Apepyodpalg J3wel Aose) Aypansoly n[ia wong
U3Wz YoAueAOLIABU lUBpaAE7 enodAaid Aqop luadelyz ndnjsod oyarou 1uajorkn ¢
U3z YDAUBADUIABU 1S0UDYUNY Ayaneu 121lnsdayz eap uodsa)y luenodAyaid nse) uaoenyz 2y 1onopan ugwz yiaey 7 | AdmsAp
wadnjsod 13esado yoAnpoupal
NWBUZezo3NIA 1UBZI04 215in00e1d piepuelg
whyaiSojouyasl s Joupoy YoAuaiaweu |ugLAQIS 10qz04  N5IN02EI BU NARIS 0U3USEINOS BZABUY T
nwAy oyznopialod e uspan elodpog Jogzos Anose) % 07 0 uosdsa|e nseg 2q) [uaenz 0T-HM !lons eu uenodAyayd nseg juaoeryz [[12 Aropialolg
e NIz 1Uaghz i i i
B myjsiz zeyfa ynsness | ‘nya eu nsoups|ods jusaeisod oyisds) juexsiz PUOTLE PUEIGAABU QNS Apoiot 23Bpidy | - EAEIH
1U3J3/0
Apepiodpalg c glaiezexn ujiRn0 JUARRRIGO njio wong 2awes fyoido]




RIPRAN

4

PRILOHA PV

A4

)

7

r

i zpracovani

(vlastn

aseud

nwhy oypnopploid Auapy s soeynzucy euzagnid|  YHS dn dN %6 8%GEe aujaupanoad ixead A nosfau Ayme| %57 S— ‘[
wawhy whroppaloid s sznyos Asea ilnjsanz nouBuISWE?
gujapinesd noueulsgwiez aoeapow ‘nsouyd|  HHS an d %TT %Sy | uenoqwius yd pueuisawez ‘Aqoidn|  %ST ‘|4 nwhy nsougajods| 9
yohuengyago e npjaload nsoyza|Np JuaupoAnpz Agop suzaqnud juzoenyz y aplopay Auens az 3eudnjodsay
nuweldbuouuey
hweiSououuey
A An3zal9A05.) URJONAA ‘DUzl HHA an ds %GE A %05 luenoug(d auteds| g
B 3[p NUILLA] u3ZipopaN s
1ugu|d e|onuoy ‘nuIWLIE) YoAu|eal JuanoUElg ;
Aynews|qoid sulogpo luenodAa)d nse 1uadenyz Mynews|goud|
1UBAOPNISOP ‘WIonopaA s eyuewo|dip adeynzucy oS o é HEE 38 e luenAjd 1oeulwja ¥ aplopay st 150|eLz EUJ3EISOpaN v
a foud A fa d faheue
nwiy oyanopploid Aua|p s 3oenzuy BUZIGNYd |  ¥HS SA ds %bz %08 Aleue luenodesdald|  %0¢ suenooeidz aughy £
Juenoyojez ‘edanyy|  YHIN | S dW %) | %S 1EpeRnz| %57 byuan jueyjes | g
d d : 4 ik aoewoI [
EYIZU 20E103DYY|  HHS as ditl %L1 %49 NUB|C oylupzif OygLIEC: IUSIOMAN | %0E udnjsh susaiday 1
L d M0y
Juaziedg e30upoy pedog auiogaey | PN d|8uPs feuas Aqzozy 4 eqzoiy o




PRILOHA P VI: NOVY JIZDNI RAD

(vlastni zpracovani)

o

Cinnosti

Interni/Externi

Ptiprava veskeré dokumentace potrebné k nové zakazce

Studovani dokumentace

Odlozeni dokumentace

Nastaveni ¢i vyCisténi potfebnych nastrojd a jejich prichystani

Nachystani a vyCisténi potfebného naradi, uloZeni do opasku

Nachystani méficich pomucek

Zajisténi magnetu

O |IN|O|N | W|N|F

Ptiprava jefabu, pokud ho nepouziva jiny pracovnik

Kontrola, zda se na pracovisti nachazi vSechny pomtucky, které mohou
dojit a jsou potiebné pfi sefizeni — hadry, vyménné platky (pokud ne,
tak jejich doplnéni)

Externi

10

Ovladani pristrojové desky stroje, zakladni nastaveni

11

Nasazeni ochrannych pomiucek

12

Uvolnéni obrobku

13

Ocisténi obrobku za pomoci vzduchu a hadry

14

Proved operace dle TP, pokud je to poZadovano

15

Nasazeni obrobku na jerab a preneseni na ur¢ené misto

16

Vizualni kontrola obrobku

17

Uklid a odloZeni pomticek

18

Odstranéni Spon

19

Ovladani jefabu a odmontovani

20

Ci$téni upinaciho stolu — ha¢kem, magnetem, za pomoci vzduchu
poté hadry

21

Ovladani stroje a otevieni vyménikd

22

Spousténi otaceni upinaciho stolu

23

Cisténi vymeéniku a odmontovani vrtaku &i jinych nastrojd z vyménika

24

Cisténi vrtaku

25

Instalovani vrtaku ¢i jinych ndstrojli do zasobnikl podle TP

26

Ovladani jefabu

27

Vycentrovani

28

Utahovani Celisti za pomoci pneumatického vrtaku nebo T klice

29

Ovladani jerabu

30

Umisténi a centrovani obrobku v upinacim stole

31

Kontrola

32

Upinani

33

Naprogramovani stroje

34

Chod stroje

35

Kontrola chodu stroje

36

Ovladani stroje

interni

37

Nasazeni ochrannych pomiucek

Ext
er
ni




38

Uklid $pon a neporadku

39

Studovani nové dokumentace, pokud se nejede v davkach

40

Pfiprava dokumentace

41

Studovani dokumentace

42

Odlozeni dokumentace

43

Nastaveni ¢i vycisténi potfebnych nastroji

44

Nachystani a vyCisténi potfebného naradi, uloZeni do opasku

45

Nachystani méficich pomucek

46

Zajisténi magnetu

47

Ptiprava jefabu, pokud ho nepouZziva jiny pracovnik

48

Kontrola, zda se na pracovisti nachazi vSechny pomtcky, které mohou
dojit a jsou potiebné pfi sefizeni - hadry, vyménné platky (pokud ne,
tak jejich doplnéni)

49

Ovladani stroje

50

Nasazeni ochrannych pomicek

51

Vizualni kontrola obrobku

52

Uvolnéni obrobku

53

Ocisténi obrobku za pomoci vzduchu a hadry

54

Proved operace dle TP, pokud je to pozadovano

55

Nasazeni obrobku na jefab a prfeneseni na uréené misto

56

Povoleni sroubl nastrojovych drzakl a nastroji pomoci
pneumatického utahovaku

57

Vizudlni kontrola obrobku

58

Uklid a odloZeni pomacek

59

Odstranéni Spon

60

Ovladani jefabu

61

Odmontovani a pfipadné Cisténi svornikd, upinaku,

62

Cisténi pracovniho stolu

63

Ovladani stroje

64

Cisténi

65

Ovladani jefabu

66

Upinani obrobki

67

Kontrola spravného upnuti

68

Programovani stroje

interni

69

Chod stroje

70

Kontrola chodu stroje

71

Uklid naradi

72

Uklid pfislusenstvi

73

Uklid pracovisté

74

Pfiprava jefabu

75

Vizualni kontrola obrobku

externi




