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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva aplikaci metody SMED pro zkraceni doby pfetypovani u obra-
béciho pracovisté v odstépném zadvodé Elektromotory Frenstat spolecnosti Siemens, s. r. 0.
Cilem prace bylo navrhnout zptisob, jakym zkratit ¢as pretypovani vybraného pracovisté o
20 %. Pro dosazeni cile byla zpracovana analyza souc¢asného stavu pietypovani, dale bylo
navrhnuto feSeni pro zkraceni ¢ast pietypovani a vytvoren novy jizdni tad. V diplomo-
vé praci byly vyuzity empirické metody, analyzy, metody piimého pozorovani, méieni
prace, vide monitoring, dotazovani a nestandardizované diskuze. V ndvaznosti na provede-
nou analyzu soucasného stavu byly zpracovany navrhy pro kraceni ¢asi pietypovani a no-
vého jizdniho fadu. Diky témto metodam bylo dosazeno zkraceni ¢ast pretypovani

v priméru o 25 %. USetieny €as bude vyuzit pro navyseni vyrobni kapacity.

Kli¢ova slova: SMED, pretypovani, plytvani, stihla vyroba, primyslové inzenyrstvi

ABSTRACT

The Master’s thesis deals with the use of the SMED method to reduce changeover time at
machining workplace in the branch plant Elektromotory Frenstat spole¢nosti Siemens, s. r.
o. The aim was to propose a way to reduce changeover time of the selected workplace by
20 %. To achieve the goal, an analysis of the reduce changeover was prepared, as well as
to propose a solution for reduce chngeover time and to create a new schedules. Empirical
methods, analysis, methods of direct observation, work measurement, video monitoring,
questioning and non-standardized discussions were used in the work. Following the analy-
sis of the current situation, proposals were made for shortening the recasting times and the
new schedules. These methods reduced time by an average of 25 %. The time saved will be

used to increase production capacity

Keywords: SMED, changeover, waste, lean manufacturing, industry engineering
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UvVOD

V dne$nim svété je na firmy vSech velikosti po celém svété vyvijen velky tlak v oblasti
snizovani nakladii, neustalého zlepsovani podnikovych procest, s tim souvisejicich inovaci
a v neposledni fad€ také minimalizace plytvani a snizovani neproduktivnich ¢innosti. Vy-
robni spolecnosti se dennodenné potykaji s plytvanim a nevhodnymi procesy. Prave tyto
aspekty vedou ke zdlouhavému pietypovani strojii, jinak oznacovaného také jako sefizova-
ni.

Spolec¢nost Siemens s.r.o0., na kterou se zamétuje tato diplomova prace, neni vyjimkou. Na
obrabécim centru pro vyrobu statorovych motord riznych osovych vysek by firma rada
Casy sefizeni snizila. Potyké se zde s problémem dlouhych Cast sefizeni a s tim souvisejici
neplnéni vyrobnich zakazek. K problému fadi také nedostatecné planovani vyroby. Tato
diplomova prace se bude zabyvat tim, jak Casy sefizeni snizit alespoii o 20 %. K tomuto

ucelu je vyuzita metoda SMED.

Cela fada vyrobnich firem se za posledni roky stale vice setkava s pojmem ,,$tihly podnik*
ptipadné také ,,Stihla vyroba®. Snahou této koncepce je mimo jiné eliminace plytvani, zvy-

Sovani produktivity a standardizace. Z tohoto diivodu se prvni kapitola teoretické ¢asti této

diplomové prace zabyva prave koncepci stihlého podniku a jejich principti.

Jelikoz hlavnim obsahem diplomové prace je metoda SMED, v dalsi kapitole bude zpraco-
vana literarni reSerSe zaméfend na tuto metodu primyslového inZenyrstvi. Kapitola nejdii-
ve zmifuje vSeobecné metodu SMED, nasledné se vénuje plytvani, které pii pretypovani
vznika. Déle je zde zpracovan vSeobecny postup pii zavadéni metody SMED, jeji imple-

mentace v podniku a také pfinosy a rizika jaké s sebou metoda nese.

Posledni kapitola teoretické ¢asti se zabyva vybranymi metodami a koncepcemi primyslo-

vého inZenyrstvi, které jdou ndpomocné pii zpracovani praktické ¢asti diplomové prace.

Prakticka ¢ast diplomové prace v prvni kapitole zminuje spolecnost Siemens, s.r.o. a pie-
devsim jeji odstépny zavod Elektromotory Frenstat p. R, ve kterém je diplomova prace
zpracovana. Nasleduje projektova cast, ve které se predstavuje a jasné definuje projekt,
kterym se diplomova prace zabyva. Urcuji se zde cile projektu pomoci metody SMART,
harmonogram projektu, také je vypracovan logicky ramec projektu. Soucasti kapitoly je

také pracovani rizikové analyzy RIPRAN.
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Déle se diplomové prace zabyva analyzou soucasného stavu, kterou je potieba provést,
abychom méli k dispozici data potfebné ke spravné aplikaci metody SMED. Prace obsahu-
je detailné vypracovanou analyzu pracovisté pomoci videozaznamu, fotografii pracovisté a
rozhovort s pracovniky. Dale je pomoci videozaznaml zpracovana analyza pretypovani,

ktera bude vychodiskem pro aplikaci metody SMED.

Nasleduje kapitola zabyvajici se samostatnou aplikaci metody SMED. Kapitola vychazi ze
zpracované analyzy soucasného stavu. Na zakladé této analyzy jsou ¢innosti pietypovani
rozdéleny na interni a externi. Déle je eliminovano plytvani a navrzen novy pracovni po-
stup sefizeni. Nakonec jsou navrzeny dopliujici navrhy, které mohou pracovniklim pfi
pretypovani pomoci, piipadné jesté vice snizit Casy sefizeni.

Zavérem je projekt hodnocen z hlediska ¢asové Uspory, nékladi a finan¢nich uspor.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace se zabyva projektem snizeni ¢asu pietypovani obrabéciho stroje ve spo-
le¢nosti Siemens s.r.0. v odstépném zavode¢ ve Frenstaté pod Radhostém. Snizeni Casu pie-

typovani stroje je provadéno pomoci metody SMED.

Hlavnim cilem projektu je navrhnout zptisob zkraceni ¢asi pretypovani vybraného obrabe¢-
ciho stroje alespoil 0 20 % v obdobi od fijna 2019 do €ervna 2020. Pro dosazeni cile je
nutné provést dikladnou analyzu soucasného stavu pretypovani, coz zahrnuje analyzu pra-
covisté a analyzu stavajiciho pretypovani. Tyto analyzy jsou provadény na zaklad¢ video-
zaznamu, fotografii z vyroby, pfimého pozorovani, rozhovory s pracovniky spolecnosti a
pomoci Ishikawa diagramu. Nasledné€ je potieba navrhnout feSeni pro zkraceni ¢ast piety-
povani a nové jizdni fady. Vysledky projektu 1ze ovéfit porovndnim casti plivodniho €asu

pretypovani a nového navrhu, casova uspora pak ovéri uspésnost projektu.

Projektova ¢ast prace se zabyva ptredstavenim a definici projektu. Je zde pouzit logicky
rdmec pro predstaveni celého projektu a definovani pomoci metody SMART. Pro uréeni
rizik diplomova prace vyuziva metodu RIPRAN, kterd popisuje mozné hrozby projektu a
definuje, jak jsou tyto hrozby pro projekt zdvazné a co udélat proto, aby bylo mozné se jim
vyhnout. Na projektovou ¢ast navazuje jiz zminéna analyza soucasného stavu. Dalsi ¢ast
projektu se pak zabyva samotnou aplikaci metody SMED, kterd vyuziva metody standardi-

zace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Stihly podnik lze podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) popsat nasledovné: ,, Stihlost
podniku je v tom, zZe délame presné to, co chce nas zakaznik, a to s minimalnim poctem
cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Byt stihly tedy neznamena vydélat

vic penez, ale vydelat je rychleji a s vynalozenim mensiho usili.

et ___"“--...\\\ / ' \\II
/ e | Stihla logistika |

Stihla vyroba | e Ty
u Management =

[ znalosti a rozvoj "'-l
/ Stihla [

| podnikove
Stihly vivoj |
administrativa v

kultury
Obrazek 1 - Stihly podnik (viastni zpracovani dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 20)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 19-20) zmituji také velky vyznam managementu znalosti a
rozvoje podnikové kultury. Management znalosti je fizeny systém ziskavani znalosti a je-
jich roz$ifovani, at’ uZ na pracovniky nebo oddé¢leni, nebo jejich neustalé zdokonalovani.
Coz je uzce spjato také s rozvojem podnikové kultury. Podnikova kultura je soubor norem,
hodnot a zptisobti mysleni. Je podstatné, aby si zaméstnanci na vSech urovnich organizace

tyto zakladni navyky osvojili, aktivné je pouzivali a rozvijeli.

Princip Stihlého podniku je zaloZen na pfedpokladu, Ze Cinnosti, které firma vytvaii a které
neptiddvaji hodnotu pro zakaznika, jsou plytvani. Je potieba, aby toto plytvani bylo
v maximalni mozné mife eliminovéno. Podniky tedy musi usilovat o eliminaci zbyte¢nych
nakladi neboli také tzv. neproduktivnich procest, jelikoz zdkaznici za n€ nebudou ochotni

zaplatit. Zakaznik je v tomto piipadé zdklad — on vyjednava a urcuje cenu vyrobku nebo
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sluzby, kterou je ochoten zaplatit. Podniky tedy musi fesit tfi kliCové parametry: Cas vyro-

by, néklady vyroby a kvalitu. (Chromjakova, 2013, s. 33)
Kli¢ové principy filozofie stihlého podniku dle Chromjakové (2013, s. 33)

- Otevienost

- Zkoumani a feSeni problému v misté jeho vzniku

- Kontinualni zlepSovéani — neustala snaha o dokonalost
- Duvéra a spoluprace

- Eliminace plytvani a maximalizace ptidané hodnoty

- Definice zdkaznickych hodnot

- Budovani souvislych tokt

- Tahové tizeni

- Snaha o dokonalost

Tomek a Vavrova (2017, s. 93) tvrdi, Ze na podnik 21. stoleti, ktery chce byt uspésny, je
vystavovan tlak a tkoly, které vyzaduji fadu novych pfistupt k organiza¢nim strukturam a
usporadani vztahli uvnitf organizace. Kromé procesniho pfistupu, ktery je zaloZen na sjed-
noceném synergickém efektu v uspokojovani potieb zakaznika a dosazeni efektivnosti
podniku, musi moderni podnik respektovat pozadavky Stihlého podniku. Lze tomu poro-
zumét tak, Ze vSechny podnikové dil¢i procesy a funkce musi byt vytvateny
v zastupitelnych, idealnich a flexibilnich strukturach. Z hlediska organizace tizeni je potie-

ba zminit tfi nasledujici charakteristiky Stihlého podniku:

- Komplexnost a dynamika
- Vytvafeni struktury a ptizptisobeni podniku systému fizeni

- Tvorba vnitini kultury podniku (Tomek a Vavrova, 2017, s. 93-94)

1.1 Stihla vyroba

Koncept S§tihlé vyroby, neboli také Lean Production, vznikl v 50. letech 20. stoleti v
Japonské spole¢nosti Toyota. Stihla vyroba je spolu se stihlym vyvojem, logistikou a
administrativou zéklad Stihlého podniku. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 44) Ketkovsky
(2009, s. 75) zminuje také vysokou odpovédnost zaméstnanct za kvalitu a prabéh vyroby.
Rozhodovani je v konceptu §tihlé vyroby decentralizovano tak, aby kazdy pracovnik mé¢l

pravo pii zjisténi chyby vyrobu okamzité pferusit.
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Koncept §tihlé vyroby lze popsat jako soubor metod a nastroji, ktera ma za ukol
optimalizovat vyrobu. Zakladnim poslanim stihle vyroby je vytvaiet vyrobky v co nejlepsi

Cvwr

(Dennis, 2015, s. 19)
Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24) prvky stihlé vyroby, zobrazené na obr. 2 vedou
k eliminaci plytvani, které se vyskytuji v kazdém vyrobnim systému v riznych mirach.

Problematika plytvani je podrobnéji rozebréna v kapitole 1.3.

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvyZeny tok

procesy
kvality a
standardizovana
prace

tymova prace

gtihlé TPM, rychlé
pracoviste, Stihla vyroba zmény, redukce
vizualizace davek

management
toku hodnot

Stihly layout,
vyrobni bunky

Obrazek 2 — Stihla vyroba (viastni zpracovani dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s.
23)

Koncepty §tihlé vyroby, tzv. lean koncepty, disponuji velkym mnozstvim koncepti, které
maji za ukol zlepSovat jak dil¢i innosti, tak 1 celé procesy. V rdmci §tihlé vyroby se pod-
niky zaméfuji zejména na nasledujici:

- Bunkovéa vyroba — Tento zplsob vyroby je zékladnim pilifem efektivni vyroby.

Podstatou bunkové vyroby je seskupovani pracovist do bun€k podle piibuznosti
vykonavanych pracovnich operaci, procesti a ve vazbé& na typovou podobnost pro-
dukce. Dal§im zZadanym efektem bunikové vyroby je zeStihlovani personalu na pra-
covni tymy s univerzalnimi pracovniky, které jsou schopné spolu pracovat a reali-

zovat ptidélené ukony.
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- Cas taktu — &as taktu je podil dostupného pracovniho ¢asu na den a denniho poza-
davku zékaznika. Tato hodnota pak udava, jaké mnozstvi produktu je mozné reali-
zovat v ramci dostupného ¢asu. Cas taktu ovliviiuje kapacita pouZitych technologii
a pracnosti operace.

- Standardizovand préce — Standardizace prace je zdkladnim pfedpokladem pro fun-

govani §tihlé vyroby, bez ni nelze z dlouhodobého hlediska optimalizovat hodnoto-
vy tok a operativné fidit vyrobni a administrativni procesy.

- Kontinudlni produkéni tok — Také tok jednoho kusu (one piece flow), je charakte-

risticky plynulym materidlovym a informacnim tokem mezi operacemi. Dilezitou
roli zde hraje snaha o eliminaci ¢asovych zdrzeni a minimalizace nadprace.

- Tahovy systém — Tzv. ,,pull” systém fizeni je koncept zalozeny na faktu, ze zdkaz-

nik udavé zacatek vyrobniho procesu. Zde je zdkladem kvalitni tok informaci mezi
jednotlivymi pracovisti. Dnesni podniky, vyuzivajici tahovy systém fizeni ve vel-
kém vyuzivaji systtm KANBAN.

- Neustélé zlepSovani — Koncept zaloZeny na identifikaci a odstrailovani plytvani a

ztrat, Casto realizovany pomoci brainstormingu. Podniky nejcastéji vyuzivanym
konceptem je filosofie KAIZEN, ktera vyuziva metody a nastroje k dosazeni poza-
dované zmény a zlepSeni.

- Minimalizace Casu pietypovani — Cilem tohoto konceptu je zkracovani doby vyme-

ny nastroji a pfipravkil na vybraném pracovisti nebo stroji, s cilem zvysit tak pro-
duktivitu a vyrobni davky.

- Minimalizace chyb — Koncept se zam¢fuje na preventivni eliminaci chyb ve vyrob-

nich operacich. Velmi ¢asto je zde vyuzivan tzn. Ishikawa diagram, kterému se po-
drobné&ji vénuje kapitola 3.4.

- Balancovéni produkénich tokli — Zamérem je stabilni a rovnomérné rozvrhnuti pra-

covnich operaci na jednotlivych pracovistich. V potaz se zde bere jiZ zminény Cas
taktu a flexibilita provedeni pracovnich operaci.

- TPM — Cilem totalné& produktivni Gdrzby je tvorba strategie, ktera u pracovniki po-
sili dobry vztah k zatizeni a strojim a realizaci opatfeni preventivni udrzby.

- Koncepty teSeni problémii — V praxi nejCastéji pouzivanym konceptem je tzv.

PDCA cyklus, ktery popisuje komplexni proces feSeni dané¢ho problému: P — planuj
zménu (zlepSeni), D — délej redlné¢ zmeénu, C — kontroluj pribéh realizace zmény, A

— aktivuj zménu. (Chromjakova, 2013, s. 33-41)
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1.1.1 Pohled na §tihlou vyrobu v kontextu konceptu Primysl 4.0

Pti uplatiiovani zésad stihlé vyroby a zaroven implementaci konceptu Priimysl 4.0 se vy-
chazi z védomi, ze jsou zde k dispozici jiz 1éta vyuzivané metody a néstroje Stihlé vyroby.
Podniky jsou dnes jiz dobie softwarové vybaveny, a tak se tyto metody postupné presouva-

ji do digitalizovanych podob v automatizovanych pracovistich:

- Just in Time, Just in Sequence — Zékladem jsou RFID identifikace a ID nositel vy-

robni operace. Vyuziva se zde online monitoring, ktery zajistuje dodavku vstupti na
pozadované pracoviste.

- Skupinova technologie — Jedna se o seskupovani vyrobnich operaci, které ma za

ukol automatizaci pomoci online technologii.

- Vybalancovani vyrobnich linek — Snaha o minimalizaci necinnosti stroje za pomoci
online monitoringu a digitalné fizenym modulem stroje/pracovisté. Diky digitaliza-
ci je modul schopny samostatné flexibilné planovat a fidit vytizenost stroje, pra-
covnika nebo materidlového toku.

- KANBAN — Vyuziva v literatufe velmi ¢asto zmiflovany tahovy systém fizeni vy-
roby, ktery se s pfichodem digitalizace a Primyslu 4.0 radikdlné¢ méni. Jedna se
predevsim o pfechod z manudlné fizeného systému k plné¢ automatizovanému, ktery
vyuziva principtt RFID, ID kodii nebo e-procest.

- SniZzovéni Casu pretypovani — Zakladem je digitaln¢ nastaveny vyrobni rozvrh da-

ného stroje/pracovisté. Ten umoZiluje rozpoznavat idealni vyrobni davku a opti-
malni prostor pro udrzbu pii dodrZzovani efektivity vyrobniho zafizeni. (Chromja-

kovéa, Tucek a Bobak, 2017, s. 35-36)

1.2 Prumyslové inZenyrstvi

Podle Chromjakové (2013, s. 4) je primyslové inzenyrstvi obor, ktery hleda zpiisoby, jak
eliminovat ztraty v procesech, at’ uz se jedna o procesy vyrobni, nebo administrativni. Za-
méstnanci, pracujici v oblasti primyslového inzenyrstvi, jako jsou napiiklad primyslovi
inZenyfi, procesni inZzenyii, mistii nebo feditelé¢ vyrobnich zavodl, maji za ukol eliminovat
plytvani ve vyrobnich procesech a podporovat spravné a fungujici vazby mezi administra-
tivnimi a vyrobnimi procesy. Klicovym prvkem se stava identifikace pfidané hodnoty, kte-
rou podniky kazdy den produkuji at’ uz lidmi, stroji nebo procesy, a nelze také opomenout

zajem zakaznika o vyrobky a sluzby.
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1.3 Plytvani

Drtive, nez podnik dokaze eliminovat plytvani, musi byt schopny plytvani rozpoznat. Po-
kud firma dokaze identifikovat plytvani a jeho pfiCiny, soucasti cile se mtlize stat jeho eli-
minace. Dokud plytvani ve firmé nedokazi rozpoznat, zlstava v procesech a operacich.
Casto jsou tyto nadbyte¢né ¢innosti na prvni pohled skryté v ramci jinych ¢innosti. Nejprve

je potifeba umét plytvani rozpoznat a odhalit a poté jej Ize eliminovat. (Fekete, 2012, s. 23)

U vyrobnich operaci se rozliSuji dva typy: ty, které ptidavaji hodnotu a ty které neptidavaji
hodnotu vyrobku nebo sluzby. Cinnosti pfidavajici hodnotu transformuji material, tzn.,
méni jejich formu nebo kvalitu. Méni surovy materidl na dily nebo produkty a zvySuji tim
jejich hodnotu. Naopak cCinnosti, které neptfiddvaji hodnotu, jako jsou naptiklad ¢innosti
zpusobené Spatnou udrzbou, opravami nebo zmetky snizuji produktivitu dané¢ho pracovis-
té. (Shingo, A Study of the Toyota production system, 1989, s. 76). Vse, co podnik vklada
do vyrobniho procesu, stoji penize, a podnik by se mél snazit minimalizovat ¢innosti, které

neptidavaji hodnotu, protoze za takové procesy zédkaznik nechce platit. (Bauer, 2012, s. 25)

Taiichi Ohno jako prvni definoval sedm druhi plytvani: doprava, ¢ekani, nadprodukce,
zmetky, zasoby, zbytecné pohyby a nadbytecné prace nebo procesy. (Wilson, 2010, s. 21)
Pozdéji se v literatufe zacal uvadéet jesté¢ osmy druh plytvani, a tim je nevyuzity potencial

pracovniki. (Masin, 2005, s. 60)

Pro plytvani se uziva také japonské slovo Muda, které znaci plytvani, nebo jinou aktivitu,

kterou zadkaznik neni ochoten zaplatit. (Dennis, 2015, s. 29)

1.3.1 Zasoby

Veskeré zasoby jsou plytvani, pokud nevedou pifimo k prodeji. Nezélezi na tom, zdali se
jedna o suroviny, material, rozpracovana vyroba nebo finalni vyrobky. Pokud to nevede
k prodeji, jednd se o plytvani (Wilson, 2010, s. 26). Dennis (2015, s. 32) dodava, ze podni-
ky, které vyuzivaji syst¢tm MRP planovani, vytvarteji vzdy plytvani v zasobach. Je to dano

vyuZitim systém vyroby ,,push®.

1.3.2 Nadprodukce

Taiichi Ohno zminuje nadprodukci jako nejvetsi problém ze vSech uvedenych zpiisobu
plytvani. Nadvyroba znamena vyrobu produktl, které podnik neproda. Zde jsou souvisejici

naklady s nadprodukeci:
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- Vystavba a udrzba velkych skladi

- Nadbytecni pracovnici a stroje

- Nadbytecny material a dily

- Nadbytec¢na energie a elektiina

- Nadbytecné palety, vysokozdvizné voziky, tahace a voziky

- Nadbytecné vydaje, platby a ptjcky

- Skryté problémy a neviditelné kaizen body (Dennis, 2015, s. 33), (Masin, 2005, s.
52)

1.3.3 Zbytec¢né pohyby

Zbyte¢né pohyby se mohou vyskytovat jak u lidi, tak u strojii. Zbytecné pohyby u pracov-
nikll Uzce souvisi s ergonomii pracoviité. Spatna ergonomie pracovisté piisobi negativné
na jak na produktivitu a kvalitu produkce, tak i na bezpecnost. Mezi zbyte¢né pohyby se
kym rizikovym faktorem jsou drZeni téla, sila a opakované pohyby. VSechny tyto ¢innosti
negativné ovlivituji produktivitu a bezpecnost pracovisté. Ergonomie je klicem k redukeci

lidského plytvani (Dennis, 2015, s. 30-31)

1.3.4 Cekani

Cekani jako zdroj plytvani zahrnuje napi. ¢ekani pracovnika na material, ktery ma byt do-
ruéen na pracovisté nebo ¢ekani pracovnika, aZ stroj dokonéi praci. Cekani zahrnuje také
lead time — doba potiebna k realizaci zakazky. Jedna se o celkovy cas, za ktery projde vy-
robek celym vyrobnim procesem, véetné Casu na piipravu vyroby a ¢asu expedice. (Den-

nis, 2015, s. 31)

1.3.5 Zmetky a opravy

V literature se Ize setkat s pojmem zmetky, v pfipad€ knih Taiichiho Ohna je tato vyroba
v ptekladu nazyvana jako ,,vyroba vadnych dilt““. Ohno nepovazoval dil pouze za zmetek,
ale zminuje také usili, Cas, energie, pracovniky a material, ktery byl do kusu vlozen.

(Wilson, 2010, s. 26)

Plytvéani na opravy souvisi s vyrobou a opravou vadnych vyrobkt. Zahrnuje veskery mate-

rial, ¢as a energii, kterou podnik plytva na opravu vad. (Dennis, 2015, s. 32)
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1.3.6 Doprava

Zde se jedna o plytvani zpiisobené pievazenim a piesouvanim produktd. Vyskytuje se
v procesech zpracovani, pii pirechodu mezi pracovisti nebo pii pievozu k zédkaznikovi.
(Wilson, 2010, s. 26) Masin (2003, s. 18) dodava, Ze plytvani je casto zpisobovano Spat-
nym layoutem nebo davkovou vyrobou. Reenim je tiprava layoutu podniku a sniZeni vy-

robnich davek.

1.3.7 Nadbytecna prace

Plytvani z diivodu nadbytecné prace se v nékterych literaturach vyskytuje také pod nazvem
»Chyby ve vyrob¢®“. Jedna se napf. o nespravné navrzené nebo Spatné zadané vyrobni po-
stupy nebo layouty. Toto plytvani zpiisobuje ztraty skladovanim, transportem nebo prodlu-

Zovéani ¢asu vyrobniho procesu. (Bauer, 2012, s. 28)

1.3.8 Nevyuzity potencial pracovniki

Poslednim druhem plytvani, na jehoz minimalizaci je zalozeno hodn¢ programi na zvyso-
vani produktivity, je pravé nevyuzity tvuréi potencial, znalosti, talent a schopnosti pracov-

nik®. (Masin, 2000, s. 47)

1.4 Produktivita

Masin a Vytlacil (2000, s. 27) ve své knize tvrdi, ze produktivita se da definovat jako mira
vyjadiujici, jak dobfe podnik vyuziva zdroje pii vytvareni produkti. NejobecnéjSim vyjad-
fenim produktivity je pomé&r mezi vystupem z procesu a vstupem zdroji do procesu. Tuto
myslenku sdili ve své knize také Jurova (2013, s. 16-17), kterd navazuje tim, Ze jednou
z cest, jak zvysit produktivitu, je délat vSe co doposud, jen to d¢€lat rychleji. Tohoto tcelu
lze dosédhnout reorganizaci pracovniho prostoru nebo zvySenim usili. DalS$i mozZnosti je
zjednodusSeni pracovnich postupt. Zde se jednd o snizovani poctu ¢innosti (operaci), které
1ze snizit o0 30-50 %. Odstranuji se zde ¢innosti, pro které neni Zadny rozumny dtvod. Vy-
konavaji se Casto z tradice, protoZe je nafizuji formalni procedury, nebo si je pracovnik

sam od sebe prida. Tyto ¢innosti Ize povaZovat za plytvani, které je potieba eliminovat.

1.4.1 Faktory ovliviiujici produktivitu
Produktivitu miZe pfimo i neptimo ovliviiovat celd fada faktori, jedna se napft. o:

- Pracovni postupy
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- Kvalita stroji a vybaveni pracovisteé

- Vyuziti kapitalu

- Schopnosti pracovnikti

- Podnikovy systém hodnoceni a odmén

- Urovei zavedeni metod primyslového inZzenyrstvi
- Infrastruktura

- Narodni hospodafstvi a ekonomika (Poldkova, 2013, s. 17-18)

1.4.2 Cile méreni produktivity

Technologie: Jednim z cili méfeni produktivity miizou byt realizované technologické
zmény, které zahrnuji napt. nové plany, organizacni techniky, védecké vysledky nebo vliv

novych vyrobki.

Efektivita: Celkové efektivita vypovida o tzv. alokacni efektivité, tzn. o maximalizaci zis-
ku, kterého mize podnik dosahnout se stdvajicimi zdroji. Zatimco technicka efektivita se

tyka miry zlepSeni v praxi nebo minimalizace technickych a organiza¢nich nedostatka.

Skutecné uspory nakladli: Podstatu méteni produktivity zde podnik vidi v rezidudlnim

souboru dat, se kterymi pracuje. Znamena to tedy, Ze kromé¢ jiz zminén¢ efektivity a tech-
nologie mliZe zjistit zmény 1 ve vyuZiti kapacit nebo vliv vzdélani. V praxi by tento zptisob

mél identifikovat prave skutecné uspory ve vyrobé. (Kuchar¢ikova, 2011, s. 43)

1.5 Standardizace

Zékladem standardizace je podle Chromjakové (2011, s. 65) standardizovana prace. Jedna
se o vizualni standard, ktery udava zptsob vykonavani danych pracovnich ¢innosti a bere
v potaz jakost, bezpecnost, optimalni skladbu realizace kroki a efektivni vyuziti potencialu
pracovniki. Potencial pracovnikil je vyuZivan s ohledem na casovy fond, nastroje, techno-
logické zatizeni, nafadi a pouzity materidl. Tomek a Vavrova (2017, s. 129) také zdaraznu-
ji, Ze standardizace je po zavedeni zavazna, ovSem ne trvale. Je potfeba brat ohled také na

vyvojové tendence v technice, inovace nebo zmény zapojeni lidského potencialu.

Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 68) jsou vychodiskem standardizace uplatnitelné metody a
opatieni, sméfujici k omezeni nevyZzadané rozmanitosti pracovnich ¢innosti vykonavanych
pracovnikem. Jedna se naptiklad o vytvofeni norem, normativi, systéml kédovani a zna-

¢eni v ramci celého podniku a vytvoteni limitt.
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 89) ve své knize popisuji nasledujici postup pfi vytvaieni stan-

darda pracoviste:

1.
2.
3.

4
5
6.
7
8

Vybér procest, definice zacatku a konce procest

Ptifazeni pracovnich mist, zafizeni a produktd k hlavnim procestim

Definice zpisobu, jakym se bude operacni standard vytvaret (pracovni mista, pro-
dukty, zatizeni)

Definice podptirnych procest k hlavnim procesiim

Prvotni vytvofeni opera¢niho standardu

Dopracovani standardu v procesnim tymu

Vizualizace a ptiprava

Implementace, trénink a kontrola pracovnikii

Standardy se v podniku vyuZivaji v pfipad¢, ze je potireba: zvysit Groven kvality

v procesech nebo kvalitu produktii, stabilizovat procesy, redukovat nekvalitu v uzkych

mistech, redukovat naklady, zvySovat spokojenost zakaznikl. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.

89)

Vyuziti standardizace mlze byt dosazeno celou fadou piistupt, napt.:

1.5.1

Unifikace a typizace (jedna se o sjednocovani vyrobkil nebo jejich Casti, ptipadné

také fady vyrobkil se zménou napft. rozméru nebo vykonu)
Normalizace (vyuZziva co nejvice moznych normalizovanych soucastek, napt. spo-

jovaci materidl, typy kabeld, atp.) (Tomek a Vavrova, 2017, s. 131)

Standardizace vstupnich prvki vyrobniho procesu

Podle Tomka a Vavrové (2007, s. 99) tuto ¢ast standardizace charakterizuje vytvofeni ma-

terialového standardu, standard zafizeni a stroji, a standard néstroji, pfipravkil a naradi.

Cilem standardizace vstupnich prvku vyrobniho procesu je:

Casova uspora vyzkumu, vyvoje a technické piipravy vyroby

Opatieni dostupnosti materialu, natfadi a stroji v co nejjednodussi forme

Snizovéani ndkladd na nédkup vstupnich prvka (material, dily) a logistiku (vhodna
doprava a skladovani materialu)

Budovéni stabilnich dodavatelsko-odbératelskych vztaht pro bezproblémové feseni
kvality, termint atp.

PouZivani nastroji marketingu
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- Inventarizace, planovani vyrobniho procesu a ndkupu
- Snaha o zvySovani kvality, spolehlivosti a uzitku findlniho vyrobku nebo sluzby

(Tomek a Vavrova, 2007, s. 99)

1.5.2 Standardizace postupu pietypovani

Trénink nového navrhovaného postupu pretypovani poslouzi pro ovéteni toho, jestli je
navrzeny postup spolu s opatfenimi mozné fyzicky realn¢ vykondvat a také pomaha od-

stranit mozné odchylky, které se mohly v navrhu nového postupu zanedbat.

Trénink a shrnuti jeho vysledkti dokaze poskytnout objektivni odpovéd, jestli je dany po-
stup akceptovatelny vSemi pracovniky a jednotlivé Cinnosti jsou v soucasnosti maximaln¢

optimalizované.

Navrzeny postup je poté mozno pieklopit do standardizovaného postupu pietypovani, coz
znamena, ze tento postup bude vykonavan vSemi operatory na vSech sménéach stejnym

zpusobem a se stejnym vysledkem — objektivné nejoptimalnéjsim.

Pro standard pretypovani se pouziva strucny a piehledny formulét, ktery obsahuje vSechny
dialezité informace pro operatora, tak aby cely proces pretypovani dokazal vykonat podle

dohodnutého postupu.

Obsah formulare standardu pretypovani:

- Hlavicka: firemni logo, oznaCeni piedpisu, pracovisté, nazev produktu, Cislo pro-
duktu, ndzev ptedpisu, Cas pretypovani

- Pracovni ¢innosti: ndzev ¢innosti a popis pro pietypovani a kontrolu, zodpovédnost

za vykonani, popis podminek, parametrti, ¢etnost, kritické body procesu a instrukce
pro napravu

- Vizudlni podpora: podptrné fotografie pro spravné vykonani pretypovani

- Pfipravky, néstroje: seznam, pocet a umisténi (Kormanec, SMED, 2008, s. 37 — 38)
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2 METODA SMED

Autorem metody SMED (Single Minute Exchange of Dies) je japonsky prumyslovy inze-
nyr Shingeo Shingo. Metoda byla navrhnuta pro zkracovani Casti pfetypovani stroje nebo
pracovisté. Cely postup metody vychazi z dikladné analyzy ptfetypovani, kterd se vykona-
va vétSinou pozorovanim piimo na pracovisti. Jakykoliv stroj, ktery mé dlouhé casy prety-
povani, musi mit nadbytecnou kapacitu, kterd odpovida prostojim a plytvani pii pretypo-
vani. Setkavame se zde s ¢innostmi, které zvysuji ndklady na produkt, tzv. ¢innosti, které
nepiidavaji produktu hodnotu, a zdkaznik za né€ nechce platit. Jakdkoliv snaha o zkraceni

doby pretypovani také snizuje nadprodukci. (Wilson, 2010, s. 69-70)

Metoda SMED je jednim ze zdkladnich néstroji primyslového inZenyrstvi. Vyznam této
zkratky miiZzeme vysvétlit, tak ze se jednd o jakoukoli zménu pod 10 minut. (Salvendy,
2001, s. 547) Hlavnim cilem této metody je zejména razantni snizeni ¢ast piestaveb a sefi-

zeni strojniho zafizeni. (SHINGO, 1985, str. 25)
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Obrazek 3 - Priibéh serizeni (viastni zpracovani dle Kormance (2008, s. 7)

Variabilita a individualizace vyroby vedou v poslednich letech k tomu, ze skoro kazdy
podnik musi dfiv ¢i pozdéji zacit vyrabét v stale mensich davkach a stale Castéji ménit za-
kazky. Snaha vyroby pfesveédCit obchodniky, aby jim zajistili, optimalni davky anebo sek-
vence vyrobki, se ukazuji jako marné. Proto klicem k pruznosti a malym vyrobnim dav-
kam je zkraceni Casu pro nastaveni stroje z jedné vyroby na druhou. Nejzndméjs$i metoda
zamé&fena na rychlé zmény je metoda SMED. Cela pointa metody vychézi z kvalitné zpra-
cované analyzy pfetypovani a nésledné zkracovani ¢asu pomoci reorganizace prestavby,

standardizace postupu piestavby a technickymi upravami. Tuto metodu skoro 20 let vyvi-
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jel, testoval a zdokonaloval jeden z otcti vyrobniho systému Toyota Shingeo Shingo. (Kos-

turiak a Frolik, 2006, s. 106)

Brau (2016, s. 52) zminuje, Ze aplikaci této metody lze snizit Cas pietypovani linky
v jakékoliv vyrobni spole¢nosti az o 20 %. Masin & Vytlacil (2000, s. 212) dodava, ze
metoda SMED jako systém umoziujici pomoci organiza¢nich a technickych opatteni po-

maha v praxi dosdhnout snizeni ¢asu v pruméru na 1/50 pivodni doby.

Interni ¢innosti

Interni ¢innosti jsou ¢innosti sefizeni, které se musi vykonavat na stroji v ¢ase jeho odsta-
veni. V Case vykondvani interni Cinnosti je stroj neproduktivni — stoji. Tento cas je

z hlediska vyroby prostojem. (The Productivity Press Development Team, 1996, s. 19)

Externi ¢innosti

Jsou to Cinnosti sefizeni, které se mohou vykonavat v prib¢hu produkce stroje — mimo
stroje, bez odstavky zafizeni. V Case vykonavani externi ¢innosti zafizeni dale pracuje — je
produktivni. Tento €as neni z hlediska vyroby prostojem. (The Productivity Press Develo-

pment Team, 1996, s. 19)

2.1 Plytvani pri pretypovani

1. Plytvani pii pfipravé na zménu: Pii pfipravé na pietypovani se nejCastéji plytva pii
hledani a nalézani nastrojli, pomilicek nebo kontrolnich pfipravkl, nebo kontrola
pracovnich postupil v ¢ase vymeny.

2. Plytvani pfi montdzi a demontazi: Zde se plytvani nejcastéji projevuje predevSim u
povolovani a utahovani Sroubt, vkladani a odstranovani podlozek nebo napft. pozo-
rovani a ¢ekani pracovniki.

3. Plytvani pfi finalnich Gpravach sefizeni a zkouskach: V piipadé tzv. ,,dosefizovani*
byvaji nejcastéjSim zptisobem plytvani pohyby — finlni sefizeni pracovnich vysek,
umisténi nastroji nebo plytvani materidlem pro zkuSebni kusy.

4. Plytvani pted zahdjenim vyroby: Poslednim typem plytvani je ¢ekani jiz sefizeného
stroje na moznost vyrabét, napt. ¢ekani na pracovnika kvality, ktery rozhodne o za-

hajeni vyroby (Masin a Vytlacil, 2000, s. 211), (Tucek a Bobak, 2006, s. 119)
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2.2 Desatero rychlé zmény

—

Sefizovéani a vymeéna je plytvani

Nikdy neftikat ,,je to nemozné*

Zkraceni Casu sefizeni je prace tymu a tym je nutno odménit
Analyza pfimo na pracovisti a videozdznam jsou nejlepsi argumenty
Standardizujte proces setizeni

Ptipravte pomiicky a nastroje pfedem

Pti vyméné se nepohybuji nohy ale ruce

Srouby jsou nepiatelé

W ® N kWD

Nastavovani polohy ,,0od oka* je potfeba nahradit znackami a stupnicemi
10. Bez méfeného tréninku se zavod nevyhrava (Kosturiak a Frolik, s. 110)

2.3 Vseobecny postup metody SMED

Metoda SMED se soustfed’'uje piedevSim na snizovani tzv. pfechodovych ¢asi. Pod po-
jmem prechodového Casu si mizeme predstavit dobu, ktera uplyne od ukoncéeni vyroby
posledniho kvalitniho kusu do okamziku vyrobeni prvniho kvalitniho kusu nové davky. Jak
muzeme vidét na nasledujicim obrazku metoda SMED je v odborné literatufe tvofena tremi

nasledujicimi kroky (Tucek a Bobak, 2006, str. 120):

Puvodni doba zmény

< Oe
Interni Externi
€innosti i| &innosti
Extemni
B =

>

Interni Externi
éinnosti . ¢innosti
4—&-} Nova doba zmény

Obrazek 4 — kroky pri zavadeéni metody (Tucek &
Bobadk, 20006, str. 121)

2.3.1 Rozdéleni na interni a externi ¢innosti

Prvnim krokem metody SMED je roz€lenit ¢innosti, které byly zjiStény v pfipravné analy-

ze, na interni a externi. Za interni ¢innosti povazujeme ty operace, kter¢ mohou byt vyko-
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navany pouze v dobé¢, kdy stroj neni v chodu. MiiZe se jednat o vyménu, povoleni, ¢i upnu-
ti pohyblivych casti stroji apod. Externi ¢innosti oproti internim, lze provadét i béhem
chodu stroje. Za externi ¢innosti teda miizeme povazovat manipulaci s materidlem, vychys-

tavani pracovnich nastroji apod. (Shingo, 1985, str. 22)

2.3.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Ptevedeni internich ¢innosti na externi predstavuje redukci interniho ¢asu pretypovani stro-
je tak, ze stale vice operaci se bude vykonavat jako externi napi. dopiedu vykonané nasta-

veni rozméra a polohy, ptiprava pracovisté apod. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 108)
Tento krok zahrnuje dvé ¢innosti:

1. Zaméfit se na funkci a ucel kazdé jednotlivé operace provadeéné jako interni
2. Najit zplsob, jakym tyto operace provadét jako externi. (The Productivity Press
Development Team, 1996, s. 42)

Kli¢em k uspéchu je divat se na Cinnosti, jako bychom je vidéli poprvé. Nenechat staré
zvyky, aby ndm branily ve zméné. (The Productivity Press Development Team, 1996, s.

42)

2.3.3 ZKkracovani ¢asii jednotlivych internich a externich ¢asi

Tteti krok metody SMED se zamétuje na jednotlivé Cinnosti, jejich detailni analyzu a na-
sledn€ zkraceni jejich ¢asu. U externich ¢innosti se zaméfujeme prevazné na ¢innosti spo-
jené s prepravou a s pripravou materidlu a pracovnich pomiicek. U internich ¢innosti se
zamé&fujeme piedev§im na rychlejSi zpiisoby upeviiovani nastrojli, zkracovani zkuSebni

doby, standardizaci apod. (MaSin a Vytlacil, 2000, s. 217-218)

Po vytvoreni analyzy, kolik internich operaci je mozné vykonavat externé, potiebny cas

pro interni pfetypovani stroje mtize byt zkraceny az o 20-50% (Monden, 2012, s. 188)
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2.4 Implementace

Kormanec (2016, s. 72-93) ve své publikaci uvadi 8 kroki pro implementaci metody

SMED.

t 1. Uzké misto }
yd N

[ 8. Zhodnoceni } LZ. Videosnimek}
[ 7. Implementace } t 3. Analyza }
L 6. Trénink J t JgeiED J
™ r

[ 5. Realizace }

Obrazek 5 — Postup aplikace metody SMED (viastni zpracovani dle Kormance,
2016, s. 72)

2.4.1 Identifikace uzkého mista
Prvnim krokem je identifikace izkého mista, ke které se pouziva graf vytizeni pracovist.
Takto identifikuje podnik své uzké misto. (Kormanec, 2016, s. 73)

2.4.2 Vyhotoveni videozaznamu

Dalsim ukolem je nahrani vSech ¢innosti a pohybu setfizovace na videozdznam. Je dilezité,
aby byl videozaznam pofizen tak, aby Cinnosti vykondvané pii pietypovani byly lehce

identifikovatelné a srozumitelné vSem ¢leniim tymu. (Kormanec, 2016, s. 74)

2.4.3 Analyza videozaznamu

Vyhotoveny videozaznam pietypovani se zapiSe do formulafe pro metodu SMED (formu-
14t viz tabulka 8). U kazdé Cinnosti se zde zaznamena jeji zacatek a konec, délka trvani,
pocet pracovniki a urceni, zdali je ¢innost vykonavana jako interni nebo externi. (Korma-

nec, 2016, s. 76)
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2.4.4 Aplikace metody SMED

Nasleduje kontrola videozaznamu v tymu a identifikace ptilezitosti ke zlepSovani — rozli-
Suji se zde: interni a externi ¢innosti, piidand hodnota a plytvani, normalni a abnormalni

stav, identifikace osmi druht plytvani, strojni ¢as, manualni Cas, chiize, cekani.
Nasleduje tvorba népravnych opatiteni — vhodnymi otdzkami pro optimalizaci jsou:

- Je ¢innost po odborné strance spravné pojmenovana?

- Je ¢innost externi nebo interni?

- Jaké opatieni je potieba udé€lat pro zkraceni interni ¢innosti, nebo jeji presunuti na
externi?

- Jaké opatieni je potieba udélat pro zkraceni nebo zruSeni externi ¢innosti? (Korma-

nec, 2016, s. 78)

2.4.5 Realizace napravnych opatieni a ovéreni postupu v praxi

Na workshopu se tym domluvi na napravnych opatienich, které se v tomto kroku realizuji.
Definuje se odpoveédnost za napravné opatieni a termin plnéni, ktery si ur¢i pracovnici.
Poté se ovefi navrhovany postup v praxi — ovéfeni pouzitelnosti piipravkll a pomitcek, lo-
gické navaznosti ¢innosti, moznosti umisténi ptipravkd a nastroji na pracovisti, zméteni

¢asu navrhu a ptipadna korekce postupu. (Kormanec, 2016, s. 80)

2.4.6 Trénink

Pfi tréninku sefizeni stroje se ovéfuje realizovatelnost nového postupu v praxi, trénovani
pracovnik, optimalizace pracovniho postupu, trénink zru¢nosti pracovnikl a sniZeni prac-

nosti sefizeni stroje.
Ptiprava tréninku zajiSt'uje nasledujici ¢innosti:
- Stanoveni méfitelného a dosazitelného cile
- Urceni typu sefizeni (doporucuje se to nejslozitejsi)
- Zabezpeceni zdroju (nastroje, pomiicky, pfitomnost tréninkového tymu, modera¢ni
mistnost a pomucky)

- Vypracovani harmonogramu tréninku

- Ptiprava pracovisté (Kormanec, 2016, s. 83)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

2.4.7 Vypracovani nového standardu serizeni a jeho vizualizaci na pracovisti

Ptedposlednim krokem je vypracovani nového standardu, ktery bude jasny a srozumitelny
pro cely tym a vizualizace. Muze se jednat napt. vizualizacni tabuli ktera ma 4 oblasti:
katalog opatteni, pravidla organizace prace, matici organizace prace a pracovni postup se-
tfizeni. (Kormanec, 2016, s. 86)

2.4.8 Prezentace vysledki

Poslednim krokem se stavéa shrnuti a prezentace dosazenych vysledkl — uSetieny cas, na-

klady, pracovnici atp. (Kormanec, 2016, s. 92)

2.5 Prinosy a rizika
Shingo (1989, s. 113) ve své knize definoval nésledujici pfinosy zavedeni metody SMED:

- ZvySeni produktivity: Zkracenim doby pfetypovani se zvysi provozni rychlost stro-

je

- Snizeni z4sob: Malé sériova vyroba vyrazné snizuje zasoby hotovych vyrobka a
tvorbu zdsob mezi procesy.

- Flexibilita: Vyroba miize rychle reagovat na kolisajici poptavku Upravou tak, aby
vyhovovala zménam v poZadavcich na model a ¢as dodani.

- Rychla dodavka zbozi: Mala sériova vyroba pro podnik znamena také zkracovani

dodacich lhit pro zakazniky.

- ZvySeni kvality: Méné skladovych zdsob znamen4 méné vad souvisejicich se skla-

dovanim. SMED také sniZzuje vady sniZenim chyb pfi pfetypovani a vyloucenim
zkuSebnich provozi nového produktu. (The Productivity Press Development Team,

1996, s. 16)

Kosturiak (2006, s. 114-115) upozoriiuje také na rizika metody, které mohou vzniknout

nespravnym piistupem k zavadéni metody. Jedna se o:

- Spatny vybér procesii: Podnik vybere operace, které se vykonavaji jen vyjimeéng,

nebo stroje, které nejsou izkym mistem vyroby
- Nizké cile: Spatné definovanym cilem je napf. zkraceni ¢asu z 60 minut na 57 mi-
nut. Poté podniky vykondvaji zkracovani ptetypovani i nékolik let po sobé&, coz je

Spatné.
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- Nedokonceni projektu: Dojde ke zkraceni Casu pietypovani v prubéhu workshopu,

ale tento proces se nestandardizuje a nevyhodnocuje.

- Technické limity: Zde vychazi omezeni z pouzivanych strojii a zafizeni, kde Casy

nelze ménit vzhledem k technickym limitim. V takovém piipadé vyzaduje dalsi
zkracovani technickou zménu zatizeni.

- Finance: napt. nedostupnost naradi, nezajisténi financnich prosttedkli pro zlepSova-
ni

- Akceptace pracovniky: Do procesu zkracovani ¢asit musi byt zapojeni pfimo pra-

covnici z daného procesu, obsluha stroje, jinak bude akceptace zmén v praxi nizka.

(Kosturiak, 2006, s. 114-115)
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3 DOPLNUJICI KONCEPCE A METODY

Kapitola zahrnuje teoretické poznatky koncepci a metod, které jsou dale vyuzity

v praktické ¢asti této diplomové prace.

3.1 Logicky ramec

Logicky ramec je metoda, pouzivana pro strucny a piehledny popis projektu, vyuzivana
v predprojektové fazi. Lze ji vyuzit pro téméf jakykoliv projekt, a jeji vyhodou je ptrede-
v§im to, Ze je mezinarodn€ uzndvana. Logicky ramec definuje: cile projektu, vystupy, ¢in-
nosti a prostiedky souvisejici s dosazenim ocekavanych vysledkli, ukazatele plnéni cila,

mefitka pro hodnoceni vysledkll a podminky a rizika implementace. (Pivodova, s. 9-13)

3.2 Rizikova analyza RIPRAN

Analyza rizik metodou RIPRAN, nabizi podstaté negativni pohled na projekt. Analyza se

sklada z nékolika fazi:

- pfiprava

- identifikace rizik (co mtize projekt ohrozit)

- ohodnoceni rizik (na kolik dané riziko ohrozi projekt)

- zmirnéni/odstranéni rizik (co se da udélat pro zmirnéni rizik)

- monitorovani a aktualizace (vyuZiti vystupti analyzy), (Pivodova, s. 39-47)

3.3 Metody méreni prace

Metody méfeni prace zahrnuji techniky vytvorené pro urceni casu potiebného na vykonani
specifikované prace. Cilem téchto technik je tvorba normy spotieby Casu, kterd zahrnuje
¢as, ktery pracovnik s primérnymi dovednostmi a usilim obétuje na splnéni pracovniho
ukolu. Metoda pocitd s tim, Ze norma bude tvofena na racionaln€ uspofddaném pracovisti,
ze kterého byly vylouceny veskeré zbytecné jednani pracovnika. Méfeni prace je efektiv-
nim nastrojem primyslového inZenyrstvi, diky moZnosti zvySovat produktivitu a sniZovat

naklady vyroby. (Masin, 2005, s. 47)

3.4 Ishikawa diagram

Diagram rybi kost (také fish-bone diagram): je jednim z nejoblibenéjSich nastroji kvality.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 69). Jedna se o jednoduchy graficky néstroj, ktery napo-
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maha nalezeni pfi¢in a je zalozen na zaznamenéavani logickych vazeb mezi nasledkem a

pti¢inami. (Masin, 2005, s. 20)
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4 SHRNUTI TEORETICKYCH VYCHODISEK PRO PRAKTICKOU
CAST
V ramci teoretické Casti diplomové prace byla vypracovana literarni reSerse na téma Stihlé

vyroby a metody SMED. Cerpano bylo z odbornych &eskych a zahraniénich publikaci.

Diplomova prace se zaobira definici $tihlé vyroby, neboli Lean Production, ktera se da
definovat jako soubor metod a néstrojt, které maji za ukol optimalizovat vyrobu. Navazuje
souvisejici problematika plytvani v podniku. Zde bylo definovano 8 druhii plytvani ve vy-
rob¢ — zasoby, nadprodukce, zbytecné pohyby, ¢ekani, zmetky a opravy, doprava, nadby-
te€na prace a nevyuzity potencidl pracovnikii. Dale byla definovana produktivita, faktory,
které produktivitu ovliviiuji a cile méteni produktivity. Posledni ¢asti prvni kapitoly je
standardizace, kterd se povazuje za zpusob, jakym se vykondvaji dané pracovni ¢innosti.

Kapitola standardizace definuje také standardizaci postupu pietypovani

Druh4 kapitola teoretické casti diplomové prace dikladné rozebira problematiku metody
SMED (Single Minute Exchange of Dies). Metoda SMED byla navrhnuta pro tcel zkraco-
vani Casu pretypovani strojii. Kapitola rozebira pojmy interni a externi ¢innost, dale popi-
suje, jaké mize vznikat plytvani pfimo pfi pietypovani. Zminéno je desatero rychlé zmény
od autorti Kosturiaka a Frolika. Nasleduje popis implementace metody SMED, ktera obsa-
huje 8 krokt. Posledni ¢ast upozoriiuje na rizika metody, ale také jeji ptinosy.

Tteti kapitola je vénovana koncepcim a metodam, které jsou potiebné pro implementaci
metody SMED. Jako dopliiujici metody byly zvoleny logicky ramec, rizikova analyza
RIPRAN, metody méfeni prace a Ishikawa diagram.
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

( hg.ww{y for Ufe
Obrazek 6 — Logo spolecnosti (interni materialy spolecnosti)

5.1 Siemens AG

Skupina Siemens Ceska republika je sou¢asti globalniho koncernu Siemens AG. Ten jiz
vice nez 165 let predstavuje trhu své Spickové technologie, inovace, kvalitni a spolehlivé
vyrobky. Spole¢nost se zamétuje na oblast automatizace, elektrifikace a digitalizace a pi-
sobi ve vice nez 200 zemich svéta. Koncern Siemens AG patii k jedném z nejvétSich po-
skytovatelil technologii Setrnych k zivotnimu prostiedi. Za dobu své existence se probojo-
val na jedniCku na trhu v instalaci vétrnych elektraren a stal se také jednim z hlavnich do-
davatell pro paroplynové zdroje a technologie pro ptenos energie. Firma také patii mezi
predni inovatory v oblasti vefejné infrastruktury, primyslové automatizace a vyvoj softwa-
rovych feSeni pro primysl. V neposledni fad€ je potfeba zminit také vyrobu zdravotnic-
kych zobrazovacich zatfizeni a technologii pro laboratorni diagnostiku. Ve finan¢nim roce
2016, ktery skoncil 30. zati 2016, dosahl Siemens obratu 79,6 miliard EUR s Cistym zis-
kem 5,6 miliard EUR a zaméstnaval 351 tisic zaméstnanci po celém svété. (Siemens,

s.r.0., ©2019)

5.2 Siemens Ceska republika

Zakladni informace o spolecnosti:

Obchodni jméno: Siemens, s.r.0.

Sidlo: Siemensova 1, 155 00 Praha 13 - Stodulky
Identifikacéni ¢islo: 00268577

Datum zalozeni: 14. prosinec 1990

Pocet zaméstnancti: 13 000

Obrat: 27,1 mld. K¢ (2019)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 38

Dcefiné spoleénosti:

- Siemens Electric Machines s.r.o.

- Odstépny zavod Elektromotory FrenStat

- Odstépny zavod Elektromotory Mohelnice

- Odstépny zavod Nizkonapétova spinaci technika
- Odstépny zavod Busbar Trunking Systems,

- Odstépny zavod Industrial Turbomachinery,

- OEZsr.o

5.3 Siemens s.r.o., odStépny zavod Elektromotory Frenstat

Odstépny zavod Elektromotory Frens$tat spolecnosti Siemens, s. r. o., patii mezi podniky

s vyrobou nejmodernéjsich energicky uspornych elektromotorti pomoci modernich techno-

logii.

Obrazek 7 — Zavod ve Frenstaté pod Radhostéem (interni materidly spolecnosti)

Dnes je zavod ve Frens$taté pod Radhostém nejvétSim vyrobcem zékaznickych provedeni
nizkonapétovych asynchronnich elektromotorit v Evropé. Vyrabi se zde elektromotory
osovych vysek 225-355 mm. Zavod pravideln¢ realizuje inovace v oblasti automatizace a
digitalizace. Spolecnost ma aktualné¢ 1090 zaméstnancti, kteti se podili na vyrobé 250 ks

motoru denné.

Obory, do kterych dodava motory zavod ve Fren§taté p. R.:

- Chemicky prumysl - Vodni hospodaistvi
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- Ropaaplyn
- Hutni pramysl - Strojirenstvi
- Lodni pramysl - Papirenstvi

- Te&zebni a zpracovatelsky prumysl

- Jetdby

Firma uplatiiuje fidici pocitatovy systém SAP HANA pro cely zdvod témét ve vSech ob-
lastech. Na systém SAP jsou dale napojovany aplikace a moduly dle potieb vyroby (napf.
zpracovani zakazek, planovani vyroby, zasobovani nebo logistika).

5.3.1 Historie

1946: Po druhé svétové valce nebyla ve Frenstaté pod Radhostém prace a tehdejsi vyrobni
zavod na vyrobu obuvi ze Zlina se rozhodl, pfemistit primyslovou vyrobu elektrickych

produkt do budovy pivodni textilni tovarny ve FrenState.
1951: Vyroba motora do prostiedi s nebezpe¢im vybuchu.
1967-1980: Stavba novych vyrobnich budov.

1994: Zde doslo k prodeji Siemensu, spolu se zdvody v Mohelnici a Drasové do nové

vzniklé spole¢nosti Siemens Elektromotory s.r.o.

2007: Pfesun vyroby malych motorti z Frenstatu do Mohelnice.

2010: Faze spole¢nosti Siemens Elektromotory do regionalni spole¢nosti Siemens s.r.o.
(interni materialy spolecnosti)

5.3.2 Produktové portfolio

SIMOTICS SD — Severe Dutyl LE1 motors

- Hlavni platforma produktt
- Nizkonapét'ové motory vhodné pro pouziti v naro¢nych prostiedich, napt. prostredi

s vysokou prasnosti ¢i silnymi vibracemi
SIMOTICS XP - Explosion-protected motors
- Motory s atestaci ATEX — pro prostiedi s nebezpec¢im vybuchu
SIMOTICS DP - Definite Purpose motors

- Motory pro specialni ucely, napi. lodni motory
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- Motory dle specifikace zdkaznika

5.3.3 Struktura zavodu

Reditel zavodu: Ing. Roman Valny

Electrical Motors

Enviromental : :

. : . 1 ly Ch Technol
Protection, Health Hinance Riaduction Ma?llal;;rtr}l]ent iillgga}éecm:rl;tl eﬁmr;(i,;)t%gnasnd
Management and

Safety
Operative - T u . . u . . u
Controlling Winding Routine Testing Engineering Investment
Thermal Energy
ARE Controlling | ==  Machining 1\I/Inesi>}§:rtlilgzl = Mar%r;:;ent == Project Office
Electrical Energy
Windi Operative Producti
- [ncins l{ Procurement rgreRetatos]
hssenbly Inspection Technology
= Planning = Sull\)/})al Illegregltiltlty == Tool Shop
== Maintenance

Obrazek 8 - Struktura zavodu (vlastni zpracovani dle internich materialii spolecnosti)

5.3.4 Struktura vyroby

Lisovna: Vystupnim produktem lisovny je nenavinuty statorovy svazek a vyvazeny motor.

Vstupnim materidlem jsou v tomto procesu svitky, hfidele a hlinik. Svitky jsou opracovany

na postupovych lisech a drazkovackach. Vystupem téchto procesii jsou rotorové a statoro-

vé plechy, které jdou dale do regalii. Z regéli putuji na lici stroje, kde se zpracuji spolu

s hiidelemi a hlinikem, dale spolu uz jako celek putuji na pretaceni a vyvazovani motoru.

Vystupem je statorovy svazek, ktery dale putuje do skladu.

Navijeni: Vystupnim produktem procesu navijeni je navinuty naimpregnovany svazek.

Proces zacind ve skladu vstupnich surovin pro vyrobu — drat, izolace a statorovy svazek.
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V tomto procesu probiha nejprve strojni vinuti civek z dratu, nasledné se civky vkladaji do
kostry spolu s izolaci. Izolovani a vkladani civek je ru¢ni nebo poloautomaticka prace, dle
typu dané¢ho pracovisté. Nasleduje strojni tvarovani a lisovani Cel vinuti. Posledni oblasti
tohoto procesu je zapojeni, zkouseni a Cisténi vyrobku. Poté se vyrobek naimpregnuje a je
odeslan do skladu.

Montéz: Vstupnim materidlem montaze jsou svazky a kostry, které se lisuji dohromady,
poté se namontuje svorkovnice a vyrobek putuje na dalsi pracovisté. V dalsim kroku se do

vyrobku vlozi rotor a namontuji zbylé¢ komponenty — vicko, stit, ventilator, kryt ventilatoru

a snimac. Vystupnim produktem je kompletni motor.

Lakovna: Proces lakovani zahrnuje odmasténi, povrchovou upravu komponent, jejich su-

Seni a Stitkovani. Vyslednym produktem je kompletni motor.

Skladové hospodaistvi: Skladové hospodaistvi firmy se déli na Ctyfi Casti:

1. Ptfedvyroba: Zde probiha vykladka materialu a skladovani plechi, hliniki a htideli
pro hlavni vyrobni program

2. Navijeni: Sklad médénych dratd pro navijarnu

3. Obrabéni: Skladovani kontejneri a litinovych dilct

4. Montaze: Skladovani a ptiprava komponent pro montaz, sklad chemikalii

Hiidelové linky, vyroba specidlnich hiideli: Vyroba htideli do motor zahrnuje soustruze-

ni, brouSeni a frézovani na riiznych strojich. Vystupnim materidlem jsou zde htidele pfti-

pravené k dalSimu zapracovani do motort.
Obrabéni

Obrabéni koster a §titti: Obrabéni zahrnuje nékolik operaci. Vstupnim materidlem je

zde kostra a ptiruba, které se vysoustruzi, vyfrézuji a zaskladni, kde ¢ekaji na dalsi zpraco-

vani. Vychozim produktem je kostra motoru a loZiskové §tity.

Obrabéni drobnych dili: V tomto procese se obrabi skiiné svorkovnice, vicka, Stity

a prirubové Stity.
Dal§imi oblastmi vyroby jsou také opravy a specialni zakazky. (interni materialy spolec-

nosti)
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6 PROJEKTOVA CAST

Kapitola pojednava o projektové casti diplomové prace. Zabyva se zde predstavenim pro-
jektu a jeho hlavnimi 1 dil¢imi cili. Definuje cile projektu pomoci metody SMART,
RIPRAN analyzy a logického ramce projektu. Na zavér je zde definovan ¢asovy harmono-

gram.

6.1 Definice problému

Hlavnim divodem, pro¢ se firma Siemens rozhodla pro spolupraci na této diplomové préaci,
byl fakt, Ze spolecnost registruje velké nedostatky v fizeni kapacit a plnéni dodavek na

daném pracovisti.

Po vypracovani analyz, které jsou popsany v analytické ¢asti této diplomové prace, bylo
zjisténo, ze nejvetsim nedostatkem jsou dlouhé Casy pretypovani pracovisté. V soucasné
dobé je cas pretypovani zcela zavisly na rychlosti a schopnostech setizovace, ktery dané
ptretypovani provadi. Chybéjici normy maji za nasledek Casy, které se u jednotlivych sefi-
zovacl mohou lisit 1 v fadech hodin, coz je pro podnik velice ztratové. Velkym problémem
je zde také nedostatecné planovani vyroby, které mize zpiisobit, ze sefizova¢ provadi pre-
typovani jen kvili nutnosti vyrobit jeden kus daného vyrobku a poté stroj pretypovat zpat-

ky.

Jako nejvhodnéjsi feSeni pro zpracovani tohoto problému se ukédzalo vyuZiti metody
SMED. Diky této metodé€ jsou eliminovany veSkeré nadbytecné ¢innosti, zkraceni nezbyt-
nych castll, pfevedeni vybranych ¢innosti na externi a pfedevsim sestaveni nového jizdniho

fadu, ktery zvysi produktivitu celého pracoviste.

Projektova ¢ast této diplomové prace se tak zaméfuje na spravné zavedeni metody SMED,

ktera je hlavnim pilifem celého projektu.

6.2 Predstaveni projektu

Nazev projektu:

- Projekt aplikace metody SMED ve vybrané spole¢nosti

Projektovy tym:

- Zadavatel projektu — spole¢nost Siemens s.r.o.
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- Ing. Lucie Macurovd, Ph.D. — vedouci diplomové prace, Univerzita TomaSe Bati ve
Zlin¢

- Veronika Smahlikova — studentka, Univerzita Tomase Bati ve Zlin&

- Tomaés Kahéanek — priimyslovy inzenyr spole¢nosti Siemens s.1.0.

- Dé€lnik sména 1

- Délnik sména 2

Hlavni cil projektu:

- Zkréaceni Casu ptetypovani vybraného pracovisté o 20 %.

Dil¢i cile:

Analyzovat soucasny stav pretypovani
- Navrhnout feSeni pro zkraceni cast pietypovani

- Vytvoreni nového jizdniho fadu

Kritéria uspéchu:

- Analyza pfetypovani, roz¢lenéni ¢innosti na interni a externi, identifikace plytvani
- Zefektivnéni pfetypovani

- Vytvoreni nového jizdniho fadu

6.3 Definovani cile pomoci metody SMART
Konkrétni (S)

Cilem projektu je definovani norem a zkraceni ¢ast pretypovani stroje.
Meéfitelny (M)
Cas pretypovani by mél byt zkracen o 20 %.

Dosazitelny (A)

Cil je akceptovany managementem spolecnosti na zaklad€ zpracované analyzy.

Realisticky (R)

Pomoci tpravy pretypovani, zauceni pracovnikli, dodrZzovani nového jizdniho fadu a vyu-

zivani novych pracovnich pomiicek se zkréti doba pietypovani stroje.

Casové omezeny (T)

Projekt je casoveé ohrani¢eny, prace zahrnuje harmonogram projektu.
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6.4 RIPRAN analyza

Kazdy projekt ma sva rizika, ktera mohou ohrozit jeho uspésné dokonceni. Pro zmapovani
rizik projektu, kterym se zabyva tato diplomova prace, byla vyuzita RIPRAN analyza.
V ramci této analyzy doslo k identifikovani osmi hrozeb. Vypracovana analyza v ptiloze P

IIL.

Ve formulafi je nejprve ohodnocena pravdépodobnost vyskytu hrozby, uvedena
v procentech. Nasleduje scénat vychazejici z dané hrozby, a jeho pravdépodobnost. Vyna-
sobenim pravdépodobnosti hrozby a ptislusného scénéie vznikne celkova pravdépodob-
nost. Tato pravdépodobnost je nasledné vyhodnocena jako mala, stiedni nebo velka podle

nasledujici tabulky.

Tabulka 1 — Urceni kategorie celkové pravdepodobnosti (vlastni zpracovani dle

Pivodoveé, 2015)

PRAVDEPODOBNOST
MP Mala 1-20%
SP Stredni 21 - 66%
VP Velka 67 - 99%

Po urceni kategorie celkové pravdépodobnosti byl ur¢en dopad na projekt. Tento ukazatel
byl definovan podle procentudlniho vyjadieni Skody, ktera by byla zplsobena hrozbou.

Rozdé¢leni dopadil zndzoriuje nasledujici tabulka.

Tabulka 2 — Urceni kategorie dopadu (viastni zpracovani dle Pivodové, 2015)

DOPAD

Maly dopad vyZzaduje uréité malé zasahy do projektu. Sko-

MD Maly dopad da do 0,5% z hodnoty projektu.

Stfedni dopad zahrnuje ohroZeni zdroji, nakladi nebo
SD Stiedni dopad tymu, vyzaduji se mimotadné zasahy do projektu. Skoda
od 0,6% az 20%.

Velky dopad ohrozuje cil projektu - termin, piekroceni

vD Velky dopad rozpoétu. Skoda vice nez 20%.

Nasledn¢ byla urcena hodnota rizika. Tato veli¢ina vychéazi z ur€eni dopadu a celkové

pravdépodobnosti. Hodnota rizika byla urcena dle nésledujici tabulky.
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Tabulka 3 — Urceni hodnoty rizika (vlastni zpracovani dle Pivodové, 2015)

MP SP VP
MD MHR MHR SHR
SD MHR SHR
VD SHR

Posledni tabulka slouzi pro vyhodnoceni rizika a reakci na dané riziko. Mohou nastat tii
situace a reakce na né. Je mozné se riziku vyhnout, akceptovat ho, nebo vytvofit rizikovy

plan.

Tabulka 4 — Urceni hodnoty rizika a reakce (viastni zpracovani dle Pivodové,

2015)
HODNOTA RIZIKA A REAKCE
VHR vyhnuti se riziku
MHR akceptace
SHR tvorba rizikového planu

Posledni sloupec RIPRAN analyzy popisuje, jak se spolecnost rozhodla pracovat
s jednotlivymi riziky. Tato opatieni budou dodrzovana a kontrolovéna po celou dobu zpra-

covani projektu.

6.5 Logicky ramec

Logicky ramec projektu byl sestaven projektovym tymem v piedprojektové fazi. Zahrnuje
urCeni dil¢ich cili véetné konkrétnich ukazateld a prostfedk pro ovéteni. Cely logicky

ramec je k nalezeni v pfiloze P III.

6.6 Harmonogram projektu

Projekt aplikace metody SMED ve spole¢nosti Siemens byl zahdjen v fijnu 2019. Trvani
projektu bylo naplanovano na 9 mésicti. Nejprve probehlo seznameni spolec¢nosti, Skoleni
BOZP a vybér projektu, kterym se prace bude zabyvat. Nasledovalo sestaveni projektové-
ho tymu. Nejdelsi ¢asti projektu bylo samotné pofizeni snimkd pifetypovani a jejich na-
sledné zpracovani. Na zaklad¢ zpracovani analyzy soucasného stavu pak projekt pokraco-
val navrhem eliminace plytvani a pfevedeni vybranych internich ¢innosti na externi. Na-

sledoval workshop a sestaveni nového jizdniho fadu. Mezi posledni kroky, které se usku-
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4

¢eni

4

teCnily béhem cervna 2020, patii prezentace dosazenych vysledkll spolecnosti, ukon

tné vazby. Detailni harmonogram projektu nize.

W

4

ani zpé

4

projektu a zpracov

Tabulka 5 — Harmonogram projektu
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Nejprve je tfeba zminit, ze veSkera data uvedena v praktické casti diplomové prace jsou

vynasobena piislusnym koeficientem z diivodu anonymity dat, kterou si prala spolecnost.

Pro spravnou aplikaci metod primyslového inzenyrstvi je velice dulezité nejdiive dobie
poznat pracovisté a jeho soucasny stav. Nasledujici kapitoly se budou zabyvat prave di-

kladnou analyzou pracovisté a analyzou pifetypovani.

wrwve

7.1 Ishikawa diagram pro zjiSténi pri¢iny

Ve spolupraci s vedenim spolecnosti byl sestaven Ishikawa diagram, ktery pomuze
s ur¢enim pficin problému na vybraném pracovisti. Cely diagram pfic¢in a nasledkii zobra-

zuje priloha P1

Pro detailni zhodnoceni pfi¢in, a pfedev§im jejich zavaznosti, byla sestavena hodnotici
tabulka. V tabulce se nachazi vSechny pfic¢iny daného problému, které byly ohodnoceny na
Skale od 1 (maly vliv) do 5 (velky vliv). Pfi¢iny hodnotili kompetentni pracovnici organi-

zace. Nize je uvedeno znamkovani.

1 — Pti¢ina ma velmi maly vliv na neplnéni vyrobnich dodavek.
2 - Pfi¢ina ma pouze maly vliv na neplnéni vyrobnich dodavek.
3 - Pfi¢ina ma vliv na neplnéni vyrobnich dodéavek.

4 - Pfi¢ina ma velky vliv na neplnéni vyrobnich dodavek.

5 - Pfi¢ina ma velmi vazny vliv na neplnéni vyrobnich dodavek.
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Vysledky bodového hodnoceni:

Tabulka 6 — Bodoveé hodnoceni viivu jednotlivych pricin na neplneni vyrobnich

davek (vlastni zpracovani)

Cislo Hodnotitel Hodnoceni
Pric¢ina :
priciny priciny
1.1 Neznalost vyrobnich postupti 3 3 3 5 3,5
1.2 Nedodrzovani standardi 1 2 2 1 1,5
2.1 Dlouhé¢ casy ptetypovani 4 5 5 4 4,5
Nedostatecné planovani vy-
2.2 P v 5 4 3 4 4
roby
Poruchovost a neptesnost
3.1 . 2 3 3 3 2,75
stroje
3.2 Slozitost obsluhy stroje 2 2 2 2 2
4.1 Nekvalita 2 3 2 3 2,5
Chybéjici material na praco-
4.2 o 2 1 1 1 1,25
visti
5.1 Maly prostor u linky 1 1 1 1 1
Spatné klimatické podmink
5.2 P P Y 1 3 2 2 2
na hale
6.1 Vypadek proudu 1 1 1 1 1

Nevyhovujici technologie
6.2 2 3 2 2 2,25
vyroby

Na zakladé vysledkt Ize fict, ze nejvétsi vliv na neplnéni vyrobnich dodavek maji tyto pii-

¢iny:
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vevr

(vlastni zpracovani)

Dlouhé Casy pretypovani 4,5
Nedostate¢né planovani vyroby 4
Neznalost vyrobnich postupii 3,5

Tteti nejvetsi vliv na neplnéni vyrobnich ddvek ma dle vysledkii zkoumani ,,neznalost vy-

CNT3

robnich postupi® s celkovym primérem 3,5 bodd. Neznalost vyrobnich postupti, nebo je-
jich nedodrzovani je ve spolecnosti dlouhodobym problémem. Tento problém souvisi také
s tim, ze ve firm¢ neexistuji normy pro pracovisté, kterym se diplomova prace zabyva.
Tento problém se d& vytesit pomoci metod primyslového inzenyrstvi. Tato prace se zaby-
va také novym jizdnim tadem, ktery by obsluha stroje méla dodrzovat. Timto by se dany

problém vyftesil. Zminéné stanoveni norem bude provedeno po aplikaci metody SMED na

dané pracovisté a jiz neni soucdsti této diplomové prace.

Druhy nejvétsi vliv ma dle prizkumu ,,nedostatecné planovani vyroby* s primérem 4 bo-
dy. Tohoto problému si je spole¢nost moc dobie védoma, a byl to jeden z hlavnich divodi
celé realizace tohoto projektu. Zavaznost tohoto problému je také divodem, proc si firma

pro projekt vybrala prave pracovisté obrobny motort.

24

¢tem 4,5 bodl. Tento problém je ve firmé vniman jako dlouhodoby a velmi zavazny, jeli-
koz zplisobuje velké mnozstvi problému, jejichZ vysledkem je neplnéni vyrobnich déavek.
Pro feSeni problému dlouhych sefizovacich ¢asti byla po dohod€ s vedenim spolecnosti

vybrana metoda SMED, kterou se bude tato prace dale podrobné zabyvat.

7.2 Analyza pracoviSté

Tato diplomova prace se podrobné¢ soustiedi na jednoucelovy obrabéci stroj pro pretaceni
statort KMS 1713. Jedna se o stroj pro soustruzeni osazeni slozeni statoru elektromotoru.
Analyza soucasného stavu je provadéna na zaklad¢ videozaznami pietypovani, ptimého
pozorovani a fotografii z vyroby. Cilem analyzy je odhalit nedostatky pietypovani. Vybra-
né pracovisté obsluhuje vzdy jen jeden pracovnik, ktery provadi komplexni obsluhu stroje.

Layout celého pracovisté je zobrazen v ptiloze P XVI. Pracovnik se nej€astéji pohybuje na



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

prostoru vyznaceném jako poédium. Obrabéci centrum je vyuzivano pro obrabéni motori

osovych vysek:

- 0OV 225 - OV3l15
- 0OV250 - OV 355
- OV 280

Obrazek 10 — Obrabéct centrum pro pretacent statorit KMS 1713 (vlastni zpraco-

vani)
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Pracovnik ma u stroje k dispozici tfi odkladaci plochy, na které si chysta, ptipadné odklada
naradi nebo soucastky potiebné k danému pretypovani. Naproti tomuto odklddacimu stolu
je umistén ovladaci panel stroje. Zde pracovnik zadava ptikazy do stroje a nastavuje po-
ttebné hodnoty. Konstrukce slouzi zaroven jako odkladaci prostor pro ochrannou pfilbu,
kterou si pracovnik nasazuje pti manipulaci s jetdbem. Ovladaci panel je spojen se zabrad-
lim, které zde slouzi nejen jako ochranny prvek, ale také jako odkladaci prostor pro ofuko-
vaci pistoli kompresoru, rukavice, ovladac k jefabu a pracovni telefon. Pfipadné si zde pra-

covnik mize polozit dokumentaci k zakazce v papirové podobg.

Jak je vidét na obrazku, na pracovisti neni moc volného prostoru. Kostry pfipravené ke
zpracovani jsou tedy ulozeny na paletach v zelen¢ ozna¢eném prostoru (obr. ¢. 10), ptipad-

né zeleno modry prostor vyznaceny v layoutu pracovisté, ktery slouzi pravé k tomuto uce-

lu.

S h\ KMS BRNO , L

T
r =g

Obrazek 11 — Zasuvkové skriné pro ulozeni naradi a Celisti (viastni zpracovani)

Na obréazku €. 11 jsou zobrazeny zasuvkové skiin€ pro uloZeni nafadi potfebného k obsluze
stroje. Ve skiini vlevo jsou ulozZeny fezné nastroje, metidla, sefizovaci nastroje, bruska a
brusné kameny, ovlada¢ k jefabu a nabijecka k ovladaci. Jednotlivé zasuvky jsou popsany
pro snadnou orientaci. Druhd zasuvkova skiin obsahuje vSechny celisti potiebné
k pfetypovani, pomocné patky a kryty svorkovnice. Zasuvky jsou taktéZ popsany pro rych-

lou orientaci.
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Obrdazek 12 — Vysuvné police pro uloZeni podloznych desek (vlastni zpracovani)

Na obrazku €. 12, je vidét regal s vysuvnymi policemi. Na dvou policich jsou ulozeny cela

Celisti pro jednotlivé typy motorid. Zbytek polic slouZzi pro uloZeni podloZnych desek.

UloZeni trnl pro jednotlivé druhy vyrobki je zobrazeno na obrazku €. 13. Trny jsou uloZe-
ny vzdy po dvou, tak jak jsou pouzivany. Ulozeni je na paletach pro snadnéjsi manipulaci
ke stroji pomoci paletového voziku. Na obrazku ¢. 13 dale lze vidét vlevo uloZeni drzéku

pro trny a vpravo drzaky na trny véetné trnd.

Obrazek 13 — Ulozeni pripravkii — trny (viastni zpracovani)
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Posledni ¢asti stroje je vstup do zadni ¢asti stroje, kde pracovnik vymeénuje fezné platky.
Tuto vyménu provadi pracovnik v levé ¢asti naproti hlavniho elektro pfivodu, viz layout

pracoviste.

Aby se na pracovisti nevyskytovaly soukromé véci pracovnikt (napft. lahve od napojt), byl
mimo pracovisté umistén stiil, ktery slouzi zaméstnanci pro tyto tcely. Na pracovisti se
jinak nesmi nachazet soukromé véci pracovnikil, pro tyto potieby jsou nedaleko umistény

uzamykaci skiinky.

Celkové bylo pozorovanim a konzultaci s pracovniky pracovisté shledano jako Cisté,

funkéni a bez zavazného poskozeni.

7.3 Analyza pretypovani

Analyza soucasného stavu byla provedena na zékladé¢ kamerového zdznamu. Cely proces
pretypovani byl nahran na kamerovy zdznam a poté podrobné rozebran ve formulafi
SMED. Jak jiz bylo zminéno, na stroji lze vyrabét pét druhii vyrobkii — motory s osovou
vyskou 225, 250, 280, 315 a 355. Pietypovani na vSechny osové vysky byly nahrany na
kamerovy zdznam a rozebrany ve formuldifi SMED. V tabulce niZe je zobrazen vyplnény
SMED formulat, ktery zobrazuje vzdy zacatek a konec dané Cinnosti, a rozdil mezi témito
dvéma casy, tj. jak dlouho byla ¢innost vykonavana. Kazda operace je zde popsana, za-
znamenaji se pouzité pomiicky, nafadi, po€et pracovnikii pottebnych k vykonani operace,
rozdéleni €innosti na interni a externi a pfipadné je doplnéna pozndmka. Kompletni vypl-

néné formulafe jsou v ptilohach P IV — VIII.

Tabulka 8 — Ukazka vypracovaného formulare SMED (interni materialy spolec-

nosti)
SIEMENS Formulaf pro analyzu SMED

Firma: SIEMENS Typ: Podloina deska + upinaci Eelisti + ochranné kruhy  |Datum / Cas: 23.7.2019 _ _
Stfedisko: F541 Pretypovani na produki: OV280 - 92488901 Snimkoval: Smahlikova / Kahanek i @ a .
Sefizeni : KMS Norma £asu pretypovani: 90 min Sména: Ranni g = £ F(':;';";::
Pracovnici: _ ,g g § zlepieni, ...)
P. & oa c:: eabil Operace/ éinnest Pouzité nafadi, pomlcky, ... Kéd ‘”";3 ED[ ED,

1 | 00014 | 00109 | 0.0055 |Natteni zakazky otevieni dokumentace PAP 1 |

2 0:01:08 0:01:48 0:00:39 |Sjeti stolu s podloZnou deskou do nejnizsi polohy Ovladaci panel stroje 1 i

3 00148 0:02:08 0:00:20 |Povoleni Sroubu podioZné desky (smér od konika) Inbusovy kiié 1 |

4 0-02.08 0:02:22 0:00:13  |Vyjmuti dfevéného Spalitku z pod stolu Drevény Spalicek 1 1

5 0:02:22 0:02:33 0:00:11 |Posunuti podloZné desky na stole stroje K 1 I

6 0:02:33 0:02:58 0:00:26 |Vyjeti stolu do horni pozice Ovladaci panel stroje 1 I

7 | 0:0258 | 0:03:24 | 0:00:26 |Doneseni smetalu ze skfifiky CH | 1 |

Pti analyze bylo zjiSténo, Ze vSechny Cinnosti souvisejici s pfetypovanim pracovisté jsou
vykonéavany az po uplném zastaveni stroje. Proto jsou vSechny operace zafazeny mezi in-

terni ¢innosti. Tento zplsob pretypovani je velice neefektivni, jelikoz spolec¢nosti zvySuje
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naklady a podstatné¢ zpomaluje vyrobu. Nasledujici kapitoly maji tedy za ukol tyto nakla-
dy snizit. Cilem je detailni analyza jednotlivych pretypovani, diky které se budeme snazit
odstranit veskeré plytvani a prevedeni Cinnosti, které¢ mohou byt provadény za chodu stroje
z internich na externi. Soucasti bude také novy jizdni tad, ktery byl vytvotfen ve spolupraci

s prumyslovym inZenyrem a technologem spole¢nosti.

7.3.1 Sefizeni pro osovou vysku 225

Sefizeni pro osovou vysku 225 trvalo nejkratS$i dobu ze vSech méienych sefizeni. Je to
z divodu nestandardné zkuSeného pracovnika na smeéné, jiz nachystaném naradi a také
podobnosti pivodné vyrabéného vyrobku. Pretypovani stroje od zac¢atku po spusténi stroje
trvalo 37 minut a 30 vtefin. Cas je uveden bez cyklu obrabéni prvniho kusu. Pracovnik zde
vymeénil pouze podloZznou desku a ochranné kruhy. Zbytek ¢asu mu zabralo upnuti kostry

do stroje a méteni. Pti pfetypovani byly vSechny ¢innosti provadény jako interni.

Pracovnik zacina ptetypovani vyménou podlozné desky. Pomoci jefabu vyjme stavajici
desku ze stroje, ofouka pomoci stlacen¢ho vzduchu a prenese do regalu. V regélu si uchyti
novou desku a pomoci jefabu ji pfenese ke stroji, kde ji nechava zav&Senou. Uchyluje se do
stroje, kde pomoci smetiku a stlaceného vzduchu ocisti prostor stolu pro podloznou desku.
Po ocisténi vlozi zavéSenou desku do stroje, odepne z jetabu a pomoci Sroubu a imbusové-

ho klice ji upevni. Vyména podlozné desky trvala 9 minut a 35 vtefin.
Poté si pracovnik 4 minuty a 30 vtefin nastavoval program.

Nasleduje montaZ ochrannych kruht, k tomu pracovnik pouziva opét imbusové klice, ten-

tokrat jinou velikost, tato ¢innost trvala 3 minuty a 40 vtefin.

r~r

Po namontovani ochrannych kruhti si pomoci jetabu ptiblizi ke stroji kostru, kterou ocisti a
vloZi do stroje. Pomoci imbusovych kli¢t nasroubuje na kostru kryt svorkovnice, tyto ¢in-

nosti mu zabraly 5 minut a 40 vtefin, a vraci se k ochrannych kruhtim.

Ochranné kruhy je potfeba zalepit pomoci lepici pasky, pracovnik tedy odchazi od stroje
pro lepici pasku a niizky. Pomoci téchto pomtcek zalepi mezery na krytech. Chiize mu zde

zabrala 15 vtefin a samotné lepeni kruhli 3 minuty a 18 vtefin.

Nyni mize nasunout kostru na trn a zkontrolovat pozici kryti vinuti. Pomoci méfidla si
zmé&fi délku kostry, natlaci ji na trn a upne. Posledni ¢innosti pted spuSténim stroje je na-
staveni programu. Tyto zédvérecné Cinnosti pracovnikovi trvaly 10 minut a 32 vtefin. For-

mulai SMED s kompletnim rozborem setizeni je v ptiloze P IV.
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OV 225

15%

0,
e PodloZnd deska

Ochranné kruhy
25% Kostra

Ostatni ¢innosti
34%

Obrazek 14 — Procentudlni vyjadreni trvani cinnosti OV 225 (viastni zpracovani)

7.3.2 Sefizeni pro osovou vysku 250

Pretypovani patii mezi jedno z nejdelSich. Pracovnik zde musel vymeénit upinaci trn, upi-
naci celisti, podloznou desku 1 ochranné kruhy. Samoziejmosti je upevnéni obrabéné kost-
ry a méfeni. Celé pietypovani trvalo 3 hodiny, 1 minutu a 41 vtefin. Cas je uveden bez
cyklu obrabéni prvniho kusu. Pfi pfetypovani byly vSechny ¢innosti provadény jako inter-
ni.

Pracovnik zac¢ina pretypovani nachystanim potfebného nafadi na stil vedle stroje, to mu
zabere 20 vtefin. Nasleduje demontdz a oc€iSténi ochrannych kruhti. Tato ¢innost trvala 4

minuty a 48 vtefin.

Po demontaZi a odloZeni kruhli na odkladaci stll se pracovnik pfesouva k upinacim celis-
tem. Zde odSroubuje cela pro Celisti a nasledné i samotné Celisti. VSechny komponenty
ocisti hadrem a trn ofouka stlacenym vzduchem. V priibéhu téchto ¢innosti byl pracovnik
vyruSen pracovnim telefonatem, ktery trval 1 minutu a 3 vtefiny. Zbytek ¢innosti zabral

pracovnikovi 12 minut a 36 vtefin.

Nasleduje soubor ¢innosti potfebnych k vyméné podlozné desky. Podloznou desku si uchy-
ti na jetdb, nadzvedne a stlacenym vzduchem ofoukd od Spon. Nasleduje manipulace
s deskou do regalu. Piivodni desku ulozi do regalu, na jefdb upne novou a presune ke stroji.
Zde ocisti sttil pro podloznou desku a desku ulozi do stroje. Vymén desky mu zabrala 20

minut a 19 vtefin.

O chvili pozdéji si pracovnik uvédomil, Ze do stroje namontoval Spatnou podloZznou desku

a tak ji znova vymeénil. Tento ¢as byl z celkového setfizeni vyskrtnut, jelikoz se jedna o
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ojedinélou chybu pracovnika, zptisobenou nepozornosti. Pretypovani bylo zkraceno o 5

minut a 48 vtefin.

Nasleduje nejdelsi ¢ast pretypovani stroje a tou je vymeéna upinacich trnii. Pracovnik zaci-
na nachystanim nafadi pro uvolnéni trnli a ndvozem palety s drzaky pro trny. Postup prace
je u obou trnti stejny — uvolnéni Sroubii pomoci imbusového kli¢e — jeden vzdy ponecha,
vlozi drzak trnu do stroje pod trn, uvolni posledni Sroub a trn ulozi pomoci jefdbu na pale-
tu. Tuto ¢innost pak provede jest€¢ jednou na druhé strané. Poté si ke stroji pfiveze nové
trny, pomoci jefabu je vlozi do stroje a upevni Sesti Srouby pomoci imbusového kli¢e. Na-
sleduje odneseni ochrannych kruhti, které na zac¢atku pracovnik demontoval. Pfi odneseni
také vyméni manipulaéni pfipravky na jefdbu a donese si nové ochranné kruhy k montézi.
Po doneseni se zpatky vénuje vyméné upinaciho trnu. Zde je vidét, Ze pracovnik nezn,
pfipadné nedodrzuje pracovni postup. Celkem cinnosti spojené s vyménou upinaciho trnu

zabraly 1 hodinu 1 minutu a 24 vtefin.

Nyni se pracovnik vénuje upinacim Celistem. Za¢ina vychystanim naradi a celisti ze Supli-
ku. Postupné pak celisti Cisti a uklad4 na trn. V pribéhu ¢innosti byl vyruSen pfichodem
pracovnika z jiného pracoviste v délce 43 vtefin. Vymeéna Celisti mu bez vyruSeni trvala 16

minut a 8 vtefin.

Nasleduji ¢innosti, které jsou vykonavani u kazdého pretypovani — méteni souososti trnti a
Celisti. Zde nejdiive jde pro méfidlo, pak méti trny a Celisti, po skon€eni métidlo zase od-

nese a uschova. Méfeni spolu s kontrolou dokumentace zabere 17 minut a 40 vtefin.

Nyni se jiz pracovnik vé€nuje samotné kostie, kterou bude stroj obrabét. Kostru si pomoci

jetabu ptenese ke stroji, oCisti ji a vlozi do stroje, coz zabere 7 minut a 19 vtefin.

Nasleduje montaz krytt vinuti, které zaroven nastavi do spravné pozice vici kostre. Po
tomto ukonu si nastavi hodnoty v programu na ovladacim panelu a jesté jednou zkontroluje
kryty. Tyto ¢innosti zabraly 20 minut a 10 vtefin. Pracovnik nyni odchazi do zadni ¢asti

stroje, kde vymeéni a zkontroluje fezné platky, coZ mu trva 3 minuty a 28 vtefin.

Pted upnutim kostry ke stroji ji jest€¢ zméti pomoci posuvného meftidla, zada data do pro-
gramu a nakonec upne do stroje. To mu trvd 5 minut a 9 vtefin.

ZavereCnymi kroky je kontrola upnuti a nastaveni programu, celkem 2 minuty a 16 vtefin.

Nyni je stroj pfipraven ke spusténi. Formulat SMED s kompletnim rozborem setizeni je

v ptiloze P V.
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OV 250
Upinaci trn
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Ochranné kruhy
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Obrazek 15 - Procentudlni vyjadieni trvani cinnosti OV 250 (vlastni zpracovani)

7.3.3 Serizeni pro osovou vysku 280

Pti sefizeni na osovou vysku provedl pracovnik tyto skupiny ¢innosti: vyménu upinacich
Celisti, vyména podlozné desky, vyména ochrannych kruhi, vlozeni kostry a méfeni. Cel-
kem pietypovéani az po spusténi stroje trvalo 1 hodinu, 38 minut a 2 vtefiny. Cas je uveden
bez cyklu obrabéni prvniho kusu. Pfi pretypovani byly vSechny €innosti provadény jako

interni.

Sefizeni zaCina pracovnik nactenim zakdzky a otevienim potiebné dokumentace trvajici 55
vtefin. Poté se jiz vénuje vymeéné podlozné desky. Pracovnik si pomoci imbusového klice
povoli Sroub podlozné desky, a desku na stole posune, aby se mu s ni 1épe manipulovalo.
V tuto chvili odchézi od stroje a ve skiini hled4d smetdk. Po ndvratu na pracovisté¢ smeta-
kem omete podloznou desku a okoli, nasledné si desku zvedne pomoci jetabu, ofouka stla-
¢enym vzduchem a desku odlozi do regéalu. V regalu uchyti novou desku a zase pomoci
jetabu ji pfenese ke stroji. Prazdny stiil bez desky ocisti smetdkem a stlaenym vzduchem
od zbylych Spon. PodloZnou desku ulozi do stroje a pomoci Sroubu a imbusového klice ji

uchyti ke stolu. Celd vyména komponentu trvala 12 minut a 59 vtefin.

Nyni se pracovnik odebere k zasuvkovym skifinim, kde vychystavd komponenty a nafadi
pro dalsi sérii ¢innosti — vymeénu ochrannych kruhti, vyménu celisti a vymeénu Cela pro Ce-
listi. Toto chystani mu trvalo 2 minuty a 31 vtefin.

Pomoci nachystaného imbusového klice uvolituje a demontuje kryty vinuti na obou stra-

nach stroje. Po demontazi krytl jesté ofouka trny stlacenym vzduchem, tyto ¢innosti trvaly

4 minuty.
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Pracovnik prechdzi na demontéz el Celisti a samotnych Celisti, které postupné vytahuje ze
stroje, oc¢istuje hadiikem a odkladé na stiil. Nasleduje hledani spreje, kterym nastiiké trny
v prostoru pro nov¢ Celisti. Pracovnik byl v tento moment vyrusen pracovnim telefonatem,
ktery trval 1 minutu a 7 vtefin. Po ukonceni hovoru se vraci zpatky k celistem, které¢ po-
stupné ocisti hadiikem a vlozi do trnu. Nasleduje znova nastiik sprejem a nachystani Cel
pro &elisti. Cela musi pracovnik oéistit a piebrousit brusnou houbou, aby zde nebyly zadné
necistoty, které by mohly poskodit stroj. Po vyc€isténi vklada cela na celisti a imbusovym

kli¢em zajist'uje Srouby. Vymeéna upinacich Celisti trvala 30 minut a 14 vtefin.
Nasleduje nastaveni programu ve stroji, které zabralo 1 minutu a 29 vtefin.

Nyni pracovnik upiné kryty vinuti, coz je posledni ¢ast stroje, kterd mu chybi namontovat.
Pomoci imbusového klice upind kryty vinuti na obou strandch a lepici paskou zalepi meze-

ry mezi kryty. Upnuti krytl trvalo 8 minut a 3 vtefiny.

Pracovnik nasledné odchazi od stroje pro métidlo a pfichdzi na fadu série ukonli pro méte-
ni souososti Celisti a trnu, které celkové trvalo 10 minut a 17 vtefin. Po zméfeni nastavi na
ovladdacim panelu stroje ptislusny program a vyzkousi sjeti stolu s deskou do spodni a hor-

ni pozice. To mu zabere 2 minuty a 29 vtefin.

Nyni si pracovnik upne kostru na jefab a presune ke stroji. Zde kostru té€sné pied vlozenim
do stroje ocisti hadrem a lihem. Nasleduje vloZeni kostry do stroje, upnuti krytu hrdla

svorkovnice pomoci jefabu a imbusového klice. To mu trva 6 minut a 26 vtefin.

Pracovnik se vraci ke krytim vinuti a nastavuje je do spravné pozice vuci kostie, coZ mu

zabere 5 minut a 25 vtefin.

Nasleduje nastaveni rozmérii kostry v programu trvajici 1 minutu a 1 vtefinu. Poté odchazi

na 3 minuty a 43 vtefin za stroj zkontrolovat fezné platky.

Po navratu ke stroji zméti délku kostry pomoci posuvného métidla, nasledné€ nasune kostru

na trny a zkontroluje kryty vinuti béhem 4 minuty a 54 vtefin.

Poslednim ukonem pted spusténim stroje je nastaveni programu — zakazka a délka kostry,
coZ trva 1 minutu a 26 vtefin. Poté pracovnik spousti program. Formuldt SMED

s kompletnim rozborem sefizeni je v ptiloze P VI.
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OV 280

12% Upinaci Celisti
11% 33% PodloZnd deska
Ochranné kruhy
12% Kostra
Méreni

0,
19% 10 Ostatni ¢innosti

Obrazek 16 - Procentudlni vyjadient trvani cinnosti OV 280 (vlastni zpracovani)

7.3.4 Serizeni pro osovou vysku 315

Sefizeni pro osovou vysku 315 zahrnuje stejné €innosti jako ptedchozi sefizeni, tj. pro
osovou vysku 280. I pfesto jsou zde rozdily a pfetypovani pracovnikovi trvalo 1 hodinu 59
minut a 39 vtefin. Cas je uveden bez cyklu obrabéni prvniho kusu. Pii pietypovani byly

vSechny ¢innosti provadény jako interni.

Pracovnik zaCind pfetypovani vychystdnim nafadi, coZ mu zabere 2 minuty a 43 vtefin —

nachysta si spreje, imbusové klice, smetak, celisti a ¢ela pro celisti.

Nasleduje série ¢innosti pro vyménu podlozné desky trvajici 16 minut a 3 vtetfiny — o€isté-
ni podlozné desky a stolu smetdkem a stlacenym vzduchem, povoleni Sroubu stolu pomoci
imbusového klice, posunuti desky do vychozi pozice, uchyceni na jefdb a zvednuti, ofou-
kani a manipulace do regalu. Po uloZeni do regédlu jde zpatky ke stroji, kde smetdkem a
stlaenym vzduchem odisti stil pro ulozeni nové podlozné desky. Nasleduje chiize pro
novou podloznou desku, kterou pomoci jetfabu ptesune do stroje. Zde demontuje oko pro
uchyceni jetadbu, dorazi desku do spravné pozice viici stolu a upne pomoci imbusového
klice a Sroubu.

Nésleduje uvolnéni krytl vinuti, demontaz a ofoukani, k témto ¢innostem je potfeba imbu-
sovy kli¢ a stlaceny vzduch. Poté pracovnik odnasi demontované kryty do Supliku a chysta

nove, které bude pozdéji montovat. Tyto Cinnosti mu zabraly 7 minut a 42 vtefin.

Nyni pomoci imbusového klice uvolni 6 ks Sroubl z ¢ela vinuti, a ¢elo demontuje. Takto
postupuje 1 na druhé strané stroje a ¢ela nasledné jesteé ocisti hadrem. Pfichazi na fadu vy-

jmuti samotnych celisti (6 ks na kazdé strang), jejich ocisténi a odloZeni na stlil. Prostor
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pro celisti si poté vycisti hadrem a lihem a vystiika sprejem. Poté vklada nové Celisti — 6 ks
na kazdé stran¢. Kazdou celist pied vlozenim do stroje otfe latkou. Po vlozeni celisti pro-
stor znova piestiika sprejem. Nyni mlze nasadit ¢ela pro Celisti, které si nejprve piebrousi
brusnou houbou. Pfi vloZeni ¢ela na trn pracovnik zjisti, Zze ¢elo nepasuje, musi ho proto
vyjmout a pomoci aku vrtacky a kotoucii prebrousit stied Cela pro Celisti. Po vyc¢isténi vlo-
zi tento kus na trn a utdhne Srouby pomoci imbusového klice. Pouzité naradi odkladéa na

stiil. Vymeéna cCelisti pracovnikovi zabrala 43 minut a 14 vtefin.

Jako dalsi tkon zvolil pracovnik nastaveni programu stroje — zapsani dat, které trvalo 2

minuty a 27 vtefin.

Poté odchazi pro métidlo. Po prichodu zpét ke stroji upevni métidlo a méti souosost Celisti

a trnt. Toto méfeni trva 7 minut a 35 vtefin.
Nésleduje upnuti krytu vinuti na vieteno i1 na konika trvajici 6 minuty a 54 vtefin.

Poté odchazi za stroj zkontrolovat fezné platky, coz mu trva 3 minuty a 24 vtefin. Pouziva
k tomu Sroubovak a stahovaci kli¢. Tyto nastroje jsou ulozeny v prostoru pro vyménu fez-
nych platkii. Po ndvratu na pracovisté uklizi pouzité naradi (imbusové kli¢e) a méfidlo,

tento uklid mu zabere 1 minutu a 12 vtefin.

Nasleduje manipulace s jefdbem a vyména zavésnych prosttedkt. Tyto fetézy vymeni, aby
mohl uchytit svorkovnici kostry a pievést ji pomoci jetdbu ke kostie. Kryt hrdla svorkov-
nice oCisti, upravi kabely v kostfe, aby mu neptekazely pfi instalaci svorkovnice. Svorkov-
nici upind pomoci Sroubd a imbusového kli¢e. Nyni celou kostru vcetné namontované
svorkovnice upne na jefab, ocisti pomoci latky a lihu a vloZzi do stroje. To mu trva 10 mi-

nut a 16 vtefin.

Pracovnik nésledn¢ odchazi do Supliku pro nlizky a lepici pasku aby mohl zalepit mezery
mezi kryty vinuti na vietenu 1 na koniku. Nastavi si také upnuti krytu vinuti vici kostte.

Celkem mu to zabralo 9 minut a 24 vtefin.

4

Kostru posouva do zakladni pozice a méti jeji délku pomoci posuvného méfidla. Rozméry
kostry poté zad4 do programu. Nasleduje manipulace s kostrou ve stroji (nejnizsi a nejvyssi
pozice) a nasunuti kostry na trny. Jest¢ zkontroluje té€snost krytli vinuti a nastavi program.
Tyto zaveérecné Cinnosti trvaly 8 minut a 47 vtefin. Timto je sefizeni hotovo a stroj zac¢ina

pracovat. Formulat SMED s kompletnim rozborem sefizeni je v ptiloze P VIIL.
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OV 315
8% Upinaci Celisti
0,
8% PodloZnd deska
38%
13% Ochranné kruhy
Kostra

0% Méreni

13% Ostatni ¢innosti

Obrazek 17 - Procentudlni vyjadieni trvani cinnosti OV 315 (vlastni zpracovani)

7.3.5 Sefizeni pro osovou vySku 355

Setizeni pro vysku 355 patii spolu se sefizenim na OV 250 mezi nejdelsi. Cinnosti jsou zde
shodné — vymeéna upinaciho trnu, upinacich celisti, podlozné desky i ochrannych kruht. I
presto, ze by sefizeni mély byt identické, u osové vysky 355 pretypovani trvalo 4 hodiny, 5
minut a 18 vtefin. Cas je uveden bez cyklu obrabéni prvniho kusu. Pii pietypovani byly

vSechny ¢innosti provadény jako interni.

Pracovnik zaciné pfetypovani demontédzi kryt vinuti na obou strandch za pomoci imbuso-

vého klic¢e a odneseni krytli do regalu. Tato ¢ast mu zabrala 7 minut a 47 vtefin.

Nasleduje demontaz upinacich cCelisti. Nejprve je nutné demontovat pomoci imbusového
klice 6 ks Sroubil z ¢ela cCelisti a poté demontovat samotné celo. TotéZ provede na druhé
stran¢ a odnasi cela do regalu. Nasledné vyjme na kazdé strané 6 ks Celisti, které postupné
ocisti hadrem a odlozi na stil. Kdyz je prostor pro Celisti prazdny, vycisti ho pracovnik
hadrem a pftestiika sprejem. Nasledn¢ odchdzi k regaltim, kde uschova vyjmuté Celisti a
vychysta si métidlo a novy sprej. Manipulace s Celistmi mu dohromady zabrala 13 minut a

34 vtefin.

Po pfichodu zpatky ke stroji demontuje podloznou desku — povoli Sroub, vysavacem vysaje
Spony z podlozné desky a stolu a uchyti desku na jetab. Po nadzvednuti jesté¢ desku ofouka

stlacenym vzduchem a pomoci jetabu ji uklidi do regalu, coZz mu trvalo 7 minut a 58 vtefin.

Nasleduje vyména trnti. Pomoci paletového voziku si pracovnik doveze paletu s drzaky pro
trny, drzak upne na jefab a vlozi do stroje pod trn. Pomoci palice a imbusového klice po-

stupn€ uvolni a demontuje Srouby, které trn drzi — zde na kazdé¢ stran¢ dva Srouby pone-
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chal. Nastavi si drzak trnu pod trn, aby mohl uvolnit i posledni dva Srouby a trn vyjmout ze
stroje. Nyni drzak i s trnem upne na jetdb a manipuluje s nim zpé€t na paletu. Takto postu-
puje 1 u druhého trnu. Kdyz ma oba trny naloZené na paleté, odvazi je do regalu. Zde vez-
me nové trny, které priveze ke stroji, postupné upne na jetab, vlozi do stroje a zajisti po-
moci Sroubl. Prazdné drzaky trnii pak nalozi zpét na paletu a odveze do regalu. Tato vy-

ména trn trvala 1 hodinu 32 minut a 51 vtefin.

Nasleduje prace, ktera byla ze sefizeni vyfazena. Zde si totiz pracovnik pfivezl a namonto-
val upinaci trny vcetné¢ upinacich Celisti. Spravné by tyto trny mély byt jiz bez cCelisti.
Z puvodniho trnu Celisti 1 ¢ela Celisti demontoval a ulozit, tudiz pretypovani nebude pocitat
s dal$im sundanim cel a Celisti, vysledek by zkresloval skutecnost. Sefizeni bylo zkraceno

o tuto ¢innost, coz bylo celkem 11 minut a 23 vtefin.

Pracovnik vytahl z regélu méfidlo a upevnil jej na stroj. Nasledné Sel zkontrolovat doku-
mentaci, pfinesl z regalu kryty vinuti, rovnal naradi, vychystal Celisti ze Supliku a schoval

jiz pouzité naradi, které nebude déle potfebovat. Coz mu zabralo 15 minut a 25 vtefin.

Nyni se jiz pracovnik vénuje Celistem. Nejprve nastiikd sprejem prostor pro Celisti, které
nasledné ocisti hadrem a vklada do trnu. Takto postupuje i u druhého trnu. Poté je potieba
oCistit a piipevnit ela elisti. Cela si pracovnik jiz pfipravil pfedem, zapomnél oviem na
brusnou houbu, pro kterou Sel do Supliku. Po piebrouseni celo vklada na trn a upeviiuje
pomoci imbusového klice a Sesti kust Sroubtl. Stejné postupuje i u druhého trnu. Celkem

mu obé¢ strany zabraly 18 minut a 3 vtefiny.

Nyni pracovnik vyuZije méftidlo, které si nachystal pfed montazi Celisti. Posune trn do
spravné polohy a méfi souosost trnil a Celisti. Po zméfeni zkontroluje, zdali naméfené hod-

noty sedi s hodnotami v programu. CoZ zabere 12 minut a 45 vtefin.

Pracovnik pokracuje montazi podlozné desky — nejprve vymeéni zavésné prostiedky na
jetdbu a poté desku piiveze a vlozi do stroje. Po odepnuti desky z jefabu znova vyméni
zaveésné prosttedky a upne kryt hrdla svorkovnice, ktery doveze ke stroji. Zde si paletovym
vozikem doveze kostru, kterou ocisti, ulozi kabely a pfimontuje kryt hrdla svorkovnice
pomoci Sroubu a imbusového klice. Takto nachystanou kostru upne na jetab a zatim pone-

ché na paleté. Tyto ¢innosti mu zabraly 18 minut a 32 vtefin.

Vraci se zpatky do stroje, kde stlaenym vzduchem ofouké ptipravenou podloznou desku,
odsroubuje z ni manipulacni oko a upne ji do spravné pozice vuci stolu. Tohle zabere pra-

covnikovi 2 minuty a 46 vtefiny v€etné sundani ochrannych pomucek.
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Naésleduje nacteni zakézky v délce trvani 59 vtefin. Poté jde pracovnik pro ochranné kruhy,
které namontuje na trn. Znova poté odchazi do regalu, kde schova sprej pro nastrik trnti a
vychysté lepici pasku a nizky. Pomoci lihu a hadry si jesté oCisti trny a poté dokonc¢i praci

na ochrannych kruzich — zalepeni mezer lepici paskou. To mu zabere 16 minut a 55 vtefin.
Nasleduje vymeéna feznych platkl v zadni Casti stroje, kterd trva 5 minut a 42 vtefin.

Poslednimi ukony je manipulace kostry do stroje, kterou tésné pied vlozenim jesté ocisti
lihem a hadrem a obrousi brusnym papirem. Kostru vlozi do stroje, zméti posuvnym me-
fitkem a tim je prace na daném kusu hotova, trvala 22 minut a 22 vtefin. Zbyva nastaveni
programu v délce trvani 3 minuty a 56 vtefin a poté je stroj spustén. Formulai SMED

s kompletnim rozborem sefizeni je v ptiloze P VIII.

OV 355

Upinaci trn
10% o
Upinaci Celisti
10%
39% Podloznd deska

8% Ochranné kruhy
11% Kostra

o Méreni
8%  14%
Ostatni Cinnosti

Obrazek 18 - Procentualni vyjadreni trvani cinnosti OV 315 (vlastni zpracovani)

7.4 Shrnuti vysledki analytické ¢asti

Analyza ptetypovani byla provedena pomoci videozaznamd, kde byly natoceny pietypova-
ni na vSechny osové vysky. Po zhodnoceni videozdznamt bylo zji$téno, Ze neni zaveden
zadny standart pfetypovani stroje a vSechny ¢innosti jsou provadény jako interni, tj. az po
zastaveni stroje. Z divodu neexistujiciho standardu pfetypovani vznikaji situace, kdy pra-

covnik postupuje dle svého uvazeni a miize tak zbytecn¢ prodluzovat ¢asy pietypovani.

Vybrany stroj je obsluhovan vzdy jen jednim pracovnikem. Tento pracovnik provadi kom-
pletni obsluhu stroje — provadi celé pretypovani i obsluhu stroje pii vyrob¢. Pracuje se zde

pouze na ranni smeénu. Na této smeéné¢ se stiidaji dva pracovnici.
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Nejvetsi casové rozdily mezi jednotlivymi pretypovani vznikaji z ditvodu riiznych pracov-
nich postupti a pouziti jiného naradi, nez pouziva pracovnik na druhé sméné. Zde vznikaji
nejvetsi prostory ke zlepSeni. Pracovnici maji tendenci piechazet od jedné nedokoncené
ginnosti k druhé, pak se k ni zase vraci. Casto odchazeji do $uplikil a regalt pro pracovni

pomucky.

Pracovnici pouzivaji u riznych ¢asti ptetypovani stroje riizné pracovni pomucky, nejcastéji

jde o rizné velikosti imbusovych klict.

Pti analyze bylo zjisténo, Ze Cinnosti, které pracovnici pii pretypovani provadéji, se daji
rozdélit na skupinky Cinnosti, které se opakuji. Byly tedy vytvoteny skupiny Cinnosti, se
kterymi se bude v praci nadale pracovat. Tyto ¢innosti byly také ve formulati SMED ba-

revné rozliSeny. Jedna se o:

- Vymeéna upinaciho trnu (Cervend)
- Vyména upinacich celisti (modrd)
- Vyména podlozné desky (zelend)
- Vymeéna ochrannych kruhti (zluta)
- Upnuti kostry (oranzova)

- Mgfeni (fialova)

- Ostatni ¢innosti (bila)
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Tabulka 9 — namérené casy pretypovani (viastni zpracovani)

Seiizeni pro OV: 225 250 280 315 355
Upinaci tm 1:02:24 1:31:48
Upinaci éelisti 0:28:56 | 0:32:05 | 0:45:03 0:31:27
Podlozna deska | 0:09:35 0:16:38 0:12:59 0:16:03 0:18:46
Ochranné kruhy | 0:12:40 | 0:23:21 0:18:24 | 0:24:15 0:26:33
Kostra 0:09:27 0:11:22 0:11:24 0:15:18 0:18:15
Meieni 0:13:37 | 0:10:59 | 0:08:59 0:23:006
Ostatni ¢mnosti 0:05:48 0:12:59 0:11:03 0:10:02 0:22:20
CELKEM 0:37:30 | 2:49:16 | 1:36:54 | 1:59:39 | 3:52:24
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8 APLIKACE METODY SMED

Nasledujici kapitola se zabyva piedev§im samotnou aplikaci metody SMED na danych

pretypovanich.

8.1 Navrh sestaveni nového pracovniho postupu
Sestaveni nového pracovniho postupu vychazi ze zpracovanych formularic SMED.

Jak jiz bylo zminéno, ¢innosti byly rozdéleny na 7 skupin. Prace se nyni bude zabyvat kaz-
dou skupinou zvlast’. Jelikoz byly jednotlivé skupiny ¢innosti naméteny vicekrat (na vice
typech pretypovani), pro ucely porovnani ptivodniho stavu a nového navrhu pretypovani

vyuzito primérii z téchto namétenych casi.
8.1.1 Vyména upinaciho trnu

Vymeéna trnu probiha pouze na dvou pietypovani. Jednd se o OV 250 a OV 355. U osové
vysky 250 trvalo pfetypovani 1 hodinu, 2 minuty a 24 vtefin a u OV 355 1 hodinu, 31 mi-
nut a 48 vtefin. Zde jsou velmi viditelné rozdily v tom, zdali pracuje sména 1 nebo sména
2. Casovy rozdil je zde 29 minut a 24 vtefin. Byly porovnany ¢innosti, které zde sefizovaci
vykonavaji, a po konzultaci s pfislusnymi pracovniky firmy byl navrzen novy pracovni

postup, ktery je uveden v ptiloze P IX.

Tabulka 10 — Porovnani casii pretypovani — vymeéna upinaciho trnu (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy navrh
Interni ¢innosti 1:17:06 1:01:19
Externi ¢innosti 0:00:00 0:06:45

V tabulce ¢. 10 je uvedeno porovnani Casii pietypovani. Interni ¢asy byly primérné zkra-
ceny o 15 minut a 48 vtefin. Externi ¢innosti zde piivodné nebyly Zadné, nyni jsou 6 minut

a 45 vtefin.
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Novy navrh
10%

90%

O Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 19 — Grafické zobrazeni procentudlniho zastoupeni

cinnosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)

Vymeéna upinaciho trnu

1:30:00
1:20:00
1:10:00
1:00:00
0:50:00
0:40:00
0:30:00
0:20:00
0:10:00
0:00:00

Pivodni primérmy ¢as Novy navrh

O Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 20 — Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)

8.1.2 Vyména upinacich celisti
Vymeéna upinacich Celisti probihala na ¢tyfech pfetypovani a namétené ¢asy byly nasledu-
jict:

- OV 250: 28 minut 56 vtefin - OV 315: 45 minut 3 vtefiny

- OV 280: 32 minut 5 vtefin - OV 355: 31 minut 27 vtefin

Rozdily jsou zde od 3 minut a 9 vtefin aZ po 16 minut a 7 vtefin. Stejné€ jako u predchozi

skupiny ¢innosti, i1 zde byl vytvofen novy pracovni postup, ktery je uveden v ptiloze P X.
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Tabulka 11 - Porovnani casii pretypovani — vymeéna upinacich cCelisti (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy névrh
Interni ¢innosti 0:34:23 0:24:45
Externi ¢innosti 0:00:00 0:07:39

V tabulce €. 11 je uvedeno porovnani ¢ast pretypovani. Interni ¢asy byly primérné zkra-

ceny 0 9 minut a 38 vtefin. Externi ¢innosti zde pivodné nebyly zadné, nyni jsou 7 minut a

39 vtefin.
Novy navrh
24%
76%
I Interni ¢innosti Externi ¢innosti
Obrazek 21 - Grafické zobrazeni procentualniho zastoupent
¢innosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)
Vymeéna upinacich elisti
0:42:00
0:36:00
0:30:00
0:24:00
0:18:00
0:12:00
0:06:00
0:00:00
Plivodni primérny cas Novy navrh
@ Interni Cinnosti Externi ¢innosti

Obrazek 22 — Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)
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8.1.3 Vyména podlozné desky

Vyména podlozné desky probiha na viech péti typech zaznamenanych pietypovani. Casy

se zde 1i8i az o polovinu:

- OV 225: 7 minut 6 vtefin - OV 315: 11 minut 53 vtefin

- OV 250: 12 minut 19 vtefin - OV 355: 13 minut 54 vtefin

- OV 280: 9 minut 37 vtefin
Nejveétsi rozdily jsou zde mezi pretypovanim OV 225 a OV 355, rozdil je 6 minut a 48
vtefin, coz je témét dvojnasobny Cas. Novy pracovni postup vymény podlozné desky je

uveden v piiloze P XI.

Tabulka 12 - Porovnani casii pretypovani — vymena podlozné desky (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy navrh
Interni ¢innosti 0:16:07 0:11:42
Externi ¢innosti 0:00:00 0:03:09

V tabulce €. 12 je uvedeno porovnani ¢ast pretypovani. Interni casy byly primérné zkra-
ceny o 4 minuty a 25 vtefin. Externi ¢innosti zde plivodné nebyly Zadné, nyni jsou 3 minu-

ty a 9 vtefin.

Podlozna deska
0:18:00
0:15:00
0:12:00
0:09:00
0:06:00
0:03:00
0:00:00

Piivodni primérny cas Novy navrh

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 23 - Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)
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Novy navrh

21%
79%

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 24 - Grafické zobrazeni procentualniho zastoupeni

¢innosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)

8.1.4 Vyména ochrannych kruhi

Cas vymény ochrannych kruhti byl naméfen u viech péti pietypovani. Vysledky byly na-

sledujici:
- OV 225: 12 minut 40 vtefin - OV 315: 24 minut 15 vtefin
- OV 250: 23 minut 21 vtefin - OV 355: 26 minut 33 vtefin

- OV 280: 18 minut 24 vtefin
Zde se Casy az tak vyrazné neli$i, pouze u prvniho pfetypovéni, kterym bylo sefizeni na
osovou vysku 225. Toto pfetypovani bylo konzultovano s pfisluSnymi pracovniky firmy.
Odtivodnénim rychlosti jsou velmi dobré zkuSenosti daného pracovnika a také pied chys-

tané nastroje a pomucky. Navrh nového pracovniho postupu je uveden v ptiloze P XII.

Tabulka 13 - Porovnani casii pretypovani — vymena ochrannych kruhii (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy navrh
Interni ¢innosti 0:23:09 0:19:48
Externi ¢innosti 0:00:00 0:01:48

V tabulce €. 13 je uvedeno porovnani Casii pretypovani. Interni ¢asy byly praimérné zkra-
ceny o 3 minuty a 21 vtefin. Externi ¢innosti zde ptivodné nebyly Zadné, nyni je to 1 minu-

ta a 48 vtefin.
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Vymeéna ochrannych kruht
0:30:01

0:24:00

0:18:00

0:12:00

0:06:00

0:00:00
Plivodni primérny cas Novy navrh

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti
Obrazek 25 - Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovadni)
Novy navrh
8%
92%
I Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 26 - Grafické zobrazeni procentudlniho zastoupeni

¢innosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)

8.1.5 VloZeni kostry

V této Casti se prace vénuje kostie, kterou bude pracovnik po pretypovani ve stroji obrabet.
V ptiloze P XIII je opét uveden navrh nového pracovniho postupu pfi chystani a manipula-

ci s kostrou.

Tabulka 14 - Porovnani casu pretypovani — viloZeni kostry (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy névrh
Interni ¢innosti 0:14:05 0:08:53
Externi ¢innosti 0:00:00 0:07:19
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V tabulce €. 14 je uvedeno porovnani ¢ast pretypovani. Interni ¢asy byly primérné zkra-

ceny o 5 minut a 12 vtefin. Externi ¢innosti zde pivodné nebyly zadné, nyni jsou 7 minut a

19 vtefin.

0:18:00
0:15:00
0:12:00
0:09:00
0:06:00
0:03:00
0:00:00

Upnuti kostry
Pivodni primérny cas Novy navrh
@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 27 - Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)

Novy navrh

45% | 550,

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 28 - Grafické zobrazeni procentualniho zastoupeni

cinnosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)

8.1.6 Méreni

Meéfeni je povinnou soucasti kazdého pietypovani. Provadi se méfeni souososti trnd a Ce-

listi na obou stranach stroje (na koniku 1 na vietenu). Navrh nového pracovniho postupu je

uveden v piiloze P XIV.
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Tabulka 15 - Porovnani casii pretypovani — méreni (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy névrh
Interni ¢innosti 0:14:10 0:10:48
Externi ¢innosti 0:00:00 0:01:21

V tabulce €. 15 je uvedeno porovnani Casii pretypovani. Interni ¢asy byly primérné zkra-
ceny o 3 minuty a 23 vtefin. Externi ¢innosti zde piivodné nebyly zadné, nyni je to 1 minu-

ta a 21 vtefin.

M¢éreni
0:15:00
0:12:00
0:09:00
0:06:00
0:03:00
0:00:00
Piivodni primérny cas Novy navrh
@ Interni Cinnosti Externi ¢innosti

Obrazek 29 - Grafické znazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)

Novy navrh

11%

89%
@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 30 - Grafické zobrazeni procentudlniho zastoupent

¢innosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)
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8.1.7 Ostatni ¢innosti

Mezi ostatni ¢innosti byly zatfazeny Cinnosti, které nemély spojitost s konkrétni vyménova-
nou ¢asti stroje, piipadné ¢innosti, které se jevily jako plytvani. Nejcastéji se ovSem jedna-
lo o nezbytné Cinnosti jako je nastaveni programu, otevieni a kontrola dokumentace, vy-
ména zavésnych prostredkii nebo vyména feznych platki. Tyto Cinnosti jsou uvedeny

v navrhu nového pracovniho postupu v piiloze P XV.

Tabulka 16- Porovnani casii pretypovani — ostatni cinnosti (vlastni zpracovani)

Piivodni primérny Cas Novy navrh
Interni ¢innosti 0:14:08 0:10:35
Externi ¢innosti 0:00:00 0:04:17

V tabulce ¢. 16 je uvedeno porovnani ¢ast pretypovani. Interni Casy byly primérné zkra-
ceny o 3 minuty a 33 vtefin. Externi ¢innosti zde ptivodné nebyly z4dné, nyni jsou 4 minu-

ty a 17 vtefin.

Ostatni ¢innosti
0:18:00
0:15:00

0:12:00
0:09:00
0:06:00
0:03:00

0:00:00
Piivodni primérny Cas Novy navrh

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 31 - Grafické zndazornéni porovnani casu (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

Novy navrh

29%
71%

@ Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Obrazek 32 - Grafické zobrazeni procentualniho zastoupeni

¢innosti u nového navrhu pretypovani (vlastni zpracovani)

8.2 Prevod internich ¢innosti na externi

Jak jiz bylo zminéno, dosud byly vSechny ¢innosti vykonavany jako interni. Tabulka ¢. 17
zobrazuje ¢innosti, které byly pfevedeny na ¢innosti externi a Usporu Casu, kterou jsme
ziskali prevedenim. V tabulce je zobrazeno Cislo ¢innosti, pro ptehlednost, dale ¢as, ktery
tato ¢innost zabere, samotny popis operace/¢innosti, kod, ktery se pouziva pii urcitych dru-
zich ¢innosti M = manipulace, CH = chiize. V poslednim sloupci je zaznaceno, zdali se

jedna o interni ¢innost (I) nebo ¢innost externi (E).
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Tabulka 17 — Prehled cinnosti prevedenych na externi (viastni zpracovani)

o

g

P.¢ Y Operace/ ¢innost Kaéd =
Cas E/
1 |0:00:41 | Nachystani natadi E
2 | 0:01:21 | Navoz palety s drzaky pro trny M | E
3 10:01:21 | Navoz trnti ke stroji M | E
4 10:01:21 | Odvoz trnt do regalu M | E
5 10:00:41 | Ofoukéni trnu E
6 [0:01:21 | Odvoz stolil pro trny do regalu M | E
7 10:02:02 | Nachysténi ¢elisti a el pro Celisti CH | E
8 10:00:27 | Nachystani nafadi CH | E
9 10:00:54 | UlozZeni Celisti do skiinky CH | E
10 [0:00:27 | Odnaseni Cela pro ¢elisti do regalu CH | E
11 |0:01:41 | Ocisteéni Celisti 12 ks E
12 [0:00:54 | Jde pro brusnou houbu CH | E
13 | 0:01:14 | Ocisténi a prebrouseni el pro Celisti - 2 ks E
14 | 0:01:08 | Pfichystani naradi E
15 ]0:02:02 | Vyména manipulacnich ptipravka (fetézi) E
16 [0:00:27 | Nachystani ochrannych kruhti - ulozeni pod stil CH | E
17 |0:00:27 | Nachystani nafadi a pomticek E
18 |0:00:27 | Odneseni krytl vinuti do regalu CH | E
19 |0:00:27 | Uklid nétadi E
20 | 0:00:27 | Nachystani zavésnych prostredka CH | E
21 ]0:00:27 | Nachystani méfidla CH | E
22 |0:00:27 | Uprava uloZeni kabel v kostie E

Upnuti krytu hrdla svorkovnice na jefab a manipulace ke
23 0:00:41 kostie M E
24 10:00:20 | Ocisténi krytu hrdla svorkovnice E
25 10:00:41 | Upnuti krytu hrdla svorkovnice na kostru E
26 |0:00:14 | VySroubovani manipula¢niho oka z krytu hrdla svorkovnice E
27 |0:01:55 | Upnuti kostry na jefab a manipulace ke stroji M E
28 | 0:01:08 | Obrouseni necistot na kostie E
29 |0:01:01 | Méfeni délky kostry - ru¢né E
30 |0:00:41 | Vychystani métidla CH | E
31 [0:00:41 | Uschovani métidla do skiinky CH | E
0:28:01
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U cinnosti, které byly pfevedeny na externi, se vétSinou jednd o chystani nebo uklid naradi
a pomicek (36 % c¢innosti) nebo manipulace s paletovym vozikem a jefabem (37 % ¢in-
nosti). Cést praci (18 %) lze také oznagit jako &i§téni stroje nebo pomiicek. Ostatni ¢innosti

9 %) zahrnuji upravu kabela v kostie, pfipevnéni krytu hrdla svorkovnice a méfeni.
J1 up prip

Externi ¢innosti

© Chystani pomticek
Manipulace s paletovym
(V)
18% 36% vozikem nebo jetabem
Cigténi
0
e B Ostatni

Obrazek 33 — Graf procentualni zastoupeni externich cinnosti (vlastni zpracovani)

8.3 Dopliujici navrhy

Dale byly pfedlozeny dopliujici ndvrhy na zlepSeni pfetypovani, které vyplynuly
z videozaznamil a z konzultaci se zaméstnanci spole¢nosti. VétSina nadvrhli neni finanéné

naro¢nd, a miize mit vyrazny dopad na zlepSeni soucasného stavu.

8.3.1 Zauceni pracovniki

Pii rozboru pfetypovani bylo zjiSténo, Ze nejvetsi rozdily v pietypovani prameni z rliznych
postuptl prace. Bylo zjisténo, ze 1. sména mize byt v pietypovani az o 1 hodinu rychlejsi,
nez 2. sména. Na zakladé tohohle zjisténi je doporueno pomalejsi sménu znova zaucit a
naucit pracovniky pouzivat vSechny dostupné pomicky. Velké rozdily jsou zde ve zptiso-
bech manipulace se strojem. Pracovnik na smeéné 1 ve vétSing situaci pouziva strojové po-
sunuti upinacich trnd, zatimco pracovnik na smén¢ 2 pouziva rucni ovladac pro posouvani
upinacich trnd, coz zna¢né prodluzuje ¢as manipulace. Ru¢ni ovladac je uren pouze pro
ptipady, kdy pracovnik potiebuje byt pfesny (napf. pfi upindni kostry na trn). V ostatnich

ptipadech miiZze po zauceni bez problému pouzivat strojni posun.
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8.3.2 Zavedeni checklistu

Velmi nizkonakladovym zlepSenim je zavedeni checklistu pted zahajenim sefizeni. Casté
zdrzeni, které bylo zjiSténo z videozdznamu pietypovani, je v disledku odchodu od stroje
pro naradi. Toto plytvani je mozné odstranit pomoci zavedeni tzv. checklistu. Pracovnik by
m¢él povinnost si podle checklistu nachystat pomucky, které¢ bude pfi pietypovani potiebo-

vat. Navrh checklistu viz tabulka 18:

Tabulka 18 — Navrh checklistu (viastni zpracovani)

Checklist pripravy pretypovani

Zakazka: Typ: Jméno:

Pretypovani na pro-
Stredisko: dukt: Datum:

Bod kontroly OK/NOK Poznamky

Pfiprava naradi a pomucek:

imbusové klice

prodlouZeni na imbusovy kli¢

sprej

brusna houba

palice

hadr

lih

smetdk

lepici paska

nazky

vysavac

Sroubovak

pfilba, bryle, rukavice

méfidlo

Pfiprava manipulacnich prostredk:

8.3.3 Zakoupeni aku Sroubovaku

Pracovnici mohou pfi pfetypovani vyuZzivat misto imbusovych kli¢h aku vrtacku, ktera

urychli montéz i demontaz.
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Obrazek 34 — Aku Sroubovak Bosch (Oscom Trading s.r.o., © 2019)

8.3.4 Momentovy kli¢

Dal$im navrhem je zakoupeni momentového klice, ktery pracovnikiim usnadni utahovani
Sroubil. Zaroven predchdzi problému, Ze by pracovnik Sroub moc utahl, a v tom disledku

poskodil stroj.

Obrdazek 35 — Momentovy klic¢ (eshop PROFI naradi, © 2019)

8.3.5 SniZeni poctu Celisti na 3 ks

Poslednim navrhem je sniZeni poctu pouzZivanych celisti z aktualnich 6 ks na 3 ks. Sefizo-
vac tim zase o néco snizi ¢as pretypovani, jelikoz pocet Celisti se snizi na polovinu, mtze
se Cas zkratit aZ o 50 %. Spole¢nost by tento postup chtéla v budoucnu standardizovat.
Tento navrh vyplynul z rozhovort s technologem spole¢nosti. Snizenim poctu nijak neo-

vlivni kvalitu vyrabéného produktu, ani neposkodi stroj.
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo piedev§im zkraceni ¢asu pretypovani stroje, aby

se snizily naklady na vyrobu. Detailnim rozborem plnéni cile se zabyva kapitola 9.1.

Mezi stanovené dil¢i cile patii také analyza soucasného stavu pietypovani, ktera byla pro-
vedena pomoci kamerového zdznamu a zapsana do formulait SMED, které jsou uvedeny
v ptilohach P IV — VIII. Byly také navrzeny feSeni, pro zkraceni Cast pretypovani stroje a

vytvotfeni nového jizdniho fadu.

9.1 Casova tspora projektu

Metoda SMED si dava za cil predevS§im zkracovani Casti pfetypovani stroje a pfevod inter-
nich ¢innosti na externi. Takto tomu bylo i v pfipadé¢ této diplomové prace. V projektu se
za ucasti projektového tymu navrhla napravna opatieni tak, aby byly €asy co nejkratsi. Bral
se pfitom ohled na samotné pracovniky sefizeni, i na Setrné pouziti stroje, naradi a pomii-

cek. Detailni plnéni cile uvadi nasledujici tabulka:

Tabulka 19 — Casova tispora projektu (vlastni zpracovaini)

Pocet seri-
zeni za . 257 2 & @ 2 a
Kkalendaini Piivodni &as | Novy &as | Casova tispora Uspora v %
rok 2019
Celisti + ochranné 204 275:24:00 |254:21:45|  21:02:15 7.6
kryty
Celisti + ochranné
kryty + podlozna 104 210:36:00 | 149:57:18 60:38:42 28,8
deska
Celisti + ochranné
kryty + podlozna 67 271:21:00 |165:04:17 106:16:44 39,2
deska + trn
CELKEM 375 757:21:00 |569:23:20| 187:57:41 |PRUMER 25,2 %

Hlavnim cilem projektu bylo snizeni ¢asu pfetypovani o 20 %. Dle tabulky €. 19 1ze vycist,
ze uspora se lisi podle typu sefizeni. V pfipad¢, ze se usettené Casy z pietypovani zprime-

ruji, dostaneme se na primeérnou usporu 25 %. Cil byl splnén.

Zavedenim nového jizdniho fadu Ize dle nasbiranych dat za rok usSetfit okolo 188 hodin.
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Casova uspora projektu
4:30 P pro)

4:00
3:30
3:00
2:30
2:00
1:30
1:00
0:30
0:00 . . .
Celisti + ochranné Celisti + ochranné Celisti + ochranné
kryty kryty + podlozna kryty + podlozna
deska deska + trn
Pivodni norma @ Novy navrh

Obrazek 36 - Casova tispora projektu u jednotlivych typii pretypovani

9.2 Financni analyza projektu

Dulezitym ukazatelem uspéSnosti projektu neni jen usetieny cCas, ale predevsim vycisleni
uspor a nakladu, které bude firma muset vynaloZit pfi implementaci feSeni.

9.2.1 Naklady

Soucasti zlepSeni stavu pracovisté byly i dopliiujici ndvrhy, kdy vétSina z nich neni nékla-

dova. Najdou se ovSem 1 polozky, které byly vy¢isleny v tabulce €. 20:

Tabulka 20 — Naklady projektu (viastni zpracovani)

Naklady projektu
%, . . Cena za ks bez | Celkova cena bez
Cislo Polozka Pocet ks DPH DPH
1 Aku Sroubovak 2 2 463 K¢ 4926 K¢
2 Momentovy kli¢ 2 890 K¢ 1 780 K¢
CELKEM bez DPH 6 706 K¢

Celkové byly ndklady projektu vycisleny na 6 706,- bez DPH.
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9.2.2 Uspory

Uspory projektu 1ze vygislit pomoci usetfenych mezd sefizovaée. Hodinova mzda je uve-
dena vcetn¢ zaméstnaneckych benefiti. Vzhledem k faktu, Ze na stroji pracuje vzdy jen

jeden zaméstnanec, byly uspory pocitany jako mzdy za jednoho pracovnika, viz tabulka

21.

Tabulka 21 — Uspory projektu na mzddch

T sefizeni Potet za rok Casova tispo- Hodinova | Rocni Gspora
M ra za rok mzda na mzdach
Ll ¢ O‘t’;“anne Lty 204 21:02:15 489 10 281,03 K&
CLIEO T s 104 12:38:42 489 29 637,21 K&
ty + podlozné deska
Celisti + ochranné kry-
ty + podlozna deska + 67 10:16:44 489 51 938,49 K¢
trn
CELKEM 375 19:57:41 489 91 856,73 K¢

Finan¢ni Gspora na mzdach zaméstnance byla celkové vyc€islena na 91 856,73 K¢ za rok. O
tuto Cast se tedy ro¢né snizi nakladovost vyroby. Zameéstnanec se v tomto uSetfeném Case

muze vénovat dalsi praci.

Co se tyce financni Gspory na stroji, ta zde nebude Zadn4, jelikoZ stroj je zapojen neptetrzZi-
té, a tak spotiebovava elektrikou energii, 1 kdyz zrovna nevyrabi. USetfeny Cas bude vyuzit
k dalsi vyrobé a lepSimu plnéni planti, coz je vyhodné pfi navySujicim se mnozstvi zaka-

zek, piipadné zkraceni dodacich termint pro zakazniky.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo snizeni Casu pfetypovani obrabéciho stroje ve spolecnosti

Siemens s.r.o., od$tépny zavod elektromotory Frenstat, o 20 % a dosdhnout tak zlepSeni

systému pretypovani. Tento projekt byl realizovan pomoci metody SMED.

V vodu byla zpracovana literarni reSerSe zamétena predevsim na koncept Stihlého podni-
ku, plytvani, a predev§im samostatné metody SMED. Literarni reSerSe tvofila podklad pro

zpracovani praktické ¢asti diplomové prace.

Projekt byl zahajen dilkladnou analyzou soucasné¢ho stavu. Pomoci Ishikawa diagramu
bylo zjisténo, ze praveé dlouhé Casy pretypovani stroje mély za néasledek neplnéni vyrob-
nich davek. Nasledovala vizudlni analyza pracovisté, kde bylo zjisténo, Ze pracovisté je
uklizené, Cisté a zaméstnanci dodrzuji stanovené predpisy pro umisténi pomiicek, poloto-
vart, aj. Jako nedostatek byly shledany schody na poédium, které pracovnik vyuziva
k sefizeni stroje. BohuZzel s timto rozmisténim pracovis$té neni mozno nijak pracovat nebo

jej meénit, kvlili nedostate¢nému prostoru ve vyrobni hale.

Dale byla zpracovéna analyza pietypovani. Na zédklad€¢ pozorovani a kamerového zdznamu
z pretypovani bylo zjisténo, ze provadéné Cinnosti se daji rozdélit do nékolika skupin podle
toho, jaké cCasti stroje se pracovnik zrovna vénuje. Toto rozdéleni bylo nasledné vyuZzito
v celé diplomové praci vzhledem k prakti¢nosti a jednoduchosti na pochopeni zaméru.
Z analyzy ptetypovani vyplynulo, Ze pfetypovani se v délce vyrazné 1i8i. Nejkratsi piety-
povani zabralo pracovnikovi 37 minut a nejdelsi necelé 4 hodiny. VSechny ¢innosti byly

puvodné provadény jako interni, byly tedy provadény az po zastaveni stroje.

Poté nasledovala samotna aplikace metody SMED. Néavrhy nového pracovniho postupu se
sestavovaly zvlast’ pro kazdou oblast Cinnosti. Nékteré ¢innosti byly vyhodnoceny jako
plytvani, tudiz se z pracovniho postupu eliminovaly a nckteré byly urceny jako externi
¢innosti, které 1ze provadét 1 za chodu stroje. Zbytek Cinnosti, které nelze provadét jinak,
nez kdyz stroj stoji, byly ponechdny jako interni. Touto eliminaci by firma usetfila u kaz-
dého pretypovani v priméru 25,2 % Casu, coz je cca 188 hodin za kalendarni rok (pfi stej-
ném objemu vyroby jako ptedchazejici kalendaini rok) a cca 92 000,- na mzdach pracov-
nikl, ¢im se snizi nakladovost vyroby pravé o danou ¢astku. Co se tyce nédkladovosti pro-
jektu, byly ndklady projektu vycisleny na 6706,- bez DPH. Na zaklad¢ téchto hodnot lze

fici, ze projekt byl splnén.
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V ptipadé zajmu by se firma mohla dale vénovat problémim pracovisté, které byly zjistény
na zaklad¢ vypracovani Ishikawa diagramu. Implementace novych pracovnich postupii
totiz zcela nefesi problém nedostatecného planovani vyroby. I kdyz se ziskanym Casem, se
tento problém miize odsunout do pozadi, v budoucnu by na n¢j firma mohla doplatit. Firma
muze k budoucimu plénovani vyuzit poznatky ziskané z dikladné analyzy pracovisté a

celkového chodu vyroby, ktery byl zaznamenan na kameru.

Bohuzel z divodu vyskytu pandemie COVID-19 bylo zavedeni navrzenych opatteni odlo-
zeno. Pti publikaci diplomové prace jesté nejsou vSechny navrzené opatieni piipraveny
k uvedeni do provozu. Podnik planuje Skoleni pro pfislusné zaméstnance, a nasledné zave-

deni opatieni na trvalo, co nejdfiv to bude mozné.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ov

SMED

MRP

O T =

;-U

CH-P

IK

PI

Osova vyska

Single Minute Exchange of Die; metoda rychlého pretypovani.
Material Resource Plannig; planovani potieby materialu
Externi ¢innost

Interni ¢innost

PLAN-DO-CHECK-ACT cyklus; Demingtv cyklus
manipulace

chtize

Kontrola, méfeni

hledéni

cekani

plytvani

Chyba pracovnika

Imbusovy kli¢

Primyslové inzenyrstvi
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PRILOHA PIV: FORMULAR SMED - SERIZENI OV 225

Firma: SIEMENS Typ: ochranné kruhy + podlozna deska | Datum: 18. 9. 2019 é 5

Stredisko: F541 Pretypovani na produkt: OV225 Snimkoval: Smahlikové g .é s

Setizeni: KMS Norma casu pietypovani: Smeéna: Ranni % f:; “E
5] = N

?' Cas Operace/ ¢innost POUijté 3 E z =

&1 od Do | Rozdil poricky = E/

1 [0:00:00 | 0:00:14 | 0:00:14 | Manipulace s jetabem Jetab M |1 1

2 10:00:14 | 0:00:54 | 0:00:41 | Uchyceni desky na jetab a nadzvednuti M |1 1

3 | 0:00:54 | 0:01:30 | 0:00:36 | Ofoukani Spon Vzduch 1 1

4 10:01:30 | 0:03:43 | 0:02:12 | Manipulace a ulozeni desky do regalu | Jefab M |1 1

5 10:03:43 | 0:04:29 | 0:00:46 | Ptiprava desky k manipulaci 1 1

6 |0:04:29 | 0:05:42 | 0:01:13 | Manipulace desky ke stroji Jetab M |1 1

7 10:05:42 | 0:06:34 | 0:00:53 | Ometeni a ofoukani desky stroje Vzduch, smetak 1 1

8 [0:06:34 | 0:06:50 | 0:00:16 | Presunuti desky ke stroji Jetab M |1 1

9 10:06:50 | 0:07:20 | 0:00:30 | Oc¢isténi desky Hadr 1 1

10 | 0:07:20 | 0:08:25 | 0:01:05 | Ulozeni desky do stroje Jetab M |1 1

11 | 0:08:25 | 0:09:01 | 0:00:36 | Odjeti jetabem do bezpecné pozice Jetab M |1 1

12 {0:09:01 | 0:09:35 | 0:00:34 | Zajisténi desky Imbusovy kli¢ 1 1

13 10:09:35 | 0:14:05 | 0:04:30 | Nastaveni programu 1 1

14 | 0:14:05 | 0:17:45 | 0:03:40 | Montovani krytii vinuti 1 1

15 [0:17:45 | 0:19:24 | 0:01:39 | Manipulace s kostrou ke stroji Jetab M |1 1

16 [0:19:24 | 0:21:04 | 0:01:40 | Ocisténi kostry Hadr, lih 1 1

17 10:21:04 | 0:22:17 | 0:01:13 | Usazeni kostry do stroje Jefab M |1 1

18 | 0:22:17 | 0:22:38 | 0:00:22 | Odjeti jetabem do bezpecné pozice Jetab M |1 1

19 |0:22:38 | 0:23:25 | 0:00:47 | Upevnéni krytu svorkovnice na kostru | Imbusovy kli¢ 1 1

20 | 0:23:25 | 0:23:40 | 0:00:15 | Chiize pro lepici pasku a niizky CH |1 1 P

21 [0:23:40 | 0:26:59 | 0:03:18 ffggf;; e e ﬁﬁ‘z’fy‘ péska, 1l

22 10:26:59 | 0:27:11 | 0:00:12 | Nasunuti kostry na trn 1 1

23 10:27:11 | 0:27:38 | 0:00:27 | Chtize do skiin¢ pro dievény Spali¢ek CH |1 1 P

24 10:27:38 | 0:29:39 | 0:02:02 | Nastaveni pozice krytu vinuti - vieteno | Palice 1 1

25 10:29:39 | 0:32:36 | 0:02:57 | Nastaveni pozice krytu vinuti - konik 1 1

26 |0:32:36 | 0:33:05 | 0:00:28 | Kontrola krytu vinuti K |1 1

27 | 0:33:05 | 0:33:29 | 0:00:24 | Méfeni délky kostry Meéfidlo K |1 I

28 [0:33:29 [ 0:34:36 | 0:01:08 | Pohyb kostry se stolem doli a nahoru 1 1

29 1 0:34:36 | 0:34:48 | 0:00:12 | Natlaceni kostry na vieteno 1 1

30 | 0:34:48 | 0:36:12 | 0:01:24 | Upnuti kostry 1 1

31 ]0:36:12 | 0:37:30 | 0:01:18 | Nastaveni programu 1 1

32 [0:37:30 { 0:37:30 | 0:00:00 | Spusteni stroje 1 1

0:37:30 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)



PRILOHA P V: FORMULAR SMED - SERIZENI OV 250

Firma: SIEMENS

Typ: Upinaci trn + upinaci Celisti +
ochranné kruhy + podlozna deska

Datum: 18. 9. 2019

o5
=
£l g
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova § g
g ]
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni jc:‘ 2 é
< S| B =
Cas %ita S =
P Operace/ ¢innost lsomales ) o) = L5 N
¢ od Do Rozdil pomicky | X E/ A~
1 0:00:00 |0:00:20 |[0:00:20 | Bere a urovnava naradi IK I
2 10:00:220 |0:01:01 |0:00:41 gu“’lnem LSiyam b s | Fi I
3 10:01:01 |0:01:55 |0:00:54 Ill):momaz i iz | By I
4 0:01:55 |0:02:03 |0:00:08 | Odlozeni krytu vinuti na sttl I
5 [0:02:03 |0:02:37 |0:00:34 | Ofoukéni drzéku krytu vinuti | Suaceny I
vzduch
6 ]0:02:37 |0:03:05 |0:00:28 El:"’lnem krytu vinuti na koni- | I
7 10:03:05 |0:04:03 |0:00:58 Elfmomaz krytu vinuti z koni- | o I
8 0:04:03 |0:04:14 |0:00:11 | Odlozeni krytu vinuti na sttl I
9 | 0:04:14 |0:04:56 |0:00:42 | Ofoukani drzéku krytu vinuti | SHa%eny I
vzduch
10 |0:04:56 |0:05:08 |0:00:12 |Odjeti koniku od vietena g;;gfa“ I
11 |0:05:08 [0:06:15 |0:01:08 | UYolneni Sroubd eel pro Eelisti | I
na koniku - 6 Sroubu
ng. ng. nn. Odlozeni Sroubti do krabicky | Box na
12]0:06:15 | 0:06:23 |0:00:08 | (Gl b oy Srouby I
13 0:06:23 |0:06:54 |0:00:31 | YYimutiCelaproelisti-na |, . I
koniku
14 0:06:54 |0:07:19 |0:00:24 |OCiSteni elaproCelisti-na .\ I
koniku
A No. N1 Vyjmuti Celisti na koniku, .
15 10:07:19 |0:08:56 [0:01:37 | ol CE ey odtsient 3ks | Dalice I
(s rwixs Hadr, stla-
16 |0:08:56 |0:10:48 |0:01:52 | Ofoukania oCiSteni trnu - pro- . I
stor pro Celisti - na koniku
vzduch
17 [0:10:48 |0:11:51 [0:01:03 | Telefonat (pracovni) Telefon x|
(s rwixs Hadr, stla-
18 |0:11:51 [0:12:10 |0:00:19 | Ofoukania oCiSteni trnu - pro- . o I
stor pro Celisti - na koniku
vzduch
19 [0:12:10 [0:13:18 |0:01:07 | UYolneni Sroubd Eel pro Eelisti | 1, I
na vietenu - 6 Sroubu
T . . Box na
20 | 0:13:18 |0:13:27 ]0:00:09 |Odlozeni Sroubu do krabicky . I
Srouby
21 [0:13:27 |0:13:50 |0:00:23 | YYimutiCelaprocelisti-na . o I
vietenu
22 [0:13:50 |0:14:16 |0:00:26 |OCiSeni CelaproCelisti-na ), 4 I
vretenu
23 [0:14:16 |0:15:57 |0:01:41 | Yimuti Celisti na vietenu, Palice I
odloZeni na stul + ociSténi
24 [0:15:57 |0:18:34 |0:00:37 |©Ofoukania ociSténi tru - pro- | Stlaceny I
stor pro Celisti - na vietenu vzduch
25 |0:18:34 | 0:18:47 |0:00:14 | Odlozeni imbusovych klicti na I




Firma: SIEMENS

Typ: Upinaci trn + upinaci celisti +
ochranné kruhy + podlozna deska

Datum: 18. 9. 2019

ti

Z
- gl g
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova § g
= | .8 5
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni g :g é
v >O 3
Cas oo s g = 2
P. Operace/ ¢innost Pouzit¢ | =1 & | o N
¢ od Do Rozdil pomiicky | E/ ~
stul
26 |0:18:47 |0:19:05 |0:00:18 | Oosunutistolus deskou do I
vychozi pozice
27 10:19:05 [0:19:30 |0:00:26 | Zvednuti stolu Ovladaci I
panel
28 {0:19:30 |0:20:07 |0:00:36 |Jde pro smetak a imbusovy kli¢ CH I P
29 10:20:07 |0:20:35 |0:00:28 | Zameta podloznou desku Smetak I
30 |0:20:35 |0:22:27 |0:01:52 | ¥imuti podloznch patek pro CH I |p
kostru a odneseni do regalu
31 |0:22:227 |0:23:02 [0:00:35 |FOvoleni Sroubu stolu (smer od I
konika)
32 0:23:02 |0:23:13 |0:00:11 | Posunuti podlozné desky na I
stole stroje
33 10:23:13 [0:23:40 |0:00:27 | Ofoukéni podlozné desky Stlaceny I
vzduch
34 [0:23:40 |0:24:02 |0:00:22 | Montdz zavésnjch ok na pod- I
loznou desku
Ly o, Y 1o Zasek-
35 |0:24:02 |0:26:17 [0:02:15 | Vymena zavésnych prostredki M I | nuty
na jerabu -
jefab
36 [0:26:17 |0:28:13 |0:01:56 |UPnutiazvednutipodiozné ;.. I
desky
37 [0:28:13 |0:29:42 |0:01:29 |Ofoukdnia oCisteni podlozné ) ; .., I
desky zavéSené na jefabu
38 [0:29:42 |0:31:44 |0:02:02 |OQdloZeni podiozné deskydo | ;o0 I
regalu
39 |0:31:44 |0:33:31 [0:01:4 | Upnutipodlozné desky najerdb | ; .., I
a manipulace ke stroji
Smetak,
40 |0:33:31 |0:34:59 |0:01:28 | Zameteni a ofoukani Sponze | hadr, stla- I
stolu pro podloznou desky ceny
vzduch
41 |0:34:59 |0:35:28 |0:00:28 | Manipulace podlozné desky ke M I
stroj1
o vivaws . Hadr, stla-
4 103528 |0:36:15 [0:00:47 |OfoukdniaoCiSténipodlozné . o I
desky
vzduch
Manipulace a vlozeni podlozné oy
43 10:36:15 |0:37:36 |0:01:21 . Jerab 1
desky do stroje
44 |0:37:36 |0:37:57 |0:00:22 | Odiezd jerdbu do bezpecné Jetab M I
pozice
45 |0:37:57 |0:38:10 |0:00:12 | Dorazeni podlozné desky do I
Spravne pozice
46 |0:38:10 |0:38:41 |0:00:31 tZ):ﬂr‘lStempOdloznedeSkySm“‘ IK I
47 10:38:41 [0:39:06 |0:00:26 |Zameteni stroje od Spon Smetak I
48 0:39:06 |0:39:43 |0:00:36 Eﬁﬁhysmmnaradlna“""lnem I P
49 10:39:43 |0:40:08 |[0:00:26 | Najeti stolu do dolni pozice I




L Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + . i
Firma: SIEMENS e e Datum: 18. 9. 2019 é -
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova § g
= | .8 5
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni g :g é
v >O 3
Cas oo s g = 2
P. Operace/ ¢innost Pouzit¢ | =1 & | o N
¢ 0od Do Rozdil pomiucky [ E/ ~
50 | 0:40:08 | 0:45:11 |0:05:02 | vomneniSroublitrnukonika - p .00 1y I
jeden ponechal
51 |0:45:11 |0:45:53 [0:00:42 | Otoceni vietena I
52 |0:45:53 |0:50:32 |0:04:39 | UYoIneni Sroubii trmu vietena - | I
jeden ponechal
53 10:50:32 |0:50:47 |9:00:15 f Hc - 1
desleystola CH-P
54 10:50:47 |0:50:56 |0:00:09 |Peosunutistelus-deskoun - - 1
55 10:50:56 |0:51:09 |0:00:12 |Otodeni vietena
vimetioodlosné ded] .
56 0:51:09 |0:53:10 |9:02:01 loseninod-stal odi Jetab - 1 CH-P
57 |0:53:10 |0:54:18 |0:01:08 |Navoz palety s drzaky pro trny Eglz?f(ovy M I
58 10:54:18 |0:55:29 [0:01:12 | VloZeni drzéku trnu na stil Jetab I
59 |0:55:29 | 0:55:53 |0:00:24 |FOosunuti stoluss drzdkem trnu I
pod vieteno
60 |0:55:53 [0:57:10 |0:01:17 | Zvednuti stolu pod trn - vieteno gﬁg{iam I
61 |0:57:10 |0:57:47 |0:00:36 |Ovoneni posledniho Sroubu I
trnu - vieteno
62 |0:57:47 |0:58:17 [0:00:30 |CTizvednutistolua pohyb stolu I
S trnem
63 |0:58:17 |0:59:02 |0:00:46 | Upnuti trnu na jetab a zvednuti | Jefab I
64 [0:59:02 |0:59:28 |0:00:26 |Ofoukéni trnu Stlaceny I
vzduch
65 [0:59:28 |1:00:37 |0:01:09 | Ulozeni trnu na paletu jetab M I
66 |1:00:37 |1:02:11 |0:01:35 | Vlozeni drzaku trnu na stul I
Posunuti stolu do minimalni Ovladaci
67 |1:02:11 |1:03:28 |0:01:17 | polohy a posunuti konika nad anel I
drzék trnu P
68 |1:03:28 |1:04:30 |0:01:02 tzrz ednuti stolu s drzékem pod I
69 |1:04:30 |1:05:08 |0:00:38 | UYolneni posledniho Sroubu .oy I
trnu - konik
70 | 1:05:08 | 1:05:54 |0:00:46 | Fosunuti konikaa “odtrzeni I
trnu od konika
71 |1:05:54 |1:07:00 |0:01:06 | Upnuti trnu na jerab a zvednuti M I
72 |1:07:00 |1:07:30 |0:00:30 | Ofoukani trnu Stlaceny I
vzduch
73 {1:07:30 |1:09:02 |0:01:32 | Ulozeni trnu na paletu Jefab M I
74 11:09:02 |1:10:01 |0:00:59 |Odvoz trnii do regalu Sgl;lf]t("vy M I |p
75 |1:10:01 |1:10:47 |0:00:46 |Navoz trnii ke stroji Paletovy I
vozik
f i viviw , Hadr, stla-
76 | 1:10:47 [1:13:10 [0:02:23 Olfo‘;lkai“ ?rg"lStentlrd‘.’isedaC‘Ch geny I
ploch pro trny ve stroj vzduch
77 | 1:13:10 |1:14:46 |0:01:36 | Upnuti drzaku trnu s trnem na | Jefab M I




. Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + . >
Firma: SIEMENS e e Datum: 18. 9. 2019 é -
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova § g
= | .8 5
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni g :g g
Cas Sitd 8| E E
P. Operace/ ¢innost Pouzit¢ | =1 & | o N
c. Ood Do Rozdil pomicky | X E/ ~
jerab a zvednuti
Civex ot . Hadr, stla-
78 | 1:14:46 |1:16:06 |0:01:20 | OCisteni a Ofoukdnitrnustla- o 1|
¢enym vzduchem
vzduch
79 |1:16:06 |1:17:13 |0:01:07 | YioZeni trmu dostroje na pra- 1
covni stul
80 | 1:17:13 [1:17:39 |0:00:26 | Natlaceni trnu na konika 1 |1
81 |1:17:30 | 1:18:46 |0:01:08 | NasroubovdniSroubunatm - ;o 1|
2ks Sroubu
82 |1:18:46 |1:19:12 |0:00:26 |Sjeti stolu do nejnizi pozice gﬁf*‘“ 1[I
83 |1:19:12 |1:19:30 |0:00:18 |Odjetim koniku od vietena I?;r}gfa“ 1 |
84 |1:19:30 | 1:20:07 |0:00:38 |Dotazeni2ks Sroubuprotm 1y oo e 1
na silu
85 11:20:07 |1:21:55 |0:01:48 | UloZeni stolu pro trn na paletu | Jefab M |1 I
86 |1:21:55 |1:23:19 |0:01:24 |UPnutistolustmemnajefiba |y .., M (1 |1
zvednuti
vix . Hadr, stla-
87 |1:23:19 | 1:24:28 |0:01:00 |OCiStenia Ofoukénitrnusstla- . 1l
¢enym vzduchem
vzduch
88 | 1:24:28 |1:25:17 |0:00:49 | VloZeni trnu do stroje na stil 1 |1
89 |1:25:17 |1:26:04 |0:00:47 Zvednuti stolu do vysky vrete- | Ovladaci 1 b
na panel
90 |[1:26:04 |1:28:08 |0:02:04 |Natlaceni trnu na vieteno 1 I
o1 |1:28:08 |1:28:58 [0:00:50 | D\2sroubovaniSroubunatm - p, ;0 1|
2ks Sroubu
92 |1:28:58 [1:29:20 |0:00:22 | Sjeti stolu do nejnizi pozice I?Eﬁzldac‘ 1 I
93 |1:29:20 |1:30:58 |0:01:39 | UloZeni stolu pro trn na paletu M |1 [1
Oonutinodiosns ded] - Fal »
94 11:30:58 |1:31:35 |6:00:36 ol | .. Jetab M [+
31 :32: 00: Ocistent-stolua-podlozaédesky L] - -
95 |1:31:35 |1:32:04 |6:00:30 1 CH-P
Viozenipodiozné deskvd »
96 |[1:32:04 |1:32:57 |6:00:53 . Jetdb M |+
stroje
97 | 1:32:57 |1:33:43 |0:00:46 | Manipulacezastroj Jetdb M |+
98 [1:33:43 |1:34:02 |0:00:19 | Odnasi kryty vinuti do regalu CH |1 I P
99 [1:34:02 |1:34:22 |0:00:20 | Vyména manipulacni pfipravku | Jetab 1 |1
100 | 1:34:22 | 1:34:44 | 0:00:22 :ifgﬁ ochranné kryty vinuti ke cH|1 |1 |p
101 |1:34:44 |1:35:13 | 0:00:30 | Manipulace jefdbu do bezpet- |y M (1 [T |P
ného prostoru
102 | 1:35:13 | 1:35:51 |0:00:38 | Upnutipodiozné desky ke stoks | Ik - [+ X cHrp
103 | 1:35:51 |1:36:07 |0:00:16 | Sjeti stolu do nejnizsi pozice I?;r}:]da“ 1|
104 | 136:07 | 1:42:14 |0:06:07 | Nasroubovani zbylych Sroubl 1o 1|
do trnu - vieteno




Firma: SIEMENS

Typ: Upinaci trn + upinaci celisti +
ochranné kruhy + podlozna deska

Datum: 18. 9. 2019

ti

g
_ £l 2
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova | 9 g
= | .8 5
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni 5 :g é
3 )8 e 3
Cas Xiiz o =
P. Operace/ ¢innost Pouzit¢ | =1 & | o N
c. Od Do Rozdil pomicky | M E/ A~
105 | 1:42:14 | 1:47:49 |0:05:35 | NaStoubovani zbylychSroubd | . o 1y I
do trnu - konik
106 | 1:47:49 | 1:48:42 | 0:00:53 | Ofoukani a ofisténi trnu v Stlaeny I
prostoru pro Celisti vzduch
107 |1:48:42 |1:49:28 |0:00:46 | Uklid &elisti I
108 | 1:49:28 |1:49:47 |0:00:19 | Nachystani celisti I
109 | 1:49:47 |1:50:16 |0:00:30 |Jde pro kryty cel vinuti CH I
110 [1:50:16 |1:51:16 |0:00:59 |Odvoz stold pro trny do regélu Eglz?f(ovy M I
111 | 1:51:16 | 1:51:47 |0:00:31 | Nastfik trmu sprejem v prostoru | o . I
pro celisti - konik
112 | 1:51:47 | 1:53:01 |0:01:14 | VloZeni éelisti 3ks - konik I
113 | 1:53:01 |1:53:24 |0:00:23 | Nastrik trnua Celisti sprejem - | o . I
konik
114 |1:53:24 | 1:54:07 |0:00:43 | FTisel pracovnik 2 jincho pra- .
COVISte
115 | 1:54:07 | 1:54:38 | 0:00:31 | QCisteni a prebrouseni Eela pro | brusnd I
Celisti houba, hadr
116 | 1:54:38 | 1:54:54 (000506 | OZchtcelaprojcelistinatms I
konik
117 [ 1:54:54 [1:57:19 |0:02:24 |UPnuti cela pro celisti ks K I
Sroubu
- Hadr, stla-
118 | 1:57:19 | 1:57:55 | 0:00:36 |Ofoukani truaprostorupro . o I
Celisti - vieteno
vzduch
119 | 1:57:55 | 1:58:48 | 0:00:53 | Nastfik trnu sprejem v prostoru | o . I
pro Celisti - vieteno
120 | 1:58:48 |2:01:39 |0:02:51 | Vlozeni éelisti 3ks - vieteno 1
121 2:01:39 |2:01:58 |0:00:19 | Nastrik traua Celisti sprejem - | o . I
vreteno
122 |2:01:58 |2:02:51 |0:00:53 | QCiSteni a prebrouseni Eela pro | brusnd I
Celisti houba, hadr
123 2:02:51 |2:03:09 |0:00:18 | Y.oZeni Cela pro Celisti na trn - I
vreteno
124 2:03:00 |2:05:40 |0:02:31 | OPnuti Cela pro Celisti Oks IK I
Sroubu
125 [2:05:40 |2:06:32 |0:00:53 | Pfisunuti konika ke vietenu 1
126 |2:06:32 |2:07:28 |0:00:55 | Odmasteni a odisténi tmiipro |, . o4 I
upnuti méfidla
127 |2:07:28 |2:08:02 |0:00:34 |Jde pro meridlo CH I
128 2:08:02 |2:10:03 |0:02:01 | Upevneni meridlana konikaa 0.y K I
merfeni Souososti trnu
129 |2:10:03 |2:12:37 | 0:02:34 |Upevneni meridlanakonikaa /0.y K I
méfeni souososti trnu a ¢elisti
130 |2:12:37 |2:14:14 |0:01:37 | Upevneni meridlana vietenoa | /..y K I
mereni Souososti trnu
131 |2:14:14 |2:16:47 |0:02:33 |Upevneni mefidlana vietenoa |\ /... K I

méfeni souososti trnu a ¢elisti




Firma: SIEMENS

Typ: Upinaci trn + upinaci celisti +
ochranné kruhy + podlozna deska

Datum: 18. 9. 2019

ti

=
: 2| 2
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova | 9 g
= | .8 5
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni 5 :g g
(]
Cas Sitd 8| E E
P. Operace/ ¢innost Pouzit¢ | =1 & | o N
c. Ood Do Rozdil pomicky | X E/ ~
132 |2:16:47 |2:17:14 |0:00:27 | Uschovani méfidla do skrinky | Métidlo CH I P
133 | 2:17:14 |2:17:53 |0:00:39 | Odjeti konika od vietena I?;ﬁ:ldam I
134 |2:17:53 ]2:19:30 |0:01:37 | Kontrola dokumentace v PAP | PAP K I
135 2:19:30 |2:21:56 |0:02:26 | Nastaveni programu I?:;:{i"“” I
136 [2:21:56 |2:22:26 |0:00:30 | Vyjeti stolu do horni pozice gﬁgﬁa‘” I
137 [2:22:26 |2:23:19 |0:00:54 | Ocisténi méfici sondy lihem Lih, hadr I
138 |2:23:19 |2:24:53 |0:01:33 | Upnuti krytu hrdla svorkovnice | IK I
139 |2:24:53 |2:26:56 |0:02:03 | OPnuti kostry najefdbamani- ;.. M I
pulace ke stroji
140 |2:26:56 |2:28:37 |0:01:41 | Ocisténi kostry Hadr, lih I
141 |2:28:37 [2:29:31 |0:00:54 | VlozZeni kostry do stroje Jetab I
142 |2:29:31 |2:30:02 |0:00:31 |Manipulace s jefdbem dobez- |y M I
pecné polohy
143 [2:30:02 |2:30:38 | 0:00:36 sztlf‘;’uSka pozice trnu vici ko- I
144 123038 |2:3127 | 0:00-49 VlozZeni dievénych $paliki jako PreYeny I
doraz stolu Spalik
145 |2:31:27 |2:34:02 | 0:02:35 |Montazkrytuvinutina trn - e I
vieteno
146 |2:34:02 [2:36:22 | 0:02:20 | Zalepeni mezermezikeyty - Lepici pés- I
vieteno ka
147 |2:36:22 |2:39:50 | 0:03:36 | Montéz kiytuvinutinatm -y H p | Hledal
konik Sroub
148 |2:39:59 | 2:42:00 | 0:02:01 |Z2lepeni mezer mezikryty - | Lepici ps- I
konik ka
149 |2:42:00 |2:44:30 | 0:02:30 | Nastaveni pozice krytuvinuti - | p Lo pe I
vreteno
150 |2:44:30 |2:48:44 |0:04:14 |NN@stavenipozice krytuvinuti- | p Lo e I
konik
151 |2:48:44 |2:50:33 |0:01:49 |Nastaveni programu Ovladaci I
panel
152 |2:50:33 |2:50:48 |0:00:15 |Kontrola krytu vinuti I
153 12:50-48 |2:54:16 |0-03:28 Kc?ntroola a vymeéna feznych Sr,czubovak, I
platkt kli¢
154 |2:54:16 |2:54:47 ]0:00:31 | Nese vysavac ke stroji CH I P
155 |2:54:47 |2:55:07 |0:00:20 | O¢isténi rukou Hadr I
156 |2:55:07 |2:57:07 |0:02:00 | Mkeni délky kostry - rugng | F OSuVne I
mefidlo
157 [2:57:07 |2:57:22 | 0:00:15 |Zaddvani dat do programu I
stroje
158 12:57:20 12:58:05 |0:00:43 Pohyb kostry se stolem dolia | Ovladaci I
na horu panel
159 |2:58:05 |2:58:21 |0:00:16 |Natlaceni kostry na vieteno I
160 |2:58:21 [2:59:25 |0:01:03 | Upnuti kostry Ovladaci I

panel




. Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + . 2
Firma: SIEMENS e e Datum: 18. 9. 2019 é -
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: OV250 Snimkoval: Smahlikova § g
=| .8 ol
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni = ig g
(]
Cas e 8| E s
?' Operace/ ¢innost Poqulte el a N
= Od Do Rozdil pomicky | X E/ ~
161 |2:59:25 |2:59:59 | 0:00:34 |ontrola upnutia pozice krytu 1l
vinuti
162 |2:59:59 |3:01:41 |0:01:43 |Nastaveni programu I?:;Zfa‘” 1
163 |3:01:41 |3:01:41 |0:00:00 |Spusténi stroje Ovlddac 1
panel
3:01:41 | serizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P VI: FORMULAR SMED - SERIZENI OV 280

Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti + 5c
Firma: SIEMENS ogllljranné kruhy ’ Datum: 23.9. 2019 g %
. & . g o| £ S
Stiedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV280 Snimkoval: Smahlikova 2 5 g
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pfetypovani: 90 min Sména: Ranni «§ 'E \E
Q o
P. Cas o Pouzité = £ Al &
" Operace/ ¢innost 2 g
“| o0d | Do | Rozdil pomicky | E/
Nacteni zakazky, otevieni doku- 1 I
1 ]0:00:14 | 0:01:09 | 0:00:55 | mentace PAP
Sjeti stolu s podloznou deskou do | Ovladaci 1 I
2 |0:01:09 | 0:01:48 | 0:00:39 | nejnizsi polohy panel stroje
Povoleni Sroubu podlozné desky 1 I
3 10:01:48 | 0:02:08 | 0:00:20 | (smér od konika) 1K
Vyjmuti dfevéného Spalicku z Drevény 1 I
4 10:02:08 | 0:02:22 | 0:00:13 | pod stolu Spali¢ek
Posunuti podlozné desky na stole 1 I
5 10:02:22 | 0:02:33 | 0:00:11 | stroje K
— 7 et Ovladaci
6 | 0:02:33 | 0:02:58 | 0:00:26 | Vit stolu do horni pozice panel stroje T
7 |0:02:58 | 0:03:24 | 0:00:26 | Doneseni smetaku ze skiifiky cu| 1 |l
0:03:24 | 0:06:29 | 9:03:65 |- Jeidb 1 ! -
Manipulace s jefabem - nachys- 1 I
9 10:06:29 | 0:07:23 | 0:00:54 | tani Jetab
Zvednuti podlozné desky na 1 I
10 | 0:07:23 | 0:07:54 | 0:00:31 |jefabu Jetab
11| 0:07:54 | 0:08:21 | 0:00:27 | Ofoukani podlozné desky
Manipulace podlozné desky do
12 ] 0:08:21 | 0:10:06 | 0:01:45 | regalu
Manipulace s podloznou deskou | I
131 0:10:06 | 0:12:04 | 0:01:57 | ke stroji Jetab M
Smetak,
Ocisténi stolu stlaceny 1 I
14 ] 0:12:04 | 0:13:58 | 0:01:55 vzduch
Manipulace s podloznou deskou | I
151 0:13:58 | 0:15:34 | 0:01:36 | na stil M
Dorazeni podlozné desky na 1 I
16 | 0:15:34 | 0:15:45 | 0:00:11 |spravnou pozici vuci stolu
17 | 0:15:45 | 0:16:07 | 0:00:22 | Upnuti podloZné desky ke stolu | [K 1P
Ulozeni pfipravki na patky pod | I P
18 | 0:16:07 | 0:16:24 | 0:00:18 | stil M
Sjeti stolu s podloznou deskou do | Ovladaci 1 I
19 1 0:16:24 | 0:17:13 | 0:00:49 | nejnizsi polohy panel stroje
Jde pro ochranné kruhy - ulozi 1 b
20 | 0:17:13 | 0:17:40 | 0:00:27 | pod sttl CH
211 0:17:40 | 0:18:34 | 0:00:54 | Chystani Celisti na stul ze skiiné CH I
22 10:18:34 | 0:18:47 | 0:00:14 | Nachystat imbusové klice na stl | [K 1 1
23 | 0:18:47 | 0:19:44 | 0:00:57 | Chystani el pro Celisti !
24 1 0:19:44 | 0:20:14 | 0:00:30 | Uvolnéni krytu vinuti na vietenu | [K 1 1
251 0:20:14 | 0:20:39 | 0:00:26 | Uvolnéni krytu vinuti na koniku | K I
Demontéz krytu vinuti na vietenu 1 I
26 | 0:20:39 | 0:21:43 | 0:01:03 |+ odloZeni na stil 1K
27 | 0:21:43 | 0:22:17 | 0:00:34 | Ofoukani trnu a drzéku krytu IK B |




Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti +

2
Firma: SIEMENS | ochranné kruhy Datum: 23.9. 2019 é %
: & , . o =) S
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV280 Snimkoval: Smahlikova 2 5 -
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 90 min Sména: Ranni § 'é E
>Q [
P. Cas ” Powrite | | 2| | =
» Operace/ ¢innost o S
1 od Do | Rozdil pomicky | E/
vinuti na vietenu
Demontaz krytu vinuti na koniku 1 I
28 | 0:22:17 | 0:23:19 | 0:01:02 |+ odloZeni na stil IK
Ofoukani trnu a drzéku krytu Stlaceny 1 I
29 | 0:23:19 | 0:23:44 | 0:00:26 | vinuti na koniku vzduch
30 | 0:23:44 | 0:24:09 | 0:00:24 | Ofouksni elisti na koniku g Pt
Uvolnéni Sroubt el pro Celisti 1 I
31 | 0:24:09 | 0:25:36 | 0:01:28 | na koniku - 6 Sroubtl 1K
Uvolnéni Sroubt el pro Celisti 1 I
32 | 0:25:36 | 0:26:59 | 0:01:22 | na vietenu - 6 Sroubu IK
Vyjmuti a o€isténi Cela pro celisti 1 b
331 0:26:59 | 0:28:02 | 0:01:03 | - na vietenu Hadr, palice
Vyjmuti Celisti na vietenu, odlo- 1 b
341 0:28:02 | 0:31:17 | 0:03:14 | Zeni na stul + oCiSténi Hadr, palice
Vyjmuti a o€isténi Cela pro celisti 1 b
3510:31:17 | 0:31:57 | 0:00:41 | - na koniku Hadr, palice
Vyjmuti Celisti na koniku, odlo- 1 b
36 | 0:31:57 | 0:33:27 | 0:01:30 | Zeni na stul + ocCiSténi Hadr, palice
BnlR Ceored®) g SRl ey Stlaceny
3703327 | 0:37:40 | 0:04:12 | Ofoukéni tmiia odisieni od spon | Uy gy Pt
38 | 0:37:40 | 0:38:43 | 0:01:03 | Hledal sprej H | T ]I
Nastfik sprejem na trny pro pozi- | I
39 1 0:38:43 | 0:40:03 | 0:01:20 | ci Celisti Sprej
40 | 0:40:03 | 0:41:10 | 0:01:07 | Telefonat 1 -
Vkladani Celisti do trnu + oCiste- 1 b
41 | 0:41:10 | 0:43:08 | 0:01:57 | ni hadrem - na koniku 3ks Hadr
Nastfik sprejem na trn + vlozené | I
42 1 0:43:08 | 0:43:30 | 0:00:22 | Celisti Sprej
Prebrouseni a prelesténi cela pro | Brusnd hou- | I
43 | 0:43:30 | 0:44:40 | 0:01:10 | Celisti ba
Vlozeni ¢ela pro Celisti na trn - | I
44 | 0:44:40 | 0:44:56 | 0:00:16 |konik
Utazeni cela pro celisti na trn | I
45 ] 0:44:56 | 0:47:04 | 0:02:08 | srouby - konik IK
Vkladani Celisti do trnu + ociste- | I
46 | 0:47:04 | 0:51:11 | 0:04:07 | ni hadrem - na vieteno 6ks
Nastfik sprejem na trn + vlozené 1 I
47 1 0:51:11 | 0:51:46 | 0:00:35 | Celisti Sprej
Prebrouseni a pielesténi ¢ela pro | Brusna hou- 1 I
48 | 0:51:46 | 0:52:44 | 0:00:58 | celisti ba
Vlozeni Cela pro celisti na trn - 1 I
49 | 0:52:44 | 0:53:05 | 0:00:20 | vieteno
Utazeni ¢ela pro ¢elisti na trn 1 I
50 | 0:53:05 | 0:55:06 | 0:02:02 | Srouby - vieteno 1K
51| 0:55:06 | 0:56:35 | 0:01:29 |Nastaveni programu ve stroji Ll
52 | 0:56:35 | 0:58:34 | 0:01:59 | Upnuti krytu vinuti na vieteno | K 1Pl
53 | 0:58:34 | 1:00:21 | 0:01:47 | Upnuti krytu vinuti na konika | IK Il
54 | 1:00:21 | 1:02:28 | 0:02:07 | Zalepeni mezery mezi kryty Lepici paska, I




Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti +

2
Firma: SIEMENS | ochranné kruhy Datum: 23.9. 2019 é é «
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV280 Snimkoval: Smahlikové gﬁ -g -
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 90 min Sména: Ranni § 'é E
P. Cas ” Pouzité = 27 <
« Operace/ ¢innost N <
“ | od Do | Rozdil pomicky | X E/
vinuti na koniku ntizky
Zglepeni mezery mezi kryty Lepici péska, 1 I
551 0:00:32 | 0:02:34 | 0:02:01 |vinuti na vieteno nizky
56 | 0:02:34 | 0:02:43 | 0:00:09 | Od107eni pisky a nizek ﬁﬁfﬁ? pse. Il
57 | 0:02:43 | 0:03:24 | 0:00:41 |Ptisunuti konika ke vietenu 1 I
58 | 0:03:24 | 0:03:52 | 0:00:28 | Sel pro m&fidlo !
Upevnéni méfid@a na konika a . 1 I
59 | 0:03:52 | 0:06:57 | 0:03:05 | méfeni souososti celisti a trnu Meéitidlo K
Upevnéni méfid@a na vieteno a . 1 I
60 | 0:06:57 | 0:09:51 | 0:02:54 | méfeni souososti celisti a trnu Meéiidlo K
Upevnéni méfid@a na konika a . 1 I
61 | 0:09:51 | 0:11:07 | 0:01:16 | méfeni souososti celisti a trnu Meéiidlo K
62 | 0:11:07 | 0:11:26 | 0:00:19 | OdloZeni méfidla na stil Mgfidlo cH| 1 [T
63 | 0:11:26 | 0:12:06 | 0:00:41 | Odjeti konika od vietena 1
Zvednuti stolu s podloznou 1 I
64 | 0:12:06 | 0:13:00 | 0:00:54 | deskou
65 | 0:13:00 | 0:14:42 | 0:01:41 | Nastaveni programu ve stroji 1T
Sj 6.:t1'. stolu s podloinpu deskou do 1 I
66 | 0:14:42 | 0:15:29 | 0:00:47 | nejnizsi polohy a nejvyssi polohy
67 | 0:15:29 | 0:16:43 | 0:01:14 | Upnuti kostry na jefdb Jeiab M| 1 [T
68 | 0:16:43 | 0:17:47 | 0:01:03 | Manipulace s kostrou ke stroji | Jerab M| 1 [T
69 | 0:17:47 | 0:19:13 | 0:01:26 | OciSténi kostry Lih, hadr 1
70 | 0:19:13 | 0:19:55 | 0:00:42 | O¢isténi méfici sondy lihem Hadr 1
71 [ 0:19:55 | 0:21:05 | 0:01:10 | VloZeni kostry do stroje M| 1 [T
72 0:21:05 | 0:22:10 | 0:01:05 | Upnuti krytu hrdla svorkovnice | K 1
Posunuti kostry ve stroji k viete- | I
73 1 0:22:10 | 0:22:37 | 0:00:27 |nu
Nastaveni a upnuti krytu vinuti . | I
74 | 0:22:37 | 0:24:42 | 0:02:06 | na stran¢€ u vietena Palice, IK
75 1 0:24:42 | 0:25:59 | 0:01:17 | Pfisunuti konika ke vietenu 1 I
nastaveni a upnuti krytu vinuti na 1 I
76 | 0:25:59 | 0:27:38 | 0:01:39 | strané u konika 1K
77 | 0:27:38 | 0:28:02 | 0:00:24 | Odjeti konika od vietena 1l
Posunuti kostry se stplem do 1 I
78 1 0:28:02 | 0:28:21 | 0:00:19 | zdkladni nulové pozice
Nastaveni programu ve stroji - | I
79 1 0:28:21 | 0:29:22 | 0:01:01 | rozméry kostry
Sroubovak,
Kontrola feznych platka stahovaci 1 I
80 | 0:29:22 | 0:33:05 | 0:03:43 kli¢
81 | 0:33:05 | 0:34:12 | 0:01:08 |Jde pro posuvné méfidlo cH| I |1
82 | 0:34:12 | 0:35:33 | 0:01:21 | M&feni delky kostry - rucné K | 1 I
Sjeti stolu s kostrou do dolni | I
83 | 0:35:33 | 0:36:11 | 0:00:38 | polohy




Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti + . v I
Firma: SIEMENS | ochranné kruhy Datum: 23. 9. 2019 Bl g
; & ; , Q =
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV280 Snimkoval: Smahlikova 2 5 -
x ’ =
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 90 min Sména: Ranni § '§ =
" >Q @) [
P. Cas . Pouzitét | T | & &~
» Operace/ ¢innost ok g
“| od Do | Rozdil pomucky E/
Vyjeti stolu s kostrou do horni 1 I
84 | 0:36:11 | 0:36:35 | 0:00:24 | polohy
Nasunuti kostry na kryt vinuti na 1 b
85 1 0:36:35 | 0:36:43 | 0:00:08 | vieteno
Nasunuti kostry na kryt vinuti - 1 b
86 | 0:36:43 | 0:37:44 | 0:01:01 | konik (strojove)
87 | 0:37:44 | 0:37:59 | 0:00:15 | Kontrola tésnosti krytd vinuti 1 1
Nastaveni programu - zakazka, 1 I
88 | 0:37:59 | 0:39:25 | 0:01:26 | délka kostry
89 | 0:39:25 | 0:39:25 | 0:00:00 | Spusténi programu Lt
1:38:02 | seFizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P VII: FORMULAR SMED - SERIZENI OV 315

Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti +

Firma: SIEMENS ochranné kruhy Datum: 30. 9. 2019

Stiedisko: F541 Pietypovini na produkt: OV315 Snimkoval: Smahlikova
Serizeni: KMS Norma ¢asu pretypovani: 90 min Sména: Ranni
5 Ty -
lv)' Cas Operace/ ¢innost Pouoz ltlf §
& od Do | Rozdil pomucky

Vychystava naradi - sprej, imbu-
1 | 0:00:00 | 0:00:41 | 0:00:41 |sovy kli¢, smetak

Vychystéani celisti z Supliku na
2 | 0:00:41 | 0:01:26 | 0:00:46 | stul

0:01:26 | 0:02:43 | 0:01:17 | Vychystani cel pro Celisti na stil

4 | 0:02:43 | 0:03:23 | 0:00:39 | Odjeti konika od vietena

Ocisténi podlozné desky a stolu Sme:c ak,’
7 Stlaceny
5 | 0:03:23 | 0:03:50 | 0:00:27 | STmetdkem vzduch
Povoleni Sroubu stolu (smér od
6 | 0:03:50 | 0:04:19 | 0:00:30 | konika) 1K

Posunuti podlozné desky na stole
7 | 0:04:19 | 0:04:42 | 0:00:23 | stroje

Upnuti a zvednuti podlozné des-
8 | 0:04:42 | 0:06:38 | 0:01:56 |ky Jetab M

Ofoukani podlozné desky stlace-
9 | 0:06:38 | 0:07:15 | 0:00:36 | nym vzduchem

Manipulace podlozné desky do

10 | 0:07:15 | 0:09:27 | 0:02:12 |regalu Jetab M

11 | 0:09:27 | 0:11:37 | 0:02:10 | OCisténi stolu Smetak
Manipulace podlozné desky na

12 | 0:11:37 | 0:16:20 | 0:04:44 | stdl Jetab
Manipulace s jefabem - pojezd

13 | 0:16:20 | 0:16:35 | 0:00:15 | mimo stroj Jetab

14 | 0:16:35 | 0:16:59 | 0:00:24 | Zameteni Spon ve stroji Smetak

15 | 0:16:59 | 0:17:26 | 0:00:27 | Demontaz ok z podlozné desky

Dorazeni podlozné desky na
16 | 0:17:26 | 0:17:41 | 0:00:15 | spravnou pozici vici stolu

Imbusovy

Upnuti podlozné desky ke stolu Kli

17 | 0:17:41 | 0:18:01 | 0:00:20

Sjeti stolu s podloznou deskou do
18 | 0:18:01 | 0:18:46 | 0:00:45 | nejnizsi polohy

Posunuti konika smérem k viete-
19 | 0:18:46 | 0:19:28 | 0:00:42 |nu

20 | 0:19:28 | 0:20:26 | 0:00:58 | Uvolnéni krytu vinuti na koniku | [K

Demontaz krytu vinuti na koniku

21 | 0:20:26 | 0:21:47 | 0:01:21 |+ odlozeni na stul IK
Ofoukani trnu a drzaku krytu Stlaceny
22 | 0:21:47 | 0:22:30 | 0:00:43 | vinuti na koniku vzduch

23 | 0:22:30 | 0:23:16 | 0:00:46 | Uvolnéni krytu vinuti na vietenu | [K

Demontaz krytu vinuti na viete-

24 | 0:23:16 | 0:24:25 | 0:01:09 | nu + odloZeni na stul IK
Ofoukani trnu a drzéku krytu Stlaceny
25 | 0:24:25 | 0:25:12 | 0:00:47 | vinuti na koniku vzduch

26 | 0:25:12 | 0:25:36 | 0:00:24 | Urovnani nafadi na stole

Pocet pracovniki
Druh éinnosti
Poznamka




Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti +

=)
Firma: SIEMENS ochranné kruhy Datum: 30.9. 2019 g §
S 1) = S
Stedisko: F541 Pietypovani na produkt: OV315 Snimkoval: Smahlikova | g/ & -
Setizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 90 min Sména: Ranni § § E
> (=)
P. Cas " Pourite | = | & S| =
« Operace/ ¢innost o S
| od Do | Rozdil pomicky | E/
27 | 0:25:36 | 0:25:59 | 0:00:23 | Odneseni kryti vinuti do regalu CH I
28 | 0:25:59 | 0:26:28 | 0:00:28 | Vychystani kryti vinuti na stil [
Uvolnéni Sroubt cel pro celisti I
29 | 0:26:28 | 0:28:24 | 0:01:56 |na koniku - 6 Sroubti IK
Vyjmuti a o¢isténi Cela pro Celisti I
30 | 0:28:24 | 0:29:33 | 0:01:09 |- na koniku Palice
Vyjmuti ¢elisti na koniku, odlo- I
31 | 0:29:33 | 0:32:51 | 0:03:18 | Zeni na stul + o€isténi 6ks
Uvolnéni Sroubt cel pro celisti I
32 | 0:32:51 | 0:34:50 | 0:01:59 | na vietenu - 6 Sroubu IK
Vyjmuti a o¢isténi Cela pro Celisti I
33 | 0:34:50 | 0:36:39 | 0:01:49 |- na vietenu + podlozky
Vyjmuti ¢elisti na vietenu, odlo- I
34 | 0:36:39 | 0:40:37 | 0:03:58 | Zeni na stul + oCisteéni 6 ks Palice
Bl e Stlaceny
35 | 0:00:00 | 0:02:49 | 0:02:49 | Ofouksni trnii vzduch. !
Cisténi hadrem prostor pro &elisti I
36 | 0:02:49 | 0:04:07 | 0:01:18 | - na koniku Hadr
Nasttik sprejem na trny pro pozi- I
37 | 0:04:07 | 0:04:44 | 0:00:36 | ci Celisti - na koniku Sprej
Cisténi hadrem prostor pro &elisti I
38 | 0:04:44 | 0:06:31 | 0:01:48 |- na vietenu Hadr
Nastfik sprejem na trny pro pozi- I
39 | 0:06:31 | 0:07:19 | 0:00:47 | ci Celisti - na koniku Sprej
Vkladani Celisti do trnu + ociste- I
40 | 0:07:19 | 0:09:43 | 0:02:24 | ni hadrem - na koniku 6ks Hadr
Nasttik sprejem na trn + vlozené I
41 | 0:09:43 | 0:10:01 | 0:00:18 | Celisti Sprej
Prebrouseni a pielesténi cela pro | Brusna I
42 ] 0:10:01 | 0:10:36 | 0:00:35 | Celisti houba
Sel pro brusny karta¢ do vrtadky I
43 | 0:10:36 | 0:12:09 | 0:01:33 | + nachystani aku vrtacky CH
44 | 0:12:09 | 0-12:41 | 0:00:32 Brouseni sttedu ¢ela pro celisti ?ﬁu vrtac- I
Prebrouseni a prelesténi cela pro | Brusna I
45 | 0:12:41 | 0:12:56 | 0:00:15 | Celisti houba
Vlozeni ¢ela pro Celisti na trn - I
46 | 0:12:56 | 0:13:43 | 0:00:47 |konik - NESLO NASADIT
Opétovné prebrouseni stiedu cela | Aku vrtac- I
47 | 0:13:43 | 0:14:33 | 0:00:50 | pro Celisti ka
Vycisténi a prebrouseni trnu Smirkové I
48 | 0:14:33 | 0:17:41 | 0:03:08 platno
Vlozeni ¢ela pro Celisti na trn - I
49 | 0:17:41 | 0:18:07 | 0:00:26 | konik IK
Utazeni cela pro celisti na trn I
50 | 0:18:07 | 0:20:42 | 0:02:35 | Srouby - konik 1K
Vkladani Celisti do trnu + oCiste- I
51 | 0:20:42 | 0:23:25 | 0:02:43 | ni hadrem - na vietenu 6ks Hadr
Nastfik sprejem na trn + vlozené I
52 | 0:02:27 | 0:02:45 | 0:00:18 | Celisti




Typ: Podlozna deska + upinaci Celisti +

=)
c = o
Firma: SIEMENS ochranné kruhy Datum: 30.9. 2019 § 2
. . & I o| g S
Stedisko: F541 Pietypovani na produkt: OV315 Snimkoval: Smahlikova | g/ & -
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pfetypovani: 90 min Sména: Ranni § § E
= Bl A g
P. Cas " Pouzitt | B | & A
v Operace/ ¢innost ok :2
& od Do | Rozdil pomucky E/
Prebrouseni a prelesténi cela pro | Brusna 1 I
53 | 0:02:45 | 0:03:25 | 0:00:41 | Celisti houba
Aku vrtac-
Brouseni stfedu ¢ela pro celisti ka + dva 1 I
typy ko-
54 | 0:03:25 | 0:04:30 | 0:01:05 touce
55 | 0:04:30 | 0:04:50 | 0:00:20 | VyCisténi Cela vinuti Hadr 1l
Vlozeni ¢ela pro celisti na trn - 1 I
56 | 0:04:50 | 0:05:09 | 0:00:19 | vieteno
UtaZeni ¢ela pro Celisti na trn | I
57 | 0:05:09 | 0:07:32 | 0:02:23 | Srouby - vieteno IK
58 | 0:07:32 | 0:07:52 | 0:00:20 | OdloZeni nafadi 1Pl
Posunuti stolu s podloznou 1 I
59 | 0:07:52 | 0:08:06 | 0:00:14 | deskou
60 | 0:08:06 | 0:10:33 | 0:02:27 | Nastaveni programu stroje (data) 1l
61 | 0:10:33 | 0:10:53 | 0:00:20 | Pfisunuti konika ke vietenu 1 I
62 | 0:10:53 | 0:11:22 | 0:00:28 |Jde pro méfidlo cu| 1 |1
Upevnéni métidla na konika a 1 I
63 | 0:11:22 | 0:13:30 | 0:02:08 | méfeni souososti trnti Meéridlo K
Meéfidlo na koniku a méfeni 1 I
64 | 0:13:30 | 0:14:35 | 0:01:05 |souososti Celisti a trnu Me¢tidlo K
Upevnéni métidla na vieteno a 1 I
65 | 0:14:35 | 0:15:26 | 0:00:51 | méteni souososti trni Me¢tidlo K
Metidlo na vietenu a méfeni 1 I
66 | 0:15:26 | 0:17:21 | 0:01:55 | souososti Celisti a trnu Me¢tidlo K
67 | 0:17:21 | 0:17:34 | 0:00:14 |Odlozeni méfidla Metidlo Pl
68 | 0:17:34 | 0:18:08 | 0:00:34 | Odjeti konika od vietena 1 |l
Posunuti stolu s podloznou 1 I
69 | 0:18:08 | 0:18:23 | 0:00:15 | deskou
70 | 0:18:23 | 0:20:57 | 0:02:34 | Upnuti krytu vinuti na vieteno | IK 1l
71 | 0:20:57 | 0:23:08 | 0:02:11 | Upnuti krytu vinuti na konika 1l
72 | 0:23:08 | 0:24:15 | 0:01:07 | PfitaZeni krytu vinuti na trny 1
73 | 0:24:15 | 0:25:03 | 0:00:47 |OCist€ni méfici sondy Lih, hadr 1
Sroubovak,
Kontrola feznych platkt stahovaci 1 I
74 | 0:25:03 | 0:28:26 | 0:03:24 kli¢
75 | 0:28:26 | 0:29:02 | 0:00:35 | Uklid nafadi (imbusovych kli&) 1 I
76 | 0:29:02 | 0:29:38 | 0:00:36 | Uklid méfidla Mefidlo 1l
Manipulace s jetabem pro zaveés- 1 I
77 | 0:29:38 | 0:30:52 | 0:01:14 | né prostredky Jetab
Upnuti krytu hrdla svorkovnice 1 I
78 | 0:30:52 | 0:31:44 | 0:00:51 |na jefab a manipulace ke kostfe | Jefab
79 | 0:31:44 | 0:32:06 | 0:00:23 |OCisténi krytu hrdla svorkovnice | Hadr Ll
80 | 0:32:06 | 0:32:29 | 0:00:23 | Uprava kabeli v kostre 1l
81 | 0:32:29 | 0:33:10 | 0:00:41 | UloZeni krytu na kostru Jeidb 1l
82 | 0:33:10 | 0:33:38 | 0:00:28 | Upnuti krytu hrdla svorkovnice | IK 1l




Typ: PodloZzna deska + upinaci Gelisti + ) i
Firma: SIEMENS ochranné kruhy Datum: 30. 9. 2019 EE 2 «
; & ; z o =)
Stedisko: F541 Pietypovani na produkt: OV315 Snimkoval: Smahlikova | g/ & -
v ’ =
Sefizeni: KMS Norma ¢asu pfetypovani: 90 min Sména: Ranni § '§ =
= Bl A g
P. Cas " Powsité | T | & &~
v Operace/ ¢innost ok Q
“ | od Do | Rozdil pomucky E/
na kostru
Upnuti kostry a manipulace ke 1 I
83 | 0:33:38 | 0:35:02 | 0:01:24 | stroji Jetdb M
84 | 0:35:02 | 0:36:54 | 0:01:52 | OCisténi kostry Lih, hadr 1l
Manipulace kostry smérem ke 1 I
85 | 0:36:54 | 0:37:20 | 0:00:26 | stroji Jetab M
Nastaveni vietena a stolu s pod- | Ovladaci 1 I
86 | 0:37:20 | 0:38:00 | 0:00:40 |loznou deskou do spravné pozice |panel
87 | 0:38:00 | 0:38:42 | 0:00:42 | VloZeni kostry do stroje Jetdb 1 Bl
Posunuti jefabu do bezpecné 1 I
88 | 0:38:42 | 0:39:05 | 0:00:23 | pozice Jetab
Upnuti krytu hrdla svorkovnice 1 I
89 | 0:39:05 | 0:39:54 | 0:00:49 | na kostru
90 | 0:39:54 | 0:40:30 | 0:00:36 | Jde pro nizky a lepici pasku cH| 1 |
Zalepeni mezery mezi kryty ;;flizl 1 I
91 | 0:40:30 | 0:42:07 | 0:01:37 | ViUt na vietenu nizky
nastaveni a upnuti krytu vinuti na 1 I
92 | 0:42:07 | 0:45:00 | 0:02:53 | strané€ u vietena
93 | 0:45:00 | 0:45:51 | 0:00:51 | Ptisunuti konika ke vietenu 1 I
Zalepeni mezery mezi kryty igfﬁzl 1 I
94 | 0:45:51 | 0:47:11 | 0:01:20 | Vinuti na koniku nizky
nastaveni a upnuti krytu vinuti na 1 I
95 | 0:47:11 | 0:49:18 | 0:02:07 | stran€ u konika
Posunuti kostry do zakladni | I
96 | 0:49:18 | 0:50:17 | 0:00:59 | pozice
97 | 0:50:17 | 0:51:05 | 0:00:47 | M&feni délky kostry - ru¢né Mefidlo K |1 [
Nastaveni programu ve stroji - 1 I
98 | 0:51:05 | 0:52:32 | 0:01:28 |rozméry kostry
Sjeti stolu s kostrou do dolni 1 I
99 | 0:52:32 | 0:53:06 | 0:00:34 | polohy
Vyjeti stolu s kostrou do horni 1 I
100 | 0:00:00 | 0:00:27 | 0:00:27 | polohy
Nasunuti kostry na kryt vinuti na 1 I
101 | 0:00:27 | 0:00:53 | 0:00:26 | vieteno
102 | 0:00:53 | 0:01:14 | 0:00:22 |Programové upnuti kostry I Pl
103 | 0:01:14 | 0:02:06 | 0:00:51 | Kontrola tésnosti kryti vinuti 1 I
104 | 0:02:06 | 0:04:58 | 0:02:53 | Nastaveni programu 1Pl
105 | 0:04:58 | 0:04:58 | 0:00:00 | Spusténi programu 1
1:59:39 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P VIII: FORMULAR SMED - SERIZENI OV 355

Typ: Upinaci trn + upinaci Celisti + ochranné

Firma: SIEMENS | kruhy + podlozné deska Datum: 13.9. 2019 M; % .
» & . =
Stredisko: F541 Pietypovani na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikova § £ é
¥ ’ =
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: 270 min Sména: Ranni % E g
v = @) =
P. Cas " Pouzité | |8 =
- Operace/ ¢innost : g |2
c. od Do Rozdil pomiicky E/
Odlepeni papirové izolepy z ochran- o
0:00:00 | 0:01:03 | 0:01:03 | nych kruhi
2 | 0:01:03 | 0:02:03 | 0:00:59 | Uvoln&ni krytu vinuti na vietenu 1K 1
3 ] 0:02:03 | 0:03:39 | 0:01:36 | Sjeti stolu do nejnizsi polohy I
Otoceni vietena, uvolnéni a demon- | Ovladaci 1 I
4 1 0:03:39 | 0:04:39 | 0:01:01 |taz krytu vinuti panel
5 | 0:04:39 | 0:05:51 | 0:01:12 | Uvolnéni krytu vinuti na koniku IK [
6 | 0:05:51 | 0:06:04 | 0:00:14 | Demontéaz krytu vinuti z koniku 1 I
7 | 0:06:04 | 0:06:34 | 0:00:30 | Odneseni krytu vinuti do regalu CH|1[ I
Povoleni drzaku krytu vinuti a posu- 1
8 | 0:06:34 | 0:07:47 | 0:01:13 | nuti na stranu trnu 1K
Uvolnéni Sroubt Cel pro Celisti na 1
9 | 0:07:47 | 0:09:59 | 0:02:12 | vietenu - 6 Sroubli IK
10 | 0:09:59 | 0:10:07 | 0:00:08 | Vyjmuti cela pro celisti - na vietenu 1 I
11 | 0:10:07 | 0:10:18 | 0:00:11 | Ocisténi cela pro Celisti - na vietenu | Hadr 1 I
Uvolnéni Sroubt Cel pro Celisti na 1
12 | 0:10:18 | 0:12:20 | 0:02:01 | koniku - 6 Sroubt IK
13 | 0:12:20 | 0:12:44 | 0:00:24 | Vyjmuti cela pro celisti - na koniku 1 1
14 | 0:12:44 | 0:13:14 | 0:00:30 | Odnaseni cela pro celisti do regalu CH|1}| [
Vyjmuti Celisti na vietenu, odlozeni | 1 |p
15 | 0:13:14 | 0:15:17 | 0:02:03 | na stil + oCiSténi 6ks Hadr
Vyjmuti Celisti na koniku, odlozeni
16 | 0:15:17 | 0:17:26 | 0:02:10 | na stiil + ogisténi 6ks Hadr g N
Ocisteéni trnu - prostor pro celisti - na 1
17 | 0:17:26 | 0:18:03 | 0:00:36 | vietenu
Ocisteéni trnu - prostor pro celisti - na 1
18 | 0:18:03 | 0:18:32 | 0:00:30 | koniku
19 | 0:18:32 | 0:19:37 | 0:01:05 | Demontaz drzaku krytu vinuti z trni | [K 1 I
20 | 0:19:37 | 0:20:35 | 0:00:58 | UloZeni Celisti do skfifiky [
21 | 0:20:35 | 0:21:21 | 0:00:46 | Vychystani méfidel a spreje et
22 | 0:21:21 | 0:21:41 | 0:00:20 | Povoleni Sroubu stolu IK 1 I
23 | 0:21:41 | 0:23:31 | 0:01:49 | Vysati Spon z podlozné desky a stolu | Vysavag 1
Posunuti stolu a uvolnéni podlozné | I
24 1 0:23:31 | 0:23:39 | 0:00:08 | desky
25 | 0:23:39 | 0:25:23 | 0:01:44 | Upnuti a zvednuti podlozné desky | Jef4b YERE
Ofoukani a ocisténi podlozné desky | Stlaceny 1
26 | 0:25:23 | 0:25:34 | 0:00:11 | zavésené na jefabu vzduch
27 | 0:25:34 | 0:27:54 | 0:02:20 | OdloZeni podlozné desky do regalu | Jetrab M |1
Vymeéna manipulaénich pfipravki + | I
28 | 0:27:54 | 0:29:19 | 0:01:25 | manipulace jefabu ke stroji Jetédb M
. s Paletovy
29 | 0:20:19 | 0:30:22 | 0:01:03 | N4voz paletys drzdky pro trny vozik M|
30 | 0:30:22 | 0:31:44 | 0:01:21 | Upnuti drzdku trnu na jefab Jet4b VR




Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + ochranné

Firma: SIEMENS | kruhy + podlozna deska DALTEL R é % -
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikové g -g é
Setizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 270 min Sména: Ranni % 'é \g
P. Cas . powite | = |3 | =
= Operace/ ¢innost : Sl e
& | od Do Rozdil pomiicky [ X E/
Uvolnéni Sroubt trnu vietena - dva 1 I
31 | 0:31:44 | 0:38:27 | 0:06:44 | ponechal IK
Uvolnéni Sroubt trnu konika - dva 1 I
32 | 0:38:27 | 0:46:16 | 0:07:48 | ponechal Palice, IK
33 | 0:46:16 | 0:48:41 | 0:02:26 | VloZeni drzaku trnu na stil Jetab M |1
34 | 0:48:41 | 0:48:59 | 0:00:18 | Odlozeni vysavac¢e mimo poédium 1 I | P
Posunuti stolu s drzakem trnu pod 1
35 | 0:48:59 | 0:49:15 | 0:00:16 | vieteno
36 | 0:49:15 | 0:51:15 | 0:02:00 | Z¥ednuti stolupod tm - vieteno onuerclllaé It
Uvolnéni poslednich dvou Sroubt 1
37 | 0:51:15 | 0:52:20 | 0:01:05 | trnu - vieteno 1K
- Stlaceny
38 | 0:52:20 | 0:52:59 | 0:00:30 | Ofoukani tru vzduch It
Sjeti stolu do minimalni pozice - Ruéni L
39 | 0:52:59 | 0:54:16 | 0:01:17 | ruc¢né ovlada¢
Upnuti drzaku trnu s trnem na jetab 1 b
40 | 0:54:16 | 0:56:37 | 0:02:20 |a ulozeni na paletu Jetab
Upnuti drzéku trnu na jefab a vloze- 1
41 | 0:56:37 | 0:59:19 | 0:02:42 |ni na sttl Jefab
Posunuti konika nad drzak trnu Ruéni 1 I
42 | 0:59:19 1:01:19 | 0:02:00 ovladac
43 | 1:01:19 | 1:03:220 | 0:02:01 | ZVednuti stoluss drzdkem pod tm oRx?lzr(lilac I
Uvolnéni poslednich dvou Sroubti 10
44 | 1:03:20 1:04:03 | 0:00:43 | trnu - konik 1K
Upnuti drzaku trnu na jefab a uloze- 10
45 1 0:00:00 | 0:02:41 | 0:02:41 |nina paletu Jetédb
3 . Paletovy
46 | 0:00:00 | 0:00:41 | 0:00:41 |©9vo7 tnil doregilu vorik I
. 3 .. Paletovy
47 | 0:00:41 | 0:01:35 | 0:00:54 | NV trni ke stroji vortk e
B dl STl , Hadr,
Ofoukani a o€isténi dosedacich L,
loch pro trny ve stroji stlaceny ! L
48 | 0:01:35 | 0:03:29 | 0:01:55 | PO POty J vzduch
Upnuti drzaku s trnem na jetab a a
49 | 0:03:29 | 0:07:58 | 0:04:29 | vloZeni do stroje Jetab
Posunuti konika nad stiil s drzakem | Ruéni 1 I
50 | 0:07:58 | 0:09:09 | 0:01:12 | trnu ovladad
Zvednuti stolu do pozadované pozi- | Rucni 1
51 | 0:09:09 | 0:12:01 0:02:51 |ce -rucné ovladad
52 | 0:12:01 | 0:12:40 | 0:00:39 | Nasazeni trnu na konika Jefab M |1 I
Nasroubovani Sroubu na trn - 4ks | I
53 | 0:12:40 | 0:15:59 | 0:03:18 | Sroubu - pfitazeni trnu IK
s4 | 0:15:59 | 0:17:17 | 0:01:18 | Sicti stolu donejnizsi pozice oviadac I
Odjeti konika od vfetena - Ru¢né Rucni 1 I
55 | 0:17:17 | 0:18:27 | 0:01:10 ovladac
56 | 0:18:27 | 0:21:00 | 0:02:33 | UloZeni drzaku pro trn na paletu Jetab M |1




Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + ochranné

Datum: 13. 9. 2019

Firma: SIEMENS | kruhy + podlozna deska é @ -
, & , , =
Sttedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikové g £ é
v y o]
Sefizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 270 min Sména: Ranni % 'é g
v + Al L2
P. Cas ” Pouwzité | = |8 gt
o Operace/ ¢innost o Q ot
c. od Do Rozdil pomiucky E/
Upnuti drzéku s trnem na jetab a 1 I
57 | 0:21:00 | 0:22:50 | 0:01:51 |zvednuti Jetab M
Ocisténi a ofoukani trnu stlacenym Hadvr, ,
vzduchem stlaceny I
58 | 0:22:50 | 0:23:29 | 0:00:39 vzduch
59 | 0:23:29 | 0:25:46 | 0:02:16 | VloZeni trnu do stroje Jetib M |11
Zvednuti stolu do pozadované pozi- | Ru¢ni 1
60 | 0:25:46 | 0:27:24 | 0:01:39 | ce -rucné ovladaé
61 | 0:27:24 | 0:28:55 | 0:01:30 | Nasazeni trnu na vieteno 1 I
Nasroubovani Sroubu na trn - 2ks 1 I
62 | 0:28:55 | 0:31:03 | 0:02:08 |Sroubu - pfitaZeni trnu IK
. . evas . Ruéni
63 | 0:31:03 | 0:32:05 | 0:01:02 | Sictistolu donejnizi pozice ovlada& T
64 | 0:32:05 | 0:34:58 | 0:02:53 | UloZeni drzaku pro trn na paletu Jetab 1
sz G ’ Paletovy
65 | 0:34:58 | 0:36:00 | 0:01:02 | O4voz drzékil pro trmy do regdlu vozik I
Nasroubovani zbylych Sroubti do 1
66 | 0:36:00 | 0:38:20 | 0:02:20 | trnu - vieteno IK
Nasroubovani zbylych Sroubti do 1
67 | 0:38:20 | 0:39:45 | 0:01:25 | trnu - konik
68 | 0:39:45 | 0:39:47 | 0:00:01 |Hleda imbusovy kli¢ H 1P
69 | 0:39:47 | 0:42:46 | 0:03:00 | Dotazeni Sroubti trnu - vieteno IK 1
70 | 0:42:46 | 0:44:29 | 0:01:43 | DotaZeni Sroubl trnu - konik IK 1 I
71 | 0:44:29 | 0:50:12 | 0:05:43 | Dotazeni Sroubt trnu - konik Palice, IK 1
Y o . Prodlou-
72 | 0:50:12 | 0:54:41 | 0:04:29 | Dotazeni Sroubi trnu - vieteno veni a IK I
73 | 0:54:41 | 0:55:26 | 0:00:46 | Schovani Sroubti z el vinuti 1 I
UvolntniSroubt cel colich
. “ . 1 I |P
74 | 0:55:26 | 0:57:50 | 0:02:23 | sHetenu—6-Sroubt IK
UvolndniSroubicel Sohist
, 9 . 1 1 P
75 | 0:57:50 | 0:59:44 | 0:01:55 | keniku—6-5roubu IK
76 | 0:59:44 | 1:00:14 | 6:00:30 | VyjmutiCelaproLelisti —nakontku tprr
77 | 1:00:14 | 1:00:23 | 0:00:09 | OciSteni€elaproLelisti—nakenike | Hadr 1P
78 | 1:00:23 1:00:44 | 0:00:20 | Vyjmuticelapro-elisti—navietent 1 1 P
79 | 1:00:44 | 1:00:53 | 0:00:09 | Ocisténicelapro-celisti—navietens | Hadr 1 I P
80 | 1:00:53 | 1:02:06 | 0:01:13 | Odneseni<elpro-celisti-aulozent CH|1} I | P
81 | 1:02:06 | 1:02:24 | 0:00:18 | OciSteni-trau 1P
— ” : S
v e s . 1 1 P
82 | 1:02:24 1:04:25 | 0:02:01 | na-stal+olisténi 6ks Palice
3 vin s . 1 1 P
83 | 1:04:25 1:06:08 | 0:01:43 | na-stil+o&isténi 6ks Palice
84 | 1:06:08 | 1:06:50 | 0:00:42 | OdloZeniEelistido-Supliku cu|lp TP
Ocisténi trnu - prostor na Celisti - na 1
85 | 1:06:50 1:07:45 0:00:55 | vietenu Hadr
Ocisteéni trnu - prostor na cCelisti - na a
86 | 1:07:45 1:08:31 0:00:46 | koniku Hadr




Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + ochranné

Firma: SIEMENS | kruhy + podlozna deska DALTEL R é @ -
. " . =
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikova g £ é
v ’ ]
Setizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 270 min Sména: Ranni % 'é g
v 3= =}
P. Cas ” Pourite | = |5 °| =
= Operace/ ¢innost : 2 £
¢ od Do Rozdil pomiicky E/
87 | 1:08:31 | 1:09:33 | 0:01:02 | Vyjmuti méfici sondy Tpd
88 | 1:09:33 | 1:10:35 | 0:01:02 | Pfisunuti konika ke vietenu 1 1
Upevnéni meétidla na konika a mére- 1
89 | 1:10:35 | 1:17:09 | 0:06:34 | ni souososti trnu a Celisti Mefidlo
&l , . Ovladaci
90 | 1:17:09 | 1:18:06 | 0:00:57 | Odicti konika od vietena panel I
91 | 1:18:06 | 1:19:17 | 0:01:12 | Kontrola dokumentace 1
92 | 1:19:17 | 1:20:48 | 0:01:30 |Jde pro kryt vinuti [
93 | 1:20:48 | 1:20:55 | 0:00:07 | Rovnani nafadi 1| I |P
94 | 1:20:55 | 1:21:53 | 0:00:58 | Vychystani Celisti ze Supliku 1
95 | 1:21:53 | 1:22:14 | 0:00:22 |Schovani nafadi do Supliku 1
Nasttik trnu sprejem v prostoru pro T
96 | 1:22:14 | 1:22:56 | 0:00:42 | Celisti - konik a vieteno Sprej
97 | 1:22:56 | 1:26:38 | 0:03:41 | Vlozeni celisti na vieteno - 6 ks 1 1
Nasttik trnu sprejem v prostoru pro 1
98 | 1:26:38 | 1:26:58 | 0:00:20 | cCelisti - vieteno Sprej
99 | 1:26:58 | 1:27:21 | 0:00:23 |Jde pro brusnou houbu CH|! |1
TSI o o et . .. | Brusna
:i)c1sten1 a prebrouseni ¢ela pro celis- houba, T
100 | 1:27:21 | 1:27:45 | 0:00:24 hadr
Vlozeni ¢ela pro celisti na trn - ko- a
101 | 1:27:45 | 1:28:15 | 0:00:30 | nik
102 | 1:28:15 | 1:31:45 | 0:03:31 | Upnuti ¢ela pro celisti 6ks Sroubti IK 1 I
103 | 1:31:45 | 1:36:13 | 0:04:27 | VlozZeni celisti na konika - 6 ks 1 1
Nasttik trnu sprejem v prostoru pro 1
104 | 1:36:13 | 1:36:34 | 0:00:22 | Celisti - konik Sprej
R B et . .. | Brusna
Smstenl a prebrouseni ¢ela pro Celis- houba, 1
105 | 1:36:34 | 1:37:13 | 0:00:39 hadr
Vlozeni ¢ela pro Celisti na trn - vie- 10
106 | 1:37:13 1:37:34 | 0:00:20 | teno
107 | 1:37:34 | 1:40:17 | 0:02:43 | Upnuti ¢ela pro celisti 6ks Sroubu 1K 1 I
108 | 1:40:17 | 1:41:22 | 0:01:05 | Pfisunuti vietena ke koniku 1 1
P t meFici d Rucéni 1 I
109 | 1:41:22 | 1:42:28 | 0:01:06 | OSUMUH MCHCL SONCY ovladag
110 | 1:42:28 | 1:47:14 | 0:04:46 | Méfeni souososti trnd a Celisti Métidlo 1
PR Rucni
111 | 1:47:14 | 1:4820 | 0:01:06 | POSunuti mefici sondy ovladag Lt
112 | 1:48:20 | 1:49:21 | 0:01:01 |Posunuti trnu 1T
ardl Stlaceny
113 | 1:49:21 | 1:49:39 | 0:00:18 | Ofoukdni trnu vzduch Tt
114 | 1:49:39 | 1:51:45 | 0:02:07 | OcCisteni a instalace métici sondy Hadr 1 I
115 | 1:51:45 | 1:53:02 | 0:01:17 | Posunuti méfici sondy 1l
Nasazeni ochrannych pomtcek | I | p
116 | 1:53:02 | 1:53:44 | 0:00:42 | (ptilba, bryle, rukavice)




Typ: Upinaci trn + upinaci celisti + ochranné

Firma: SIEMENS | kruhy + podlozna deska DALTEL R é % -
. " . =
Stedisko: F541 Pietypovéani na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikova g £ é
x ’ =
Setizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 270 min Sména: Ranni % '§ g
= (=)
P. Cas y Pouzite | = |3 | =
= Operace/ ¢innost : 2 £
¢ od Do Rozdil pomiicky E/
117 | 1:53:44 | 1:54:13 | 0:00:28 | Kontrola dokumentace 1l
Vymeéna manipulacnich ptipravka + 1 E
118 | 1:54:13 | 1:57:57 | 0:03:44 | manipulace jefabu k regalu Jetab
Upnuti podlozné desky na jetfab, 1
119 | 1:57:57 | 2:02:11 | 0:04:14 | manipulace a vlozeni desky do stroje | Jetab
120 | 2:02:11 | 2:02:28 | 0:00:18 | Odepnuti desky z jefabu Tt
121 | 2:02:28 | 2:03:11 | 0:00:43 | Odepnuti a vyména Fetézil cH|1 [
122 | 2:02:28 | 2:04:23 | 0:01:55 | Manipulace s jefdbem 1l
Upnuti krytu hrdla svorkovnice na 1
123 | 2:04:23 | 2:05:09 | 0:00:46 |jerab a manipulace ke kostie
. .. Paletovy
124 | 2:05:09 | 2:07:02 | 0:01:53 | Manipulace kostry ke stroji vozik Lt
125 | 2:07:02 | 2:07:36 | 0:00:34 | Uprava uloZeni kabelii v kostie 1 I
126 | 2:07:36 | 2:07:45 | 0:00:09 | Kontrola kostry [
Manipulace s krytem a ulozeni do 1
127 | 2:07:45 | 2:08:49 | 0:01:03 | kostry
Upnuti krytu hrdla svorkovnice na a
128 | 2:08:49 | 2:10:14 | 0:01:25 | kostru
129 | 2:10:14 | 2:10:33 | 0:00:19 | Upnuti kostry na jefdb et
Vysroubovani manipula¢niho oka z 1
130 | 2:10:33 | 2:10:52 | 0:00:19 | krytu hrdla svorkovnice
131 | 2:10:52 | 2:11:27 | 0:00:35 | Ofoukani podlozné desky LT
132 | 2:11:27 | 2:12:30 | 0:01:03 | Odsroubovani oka podlozné desky 1 I
133 | 2:12:30 | 2:13:24 | 0:00:54 | Zajisténi a posunuti podlozné desky 1 I
134 | 2:13:24 | 2:13:38 | 0:00:13 | OdloZeni ochrannych pomicek R
Nasazeni drzaku krytu vinuti - vie- n
135 | 2:13:38 | 2:17:34 | 0:03:56 | teno + konik IK
136 | 2:17:34 | 2:18:33 | 0:00:59 | Nadteni zakdzky [
137 | 2:18:33 | 2:18:59 | 0:00:26 |Jde do regalu a zpét pro kryt vinuti cH|1 [
138 | 2:18:59 | 2:22:57 | 0:03:58 | Nasazeni krytu vinuti na koniku 1K 10T
139 | 2:22:57 | 2:25:47 | 0:02:50 | Nasazeni krytu vinuti na vietenu IK 1
Vytazeni lepici pasky, schovani a
140 | 2:25:47 | 2:26:30 | 0:00:43 | spreje
141 | 2:26:30 | 2:27:37 | 0:01:08 | OCisténi trni Lih, hadr 1
Zalepeni mezer mezi kryty - vieteno | paska, 1 I
142 | 2:27:37 | 2:31:32 | 0:03:55 | + konik nizky
143 | 2:31:32 | 2:37:14 | 0:05:42 | Vyména feznych platkd el
Nasazeni ochrannych pomtcek | I | p
144 | 2:37:14 | 2:37:45 | 0:00:31 | (pfilba, rukavice)
145 | 2:37:45 | 2:43:43 | 0:05:58 | OCiSténi kostry Lih, hadr 1
e oy . Brusny
146 | 2:43:43 | 2:44:39 | 0:00:57 Obrouseni necistot na kostie papir 1 I
147 | 2:44:39 | 2:45:12 | 0:00:32 | OCisténi kostry Lih, hadr 1T
148 | 2:45:12 | 2:47:48 | 0:02:37 | Pfesunuti kostry do stroje TPl




Firma: SIEMENS Ex}qlﬁ{yUf ;)n(?gllog;d?s)ll(l;am Sl 0k | pagum: 13.9. 2019 g E
Stedisko: F541 Pietypovéni na produkt: OV355 Snimkoval: Smahlikové g ;g ‘E
Setizeni: KMS Norma Casu pretypovani: 270 min Sména: Ranni % '§ \E
P Cas Pousite | = |8 | =
" Operace/ ¢innost . Sl L

& | od Do Rozdil pomiicky | X | %= o

149 | 2:47:48 | 2:48:30 | 0:00:42 | Manipulace s jefabem Jeiab 1T

150 | 2:48:30 | 2:48:53 | 0:00:23 | Sundéni ochrannych pomicek 1L P
151 | 2:48:53 | 2:52:53 | 0:04:00 | Nastaveni programu 1

152 | 0:00:00 | 0:01:01 | 0:01:01 | M&feni kostry Mgéfidlo 1

153 | 0:01:01 | 0:04:57 | 0:03:56 | Nastaveni programu 1

154 | 0:04:57 | 0:04:57 | 0:00:00 | Sputéni stroje 1

4:05:18 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P IX: FORMULAR SMED — VYMENA UPINACIHO TRNU

Firma: SIEMENS Typ: Upinaci trn Datum / Cas: ---- = |2
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: ---- Snimkoval: Smahlikova § g
Serizeni: KMS Norma casu pietypovani: neni Sména: ----- g ,E 2 5
P. Cas s | B
- Operace/ ¢innost Pouzité pomiicky ‘Q 2 =)
¢ |od Do Rozdil Sl [E
Palice, IK, prodlou-
1 0:00:00 |0:00:41 |0:00:41 |Nachystani naradi zeni na IK, hadr, 1 E
smetak
2 0:00:41 |0:02:02 |0:01:21 |Néavoz palety s drzaky pro trny | Paletovy vozik M |1
3 0:02:02 |0:03:23 |0:01:21 | Néavoz trni ke stroji Paletovy vozik M |1 E
4 [0:03:23 |0:08:47 |0:05:24 |Yvolneni Sroubi trmuvietena - |y 1
dva ponechal
5 |0:08:47 [0:14:10 |0:05:24 | UVolnéni Sroublitrnukonika - 1
dva ponechal
6 0:14:10 |0:14:31 |0:00:20 | Upnuti drzaku trnu na jetab Jetab M |1
0:14:31 |0:15:52 |0:01:21 | Vlozeni drzéku trnu na sttl Jetab M |1
8 |0:15:52 |0:16:12 [0:00:20 |POosunutistolusdrzdkem trnu 16y 14 anel 1
pod vieteno
9 0:16:12 | 0:17:33 [0:01:21 | Zvednuti stolu pod trn - vieteno | Ovladaci panel 1
10 |0:17:33 [0:18:27 |0:00:54 | UYoInéni poslednich dvou IK 1
Sroubil trnu - vieteno
11 |0:18:27 |0:19:07 |0:00:41 | Sjeti stolu do minimdalni pozice | Ovladaci panel 1
12 0:19:07 |0:21:00 |0:02:01 |UPnut tmunajefdbaulozeni |y 1
na paletu
13 {021:00 |0:23:31 |0:02:22 |Upnuti drzdkutmunajefiba ;o 1
vlozeni na stil
14 02331 [025:12 |0:01:41 |POsunuti konika nad stal s Ovladaci panel 1
drzakem trnu
15 [0:25:12 |0:26:53 | 0:01:41 thV ednuti stolu s drzdkem pod | 14 42 ¢ panel 1
16 |0:26:53 [0:27:34 |0:00:41 |UYoInéni poslednich dvou TK 1
Sroubti trnu - konik
17 ]0:27:34 ]0:28:14 |0:00:41 | Odtrzeni trnu 1
18 |0:28:14 |0:30:56 |0:02:42 | Upnuti trnunajefdbaulozeni ;. M 1
na paletu
19 1030:56 10:32:17 |0:01:21 Ofoukani a ocisténi dqsedacwh Stlacseny vzduch, |
ploch pro trny ve stroji smetak
20 [0:32:17 |0:34:50 |0:02:42 |Upnutistolustrnemnajefdba .. M |1
vlozeni do stroje
21 [0:34:59 |0:36:20 |0:01:21 |FOosunuti konikanadstals 1
drzakem trnu
22 03620 [0:39:02 |0:02:42 |2Vednuti stoludo pozadované | (14, ¢ banel 1
pozice
23 10:39:02 |0:39:43 |0:00:41 |Nasazeni trnu na konika 1
24 |0:39:43 |0:41:04 |0:01:21 | NaSroubovdniSroubunatrn- 1y b 00y 1
2ks Sroubu - pfitazeni trnu
25 10:41:04 |0:41:44 |0:00:40 | Sjeti stolu do nejnizsi pozice Ovladaci panel 1
26 |0:41:44 |0:42:25 |0:00:41 |Odjeti konika od vretena Ovladaci panel 1
27 10:42:25 |0:45:07 |0:02:42 | Ulozeni stolu pro trn na paletu | Jefab M |1
28 | 0:45:07 |0:46:28 |0:01:21 | OPnutistolustmemnajefdba |y .. M |1

zvednuti




Firma: SIEMENS Typ: Upinaci trn Datum / Cas: ---- é g
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: ---- Snimkoval: Smahlikova g g
Serizeni: KMS Norma casu pietypovani: neni Sména: ----- g 2 :: 3
= | E
?' Lo Operace/ ¢innost Pouzité pomiicky § >§ a
¢ |od Do Rozdil Sl [E
. - A Ocisténi a ofoukani trnu stlace- .

29 10:46:28 [0:47:29 |0:01:01 , Stlaceny vzduch 1

nym vzduchem
30 [0:47:29 |0:48:50 |0:01:21 | VioZenitmudostrojenapra- .. M 1

covni stul
31 |0:48:50 |0:49:50 |0:01:01 iaved“““ stolu do visky viete- | (14 daci panel 1
32 |0:49:50 |0:51:32 |0:01:41 |Nasazeni trnu na vieteno 1
33 [0:51:32 | 0:52:53 |0:01:21 | Nasroubovani Sroubu na trn -y 1

2ks Sroubu - pfitazeni trnu
34 |0:52:53 |0:53:13 |0:00:20 | Sjeti stolu do nejnizsi pozice Ovladaci panel 1
35 10:53:13 |0:55:14 |0:02:02 | Ulozeni stolu pro trn na paletu | Jetab M |1
36 [0:55:14 |0:57:16 | 0:02:01 | NaSroubovani zbylych Sroubd e 1

do trnu - vieteno
37 0:57:16 |0:59:17 | 0:02:01 | NaSroubovani zbylych Sroubd e 1

do trnu - konik
38 10:59:17 |1:01:59 |0:02:42 | Dotazeni Sroubli trnu - vieteno | IK 1
39 |1:01:59 |1:04:41 |0:02:42 | Dotazeni Sroubti trnu - konik 1K 1
40 |1:04:41 |1:06:02 |0:01:21 | Odvoz trnti do regalu Paletovy vozik M |1 E
41 [1:06:02 |1:06:43 |0:00:40 | Ofoukani trnu Stlaceny vzduch 1 E
42 11:06:43 |1:08:04 |0:01:21 | Odvoz stolii pro trny do regalu | Paletovy vozik M |1 E

1:08:04 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P X: FORMULAR SMED — VYMENA UPINACICH

CELISTI
Firma: SIEMENS Typ: Upinaci Eelisti Datum / Cas: --- | =
. < o 8l g
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: --- Snimkoval: Smahlikova gl £
- >0
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: neni Sména: --- ’§ QE
(=W
Cas geig o A
lg' Operace/ ¢innost Poll:lglzi:(po Kod
‘|_od Do | Rozdil y 1/2/3 | E/
1 | 0:00:00 | 0:02:02 | 0:02:02 | Nachystani Celisti a el pro Celisti CH 1 E
1K, hadr, lih, 1
2 | 0:02:02 | 0:02:29 | 0:00:27 | Nachystani nafadi sprej CH
Uvolnéni Sroubt ¢el pro Celisti na vie- 1
0:02:29 | 0:04:10 | 0:01:41 | tenu - 6 Sroubii imbusovy kli¢
4 | 0:04:10 | 0:04:37 | 0:00:27 | Vyjmuti ¢ela pro Celisti - na vietenu 1
5 1 0:04:37 | 0:04:57 | 0:00:20 | O¢iSteéni ela pro Celisti - na vietenu hadr, lih 1
Uvolnéni Sroubd ¢el pro éelisti na koni- 1
6 | 0:04:57 | 0:06:38 | 0:01:41 | ku - 6 Sroubti imbusovy kli¢
7 1 0:06:38 | 0:06:58 | 0:00:20 | OCisteéni ela pro Celisti - na koniku hadr, lih 1
8 | 0:06:58 | 0:07:25 | 0:00:27 | Vyjmuti Cela pro Celisti - na koniku 1
9 | 0:07:25 | 0:09:07 | 0:01:41 | Vyjmuti ¢elisti na vietenu, odlozeni 1
101 0:09:07 | 0:10:48 | 0:01:41 | Vyjmuti Celisti na koniku, odlozeni 1
Ocisténi trnu - prostor pro Celisti - na 1
11| 0:10:48 | 0:12:29 | 0:01:41 | victenu hadr, lih
Ocisténi trnu - prostor pro Celisti - na |
12 0:12:29 | 0:14:10 | 0:01:41 | koniku hadr, lih
Nastfik trnu sprejem v prostoru pro sprei |
13 ] 0:14:10 | 0:15:18 | 0:01:08 | elisti - konik a vieteno prel
14| 0:15:18 | 0:18:20 | 0:03:02 | Vlozeni Celisti na vieteno - 6 ks / 3 ks 1
151 0:18:20 | 0:18:41 | 0:00:20 | VloZeni cela pro celisti na trn - konik 1
16 | 0:18:41 | 0:21:02 | 0:02:22 | Upnuti &ela pro &elisti 6ks §roubi IK 1
17| 0:21:02 | 0:24:05 | 0:03:02 | Vlozeni ¢elisti na konika - 6 ks / 3 ks 1
Nastiik trnu sprejem v prostoru pro 1
18| 0:24:05 | 0:24:32 | 0:00:27 | Celisti - konik sprej
19| 0:24:32 | 0:24:52 | 0:00:20 | VloZeni cela pro Celisti na trn - vieteno 1
201 0:24:52 | 0:27:14 | 0:02:22 | Upnuti ¢ela pro Celisti 6ks Sroubt imbusovy kli¢ 1
21| 0:27:14 | 0:28:08 | 0:00:54 | UloZeni Celisti do skiiiiky cH| | | E
221 0:28:08 | 0:28:35 | 0:00:27 | Odnaseni cela pro Celisti do regalu CH 1 E
23| 0:28:35 | 0:30:16 | 0:01:41 | OCisténi Celisti 12 ks hadr, lih 1 | E
24| 0:30:16 | 0:31:10 | 0:00:54 | Jde pro brusnou houbu brusndhouba | CH | 1 | E
Ocisténi a prebrouseni Cel pro Celisti - 2 | brusna houba, 1 E
251 0:31:10 | 0:32:24 | 0:01:14 | ks hadr, lih
0:32:24 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XI: FORMULAR SMED - VYMENA PODLOZNE DESKY

Firma: SIEMENS Typ: PodloZna deska Datum / Cas: ---- 2 '*5
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: --- Snimkoval: Smahlikova g E
>0
Setizeni: KMS Norma &asu pfetypovéni: --- | Sména: --- é QE
2 5 A
Ic:' Cas Operace/ ¢innost Pouzité pomicky ‘E §
. Od Do Rozdil E/
o gy s Smetak, imbusové
1 |0:00:00 | 0:01:08 | 0:01:08 | Fichystini ndfadi Klice L] E
Vymeéna manipulacnich pfi- 5 1 E
2 10:01:08 | 0:03:09 | 0:02:01 |pravkl (fetézt) Retézy
Vyjeti stolu do horni pozice 1
3 10:03:09 | 0:03:43 | 0:00:34 | pro lepsi manipulaci Ovladaci panel
Ocisténi podlozné desky a 1
4 10:03:43 | 0:05:44 | 0:02:01 |stolu Smetak
Povoleni Sroubu stolu (smér 1
5 10:05:44| 0:06:11 | 0:00:27 | od konika) IK
Posunuti podlozné desky na 1
6 |0:06:11| 0:06:25 | 0:00:14 | stole stroje
Montaz zavésnych ok na pod- 1
7 10:06:25 | 0:06:45 | 0:00:20 |loznou desku
Upnuti a zvednuti podlozné 1
8 [0:06:45| 0:08:06 | 0:01:21 | desky Jetab M
Ofoukani a o¢isténi podlozné | Smetdk, stlaceny 1
9 10:08:06| 0:08:47 | 0:00:40 |desky zavéSené na jefabu vzduch
10 |0:08:47 | 0:10:07 | 0:01:21 | O¢isténi stolu Smetdk 1
Manipulace a odlozeni pod- 1
11 [0:10:07 | 0:12:50 | 0:02:42 |lozné desky do regalu Jetab M
Manipulace s podloznou
deskou ke stroji a uloZeni na 1
12 {0:12:50| 0:13:03 | 0:00:14 |stole Jefab M
Dorazeni podlozné desky na 1
13 [0:13:03 | 0:13:17 | 0:00:14 | spravnou pozici vuci stolu
Upnuti podlozné desky ke K |
14 [0:13:17] 0:13:44 | 0:00:27 | stolu Sroubem
Demontaz ok z podlozné des- 1
15 [0:13:44| 0:14:24 | 0:00:40 |ky
Sjeti stolu s podloznou deskou 1
16 |0:14:24 | 0:14:51 | 0:00:27 di nejnizi pIZ)lohy Ovladaci panel !
0:14:51 | seFizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XII: FORMULAR SMED - VYMENA OCHRANNYCH

KRUHU
Firma: SIEMENS Typ: Ochranné kruhy Datum / Cas: -—- g =
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: --- Snimkoval: Smahlikova g E
- Q >
Setizeni: KMS Norma ¢asu pretypovani: neni Sména: --- g QE
veo s b5 @)
= 0
P. Cas Operace/ innost Pouzolttla(po S 8
“| od Do | Rozdil mucky | E/
o o e Nachystani ochrannych kruhti - uloZe- | ochranné
1 0:00:00 | 0:00:27 | 0:00:27 ni pod st kruhy vinuti | CH 1| E
imbusové
0:00:27 | 0:00:54 | 0:00:27 klie, lepici 1| E
2 Nachystani nafadi a pomicek paska, nlizky
- vy ovladaci
0:00:54 | 0:01:55 | 0:01:01 | Sjeti stolu do nejnizsi polohy 1
3 panel
0:01:55 | 0:02:22 | 0-:00:27 OdlePem lepici pasky z ochrannych |
4 kruht
5 | 0:02:22 | 0:03:09 | 0:00:47 | Uvolnéni krytu vinuti na koniku IK 1
0:03:00 | 0:04:10 | 0:01:01 |Demontaz krytu vinuti na koniku * 1
odlozeni na stil IK
0:04:10 | 0:04:57 | 0:00:47 | Uvolnéni krytu vinuti na vietenu IK 1
0:04:57 | 0:05:58 | 0:01:01 | Demontaz krytu vinuti na vietenu + !
8 odlozeni na sttil IK
0:05:58 | 0:06:25 | 0-:00:27 Ofoukam trnu a drzéku krytu vinuti na | stlaeny 1
9 vietenu vzduch
0:06:25 | 0:06:52 | 0-:00:27 OfO}lkanl trnu a drzéku krytu vinuti na | stla¢eny 1
10 koniku vzduch
11 | 0:06:52 | 0:09:20 | 0:02:28 | Upnuti krytu vinuti na vieteno IK 1
12 | 0:09:20 | 0:11:49 | 0:02:29 | Upnuti krytu vinuti na konika IK 1
0-11:49 | 0:13:37 | 0:01:48 Zfllepenl mezer mezi kryty vinuti na le}i)vlCl paska, |
13 vieteno nlizky
0:13:37 | 0:15:25 | 0:01:48 Zale’penl mezer mezi kryty vinuti na le})vlm paska, 1
14 konika nizky
15 | 0:15:25 | 0:17:26 | 0:02:01 | Nastaveni a upnuti krytu vinuti - konik | [K 1
0:17:26 | 0:18:07 | 0:00:41 |PFisunuti konika ke vietenu ovladact 1
16 panel
0:18:07 | 0:20:08 | 0:02:01 Nastaveni a upnuti krytu vinuti - vie- 1
17 teno IK
18 | 0:20:08 | 0:20:28 | 0:00:20 | Kontrola tésnosti krytdl vinuti 1
0:20:28 | 0:20:42 | 0:00:14 | Odjeti konika od vietena ovlddaci 1
19 panel
20 | 0:20:42 | 0:21:09 | 0:00:27 | Odneseni krytti vinuti do regalu CH| ! E
71 | 0:21:09 | 0:21:36 | 0:00:27 | Uklid natadi 1 E
0:21:36 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XIII: VLOZENI KOSTRY

Firma: SIEMENS Typ: Kostra Datum / Cas: -—- 2 '*5
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: ---- Snimkoval: Smahlikova g E
>0
Setizeni: KMS Norma &asu pietypovani: neni | Sména: ---- ?‘!; QE
P. Cas 3| A
= Operace/ ¢innost Pouzité pomicky | Kod | °8
o Od Do Rozdil ~l g/
o . . Nachystani zavésnych pro-
| 0:00:00 | 0:00:27 | 0:00:27 stfedkil cH 1| E
2 [0:00:27| 0:00:54 | 0:00:27 | Nachystani m&fidla CH|1l| E
3 | 0:00:54 | 0:01:21 | 0:00:27 | Uprava ulozeni kabelti v kostie 1| E
N1 . . Upnuti krytu hrdla svorkovnice
4 0:01:21'1 0:02:02 | 0:00:41 na jefab a manipulace ke koste | jefab M I E
0:02:02 | 0:02:22 | 0:00:20 | OCiSténi krytu hrdla svorkov- , 1| E
5 nice hadr, lih
0:02:22 | 0:03:02 | 0:00-41 Upnuti krytu hrdla svorkovnice 1l E
6 na kostru IK
o o A Vysroubovani manipula¢niho
7 0:03:02 | 0:03:16 | 0:00:14 oka 7 krytu hrdla svorkovnice 1| E
o e, o Upnuti kostry na jefab a mani-
3 0:03:16 | 0:05:11 | 0:01:55 pulace ke stroji jeb M 1| E
9 [0:05:11] 0:06:18 | 0:01:07 | Obrouseni necistot na kostte brusn houba 1| E
10 | 0:06:18 | 0:07:19 | 0:01:01 | Méfeni délky kostry - ruéné posuvné méFidlo 1| E
11 | 0:07:19 | 0:08:40 | 0:01:21 | Upnuti kostry na jetab jefab M |1
12 | 0:08:40 | 0:10:41 | 0:02:01 | Ocisténi kostry hadr, lih 1
13 0:10:41| 0:11:35 | 0:00:54 | Vlozeni kostry do stroje jefab M |1
Nastaveni vietena a stolu s
0:11:35| 0:12:02 | 0:00:27 | podloZznou deskou do spravné 1
14 pozice
0:12:02 | 0:12:43 | 0:00:41 | Posunuti kostry do zdkladn o 1
15 pozice ovladaci panel
0:12:43 | 0:12:56 | 0:00:14 | Manipulace jefdbu do bezpec- |, .. 1
16 né pozice M
0:12:56 | 0:13:57 | 0:01:01 |\astaveni programu ve stroji - | 144, 6 banel 1
17 rozmér kostry
0:13:57 | 0:14:17 | 0:00:20 Sjeti stolu s kostrou do dolni o |
18 polohy ovladaci panel
0-14:17 | 0:14:38 | 0:00:20 Vyjeti stolu s kostrou do horni o |
19 polohy ovladaci panel
0:14:38 | 0:14:51 | 0:00:14 | Nasunuti kostry nakryt vinuti o 1
20 na vieteno ovladaci panel
. e N1, Nasunuti kostry na kryt vinuti -
21 0:14:511 0:15:52 ) 0:01:01 konik (strojové) ovladaci panel !
22 | 0:15:52 | 0:16:12 | 0:00:20 | Programové upnuti kostry ovladaci panel 1
0:16:12 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XIV: MERENI

Firma: SIEMENS Typ: Mé&Feni Datum / Cas: -—- i '*5
Stredisko: F541 Pretypovani na produkt: --- Snimkoval: Smahlikové E E
. o O
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: neni Sména: --- g QE
- o sl a
l;' Cas Operace/ ¢innost Poll:lglzi:(po Kéd 8
" | od Do | Rozdil y ~| E/
1| 0:00:00 | 0:00:41 | 0:00:41 | Vychystani méfidla méfidlo cH | I ['E
2 | 0:00:41 | 0:01:21 | 0:00:41 | Prisunuti konika ke vietenu ovladaci panel 1
Odmasténi a ocisténi trnd pro |
3 | 0:01:21 | 0:02:15 | 0:00:54 | upnuti méfidla hadr, lih
Upevnéni metidla na konika a 1
4 | 0:02:15 | 0:04:03 | 0:01:48 | m&feni souososti trnli méfidlo
Upevnéni méfidla na konika a 1
5 | 0:04:03 | 0:05:51 | 0:01:48 | m&feni souososti trnu a Celisti | métidlo
Upevnéni métidla na vieteno a |
6 | 0:05:51 | 0:07:39 | 0:01:48 | méfeni souososti trnil metidlo
Upevnéni métidla na vieteno a |
7 | 0:07:39 | 0:09:27 | 0:01:48 | méfeni souososti trnu a Celisti | méfidlo
8 | 0:09:27 | 0:10:07 | 0:00:40 | Odjeti konika od vietena ovladaci panel 1
9 | 0:10:07 | 0:10:48 | 0:00:40 | Vyjeti stolu do horni pozice ovladaci panel 1
10 | 0:10:48 | 0:11:28 | 0:00:40 | O¢isténi mefici sondy lihem | hadr, lih 1
11 | 0:11:28 | 0:12:09 | 0:00:40 | Uschovani méfidla do skfifiky | mgtidlo cH | I | E
0:12:09 | seFizeni hotovo

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XV: OSTATNI CINNOSTI

Firma: SIEMENS Typ: Ostatni Cinnosti Datum / Cas: ---- 2 "§
Stiedisko: F541 Pretypovani na produkt: --- Snimkoval: Smahlikova g E
. 9l x
Setizeni: KMS Norma ¢asu pietypovani: neni Sména: --- g '§
. - s A
P. Cas Operace/ ¢innost Pouznipomuc Kod | 3
“ | od Do Rozdil y | E/
1 |0:00:00 | 0:00:54 | 0:00:54 |Nachystani vysavace vysavad cH|l| E
Nasazeni ochrannych pomucek ptilba, bryle, 1l B
2 10:00:54 | 0:01:21 | 0:00:27 | (ptilba, bryle, rukavice) rukavice
3 10:01:21 | 0:06:04 | 0:04:44 |Nastaveni programu ovladaci panel 1
4 ]0:06:04 | 0:10:08 | 0:04:03 | Kontrola a vyména feznych platki | sroubovak 1
5 10:10:08 | 0:11:29 | 0:01:21 |Kontrola dokumentace v PAP ovladaci panel 1
Nacteni zakazky, otevieni doku- 1
6 [0:11:29 | 0:11:56 | 0:00:27 | mentace ovladaci panel
7 10:11:56 | 0:11:56 | 0:00:00 | Spusténi stroje ovladaci panel 1
8 | 0:11:56 | 0:14:38 | 0:02:42 | Schovani pouzit¢ho nafadi CH|!l| E
Odlozeni ochrannych pomticek 1B
9 |0:14:38 | 0:14:51 | 0:00:14 | (ptilba, bryle, rukavice)
0:14:51 | sefizeni hotovo

(vlastni zpracovani)
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PRILOHA P XVI: LAYOUT PRACOVISTE
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