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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva projektem aplikaci metody SMED na vybranych linkach
ve vybrané spolecnosti. Cilem prace je snizit primérnou dobu pfetypovani na téchto linkach
0 15 %. Diplomova prace se sklada z teoretické a praktické ¢asti. Teoreticka Cast je tvofena
teoretickymi poznatky, slouzicich jako zaklad pro naslednou praktickou cast prace.
Prakticka ¢ast se zabyva analyzou souCasného stavu piestavby a poté se piimo zabyva

aplikaci metody SMED. Vystupem diplomové prace je novy standard pro prestavbu.

Kli¢ova slova: SMED, gtihl}'/ podnik, Standardizace, Ishikawa diagram, SW2H

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the project of application of the SMED method on selected
lines in a selected company. The aim of the thesis is to reduce the average changeover time
on these lines by 15 %. The diploma thesis consists of a theoretical and a practical part.
The theoretical section consists of theoretical knowledge, which serves as a basis
for the subsequent practical section of the thesis. The practical part deals with the analysis
of the current state of the changeover and then directly deals with the application

of the SMED method. The output of the diploma thesis is a new standard for the changeover.

Keywords: SMED, Lean Manufacturing, Standardisation, Ishikawa Diagram, SW2H
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UvVOoD

V dnesni dobé zdkaznici poptdvaji obrovsky sortiment vyrobkii. Aby tuhle poptavku
spolecnosti dokdzali nasytit, maji dv€ moznosti. Prvni z moznosti je vyrabét na sklad,
coz znamena pro spolecnost velké néklady a dlouhou pribéznou dobu vyroby. Druhou
moznosti je rozhodnuti o vyrobé v malych davkach. Aby vSak spolecnost dokazala
zabezpecit plynulou vyrobu v malych davkach je nucena nejprve snizovat €as pretypovani

na svych zafizenich.

Diplomova prace bude zamétena na redukci priimérné doby pietypovani o 15 % na linkach,
které pro spole¢nost predstavuji nejvetsi produkcei a probihaji zde nejcastéji zmény vyroby.
Prace se skladd ze dvou casti, které na sebe logicky navazuji a postupné se dopliuji

tak, aby byl ve vysledku hlavni cil diplomové prace naplnén.

V tad¢ podnikti se ¢im dal vice dostava do podvédomi pojem ,,Stihly podnik®. Jejich snahou
je aplikovani jednotlivych principi konceptu stihlého podniku pravé do svych provozu.
Usiluji o eliminaci ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu a zdkaznik za né€ neni ochoten zaplatit.

Z tohoto divodu bude prvni kapitola teoretické ¢asti vénovana této problematice.

Jelikoz je diplomova prace zaméifena na projekt aplikace metody SMED, v nésledujici
kapitole bude zpracovana dostupnd literatura tykajici se pravé této metody. Budou
zde popsany pifinosy a rizika metody SMED, vcetné popisu postupu pii jejim zavadéni

ve vyrobnim prostiedim.

Posledni kapitola teoretické casti bude veénovana vybranym metodam a ndstrojim
pramyslového inzenyrstvi, které budou napomocné pii zpracovani praktické ¢asti diplomové

prace.

V praktické c¢asti bude nejprve provedena analyza internich dat spoleCnosti. Analyza
probéhne za Gcelem vybéru takové prestavby, ktera i pti malém zlepSeni pfinese spole¢nosti
velkou usporu. Nasledné bude potizen videozaznam ptestavby, ktery poslouzi jako podklad
pro dalsi analyzy. V praktické ¢asti bude vyuzita metoda SW2H, ktera bude ndpomocna
pfi identifikaci a popsani problému. Nésledné bude vyuzit Ishikawa diagram. Ten pomiiZe
bude vyuzita metodu 5x pro¢, ktera ma za ukol najit kofenovou pfi¢inu. VSechny metody

budou tvofeny v tymu pomoci brainstormingu.
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Dale v praktické casti, budou provedeny analyzy jako je RIPRAN, SWOT a dalsi.
Nebot jejich zpracovani je nezbytné k hladkému pribéhu projektu. V praktické casti bude
také zpracovan stav, po odstranéni plytvani, které identifikujeme v predeslé ¢asti. Toho stavu
bude potfeba dosdhnout pomoci nového standardizovaného postupu pro piestavbu linky.
Pomoci nového standardizovaného postupu prace pti prestavbeé bude také potifeba dosahnout
vybalancovani vytiZenosti pracovnik pii prestavbé.

V posledni fazi budou vyhodnoceny veskeré naklady a uspory spojené s projektem
a také bude vypsano doporuceni pro firmu z postieht, které budou zaznamenany v prabéhu

projektu.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace bude zredukovat primérny cas piestavby o 15 %

na vybranych linkach ve vybrané spolecnosti.

Po analyze dat bude vybrana takova prestavba, kterd ma pro spolecnost nejveétsi potencial
k racionalizaci. Jako hlavni kritérium pro posouzeni uspéSnosti projektu bude snizeni

primérné doby piestavby o 15 %.

Pro sbér informaci budou pouzity interni zdroje spole¢nosti, pozorovani procesu piestavby
pfimo na pracovisti, rozhovory s pracovniky, ktefi pfestavbu vykondvaji a z velké casti

také teoretické poznatky, ziskané béhem zpracovani teoretické ¢asti.

Pro splnéni hlavniho cile bude vyuzito metody SMED. Realizace celého projektu v§ak bude
doprovazena cyklem PDCA s pouzitim dalSich metod jako je metoda SW2H, Ishikawa

diagram, metoda 5x pro€ a brainstorming.

Pro metodu SMED bude nejprve nutné poridit videozdznam kazdého pracovnika
provadégjiciho ptestavbu. Dale bude pouzita metoda SW2H pro identifikaci problému, ktery
pfi prestavbe nastane a také pro jeho popis. Ishikawa diagram bude slouZit k nalezeni vSech
moznych pfic¢in, které mizou problém zpiisobovat. V posledni fadé se pomoci metody 5x
pro¢ identifikuje kofenova pticina problému. Cely projekt se bude drzet cyklu PDCA. Tedy
od analyzy soucasné¢ho stavu, pies stanoveni hlavniho cile a sestaveni ak¢niho planu
pro dosazenim nami zvoleného cile aZ po splnéni dil¢ich ukolu v akénim pladnu. Takeé
probéhne ovétreni dosazeni cile. V konec¢né fazi PDCA cyklu by se mél cil opét podrobit
kontrole po urcité¢ dob¢, ale to uz v diplomové praci nebude dale feSeno, protoze termin

op¢étovné kontroly je stanoven po terminu odevzdani diplomové prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Definice $tihlého podniku mtZe znit jako slouceni japonskych a americkych principt fizeni
se zamétenim na redukcei plytvani, zasob a doby odezvy zakaznika. Nebo také systematicky
a velmi cileny pfistup k u€eni, vzdélavani a praktikovani $tihlych principi a filozofii

v podniku. (Charron, 2015, s.3)

Do zékladnich stavebnich kament Stihlého podniku patii $tihly vyvoj, §tihla logistika,

administrativa a vyroba. (Dlabac, 2015)

1.1 Stihly vyvoj

Cesta ke Stihlému podniku zafind uz v obdobi vyvoje a technické piipravy vyroby.
Technolog a konstruktér urcuji, jak bude vyroba a mont4z probihat a mizou tedy uz predem
do vyrobniho procesu zabudovat principy Stihlosti. Napiiklad poka yoke (vylouceni omylit),
jidoka (autonomie pracoviit) a jiné. Stihly vyvoj ma mimo jiné za cil redukci Casu

vyvojovych etap minimalné na polovinu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.31)

1.2 Stihla logistika

Dalsi stavebni kdmen S$tihlého podniku je §tihld logistika, do niz patii naptiklad oblast
logistickych procest ptepravy, skladovani a manipulace. Jmenované oblasti tvofi zna¢nou
ast nakladt, prostfedkd a kapacit. Stihla logistika je naslednikem principti logistiky
a logistického managementu, jehoz cilem je minimalizace zasob a nejkratsi pribéZzna doba
vyroby. Rozsah téchto ¢innosti ovsem zahrnuje cely hodnotovy fetézec od opatfeni pies

realizaci vyrobnich procesii az po skladovani a prode;.

Néklady a zisk by v§ak nemé¢li byt jedinym zajmem pro spolec¢nosti. Dal$i problematiky jsou

naptiklad Zivotni prostfedi, udrZitelnost a spolec¢enskéd odpovédnost.

(Jurova, 2016, s.245, 246)

1.3 Stihla administrativa

Podstatou konceptu zestihlovani administrativnich procesi je eliminace plytvani. Zejména
jde o procesy nakupu, planovani a organizaci vyrobnich procest, dale procesy fizeni kvality,
udrzby a dalsi procesy, které jsou nezbytné pro dosazeni plynulého vyrobniho procesu.
V oblasti administrativnich procesti se hife identifikuji procesy nez v oblasti vyroby.

VyZaduji naptiklad mnohem hlubsi procesni analyzy.
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Zasadnimi motivatory pro realizaci investic do zeStihlovani administrativnich procest
jsou napiiklad potfeba realizovat pouze ty administrativni procesy, které jsou z hlediska
pfidané hodnoty nezbytné, dale pro zvySovani produktivity prace, a potiebou zasadniho

zjednoduSeni komunikace mezi pracovniky. (Chromjakova, 2013, s.53,54)

1.4 Stihla vyroba

Taichii Ohno a Shingeo Shingo jsou povazovany za autory konceptu $tihlé vyroby. Koncept
byl jimi vyvinut ve spolecnosti Toyota, kde jejich pfistup a logika postupného zavadéni

Stihlé vyroby jsou také oznaCovany jako mentalni model. (Tucek a Bobak, 2006, s.226)

Stihlou vyrobu Ize chapat jako soubor metod, nastrojti a principt, kterymi se koncentrujeme
na vyrobni pracovisté, vyrobni pracovniky, linky, strojni zafizeni atd. Cilem §tihlé vyroby
je flexibilni, stabilni a standardizovana vyroba. Stihla vyroba usiluje o zkraceni prabé&zné
doby eliminaci plytvani v dodavatelsko-odbératelském tetézci. Stejné jako cela Lean

filosofie. (Dlabac, 2015)
Hlavnimi znaky podniku, ktery se fidi principy Stihl¢ vyroby jsou naptiklad:
e Spoluprace se zdkazniky a s dodavateli
e Tymovy a paralelni vyvoj vyrobkl
e ZjednoduSovani vyrobni struktury
e Vyuzivani pruznych vyrobnich zafizeni a vyroby v malych davkach s rychlim
zajisténim zmeén
e Vyuzivani neustalého zlepSovani a sledovani vyrobnich procest
e Usili o vysokou kvalitu
e Piehledny informacni systém aj.
(Tucek a Bobdk, 2006, s.229, 230)

ZlepSovani vyroby je neustale probihajici proces, ktery nikdy nekonci. Dle Toyoty
se na cesté¢ ke zlepSovani v kazdém vyrobnim systému setkame se tiemi zly, kterd jsou
oznacovana jako 3M. Mezi prvni zlo patii plytvani neboli MUDA. Dal$im zlem
je nerovnomérnost, nepravidelnost, nevyvazenost ¢i nevyrovnanost neboli MURA.
Za posledni, tieti zlo je oznaCovano pietéZovani dostupnych zdroji neboli MURI.

(Roser, 2015)
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141 MUDA

Kazdd vyroba, stejné jako kazda lidska cinnost, se sklddd z procest, které piidavaji
hodnotu a z procest, které hodnotu nepiidavaji. VSechno, co musime vlozit do vyrobniho
procesu, stoji penize. MiiZe to byt materidl, ¢as, prostfedky pro vyrobu atd. MUDA oznacuje
ve vyrobnim procesu ty skutecnosti, které mu hodnotu neptiddvaji. Za tyhle procesy
nepiidavajici hodnotu nas zakaznik nechce zbytecné platit. Eliminaci plytvani z vyrobniho

procesu témet vzdy dosahneme sniZzeni naklada na vyrobu. (Bauer et al., 2012, s.25)

Ve vyrobnim procesu se vyskytuje nespocet MUDA, rozdéluji se vSak do 8 zakladnich
definovanych druht plytvéni, se kterymi se ve vyrob¢ setkavame nejvice. Na obrazku ¢.1

jsou zobrazeny jednotlivé druhy plytvani. (Bauer et al., 2012, 5.27)

“JESTLIZE NECO NEPRIDAVA HODNOTU, JE TO PLYTVANI.” HENRY FORD 1920

NEwuiTr @ N QE
POTENCIAL Py

; by
ZAMESTNANCU ; [ é’&?

DOPRAVA / TRANSPORT

T

ZASOBY / ROZPRACOVANOST

OPRAVY / ZMETKY

Obrazek 1 Osm zakladnich druhi plytvani ve vyrobé (OICG-Capability s.r.o0.)
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142 MURA

MURA, neboli nerovnomérnost, nepravidelnost, nestejnomérnost, nevyvazenost
¢1  nevyrovnanost se Casto dava do souvislosti s materidlovym tokem.

Jedna se vSako problém v mnoha dalSich ptipadech, jako napftiklad: (Roser, 2015)
Tabulka 1 MURA (Roser, 2015, vlastni zpracovani)
MURA

Nerovnomérna poptavka zakaznikti Vykyvy zasob

Nerovnomérnad vyrobni rychlost, zména

B Nepravidelnosti v kvalité¢ dobrych kust

Nepravidelny pracovni rytmus Nevyvazené skoleni pracovnikil

Nerovnomérné rozlozeni pracovni zatéze

143 MURI

Vyznam slova MURI tkvi v pietéZzovani zdroji, nepfiméfenosti a v ptiliSné obtiznosti.
Je to tedy jakékoli pretéZovani a provadéni néceho, co je ptili§ obtizné. Hlavni pozornost
je zde samoziejmé vénovana lidem. To vSak neznamend, ze se MURI nemtiZze vztahovat

1 na materialy, stroje a organizaci. (Roser, 2015)

Tabulka 2 MURI - lidé (Roser, 2015, vlastni zpracovani)

U lidi se muZe pretéZovani tykat napriklad:

Prace, ktera trva ptili§ dlouho Zvedani tézkych objekti
Nedostatecna ergonomie Hluk

P1ili§ naro¢né tkoly Snadné aZ mentalné€ tnavné tkoly
Nadmérny stres Nedostatek tréninku

Ponizeni pracovnika
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Tabulka 3 MURI - organizace (Roser, 2015, vlastni zpracovani)

U organizace

Chceme od dodavatele, aby dodéval to, co chceme, kdykoli to chceme, a to bez jakéhokoli
signalu od nas, Ze to chceme

Zneuzivani trzni sily viici dodavatelim nebo zédkaznikiim

Tabulka 4 MURI - stroje (Roser, 2015, vlastni zpracovani)

U stroje a materiali

Ptetizeni vykonu stroji a nastroji, coz vede | Spatné zachazeni s materidly, ukladani
k vétSimu opotiebeni materidlu v nevhodnych podminkach

Nedodrzeni udrzby stroji PtetiZzeni kamionu nebo kontejneru

Opatieni proti pfet€Zzovani jsou riznd, naptiklad nastaveni 5S na pracovisti, nebo nastaveni
spravné ergonomie na pracovisti, nékdy vSak staci stard dobréd tucta k lidem. Historicky
je znamo, ze zameéstnavatelé¢ pretézovali zaméstnance, aby z nich dostali co nejvice,

ale postupné se zjistilo, ze pti omezeni prace roste produktivita. (Roser, ©2015)

1.5 Kiicové principy Stihlé vyroby

Koncept stihlé vyroby je proces, ktery pro tvorbu produktu ¢i vyrobkd pouziva klicové
principy, které mizete vidét v tabulce ¢.5. Pokud spole¢nost implementuje nékteré
z klicovych principti, bude schopna 1épe aplikovat 1 dalSi pokrokové vyrobni koncepty.
(Chromjakovéa a Rajnoha, 2011, s.44)
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Tabulka 5 Principy §tihlé vyroby (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.44, vlastni zpracovani)

Principy S$tihlé vyroby

Vyrabét na objednavku

Strategie nulové chyby v kazdém procese

Zajistit plynuly tok materidlu a informaci
ve vyrobé

Aktivné zapojit a motivovat pracovniky
pro tvorbu pfidané hodnoty

Spliovat malé velikosti vyrobnich davek

Redukovat variabilitu dilcti a procesii

Standardizovat rodiny dilct

Zavést just-in-time

Vykonavat operace spravné napoprveé

Multifunkéni tymy

Implementovat buiikové vyroby

Znali a zru¢ni pracovnici

Zavést totaln¢ preventivni udrzbu

Vizualni signalizace

Zajistit rychlé pretypovani

Statisticka kontrola procesit

Pro implementaci principti §tihlé vyroby existuje spousta nastroji. Mnoho z téchto nastroj

1ze Gispésné pouzit izolovang, coz usnadnuje zahdjeni prace. OvSem propojeni vice néstrojii

pfinasi vyhody, protoZe se vzajemné podporuji a posiluji. (Exploring Lean, ©2011-2019)

Déle se budeme zaobirat prevazné metodou SMED, ktera slouzi pro naplnéni principa

zajistit rychlé pfetypovani a s tim souvisejici princip spliovat malé velikosti vyrobnich

davek. Bez metody SMED by vyroba v malych davkach byla pro spolecnost velice nakladna.

Takovy princip lze splnit pouze tehdy, kdyZ ptestaveni linky ¢i stroje trva co nejmensi dobu.
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2 SMED

Zména sortimentu ve vyrobnim procesu zpusobuje prostoje, které jsou jednou z vyznamnych
prekédzek plynulosti vyroby. Kazda zakazka kon¢i a nésledné je vystiidana za zakazku
novou. Mizeme se setkat s milnymi pozadavky provoznich pracovniki o zvétSeni vyrobnich
davek. To vsak nepiipada v tivahu, naopak trh po spole¢nostech zdda zvladnout jesté vyrazné
mensi vyrobni davky. Proto je sniZovani doby sefizovani a zmény pro spolec¢nost velmi
dilezita. Nastrojem pro tento Ucel je metoda, kterou oznacujeme ,,rychlé zmény* neboli
SMED. Na obrazku ¢.2 lze vidét grafické vyjadieni ndklada v zévislosti na velikosti vyrobni

davky. (Masin, 2004, s.75)

o

8 | Naklady

® | napretypovanie g _g_. H + Q. S
- q

Celkove
naklady

Naklady
na skladovanie

e

JE{:T.E Velkost déviy

= | ————
=

H

L

Obrazek 2 Nakladové vyjadieni vyroby v davkach
(Kormanec, ©2008, s.8)

SMED (Single-Minute Exchange of Dies) oznacuje metodu v systému $tihlé vyroby,
kterou vyvinul na zéklad¢ svych tiicetiletych zkuSenosti vyznamny japonsky prumyslovy
inzenyr Shigeo Shingo. Metodu publikoval vroce 1985 ve své knize ,,A Revolution
in Manufacturing”. Metoda se pouzivd pro rychlé, zjednodusené a efektivni nastaveni
vyroby a ptrechod z jednoho produktu ¢i procesu na druhy. Fraze ,,Single-Minute®
neznamena,

ze by vSechny zmény a nastaveni mély trvat pouze jednu minutu, ale ze by mély trvat méné
nezZ 10 minut. Hlavnim cilem je vSak zredukovat €as pretypovani na co nejniz§i mozny.

(Tucek a Bobak, 2006, s.118; Tezel, 2016)
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Pomoci této metody lze tedy snadno zkratit dobu kazdé zmény modelu v zavode. Pokud
by tedy bylo kazdy den provedeno naptiklad 10 zmén modelu po asi 30 minutach a pomoci
metody SMED by se uspoftilo 20 % ¢asu, bude toto vylepSeni ekvivalentem vyroby kazdy
den po dobu 1 hodiny. (Brau, 2016, s.51, 52)

wewvr

OEE. Ukazatel OEE (Overall Equipment Efficiency) neboli celkova efektivita zatizeni
(CEZ) patii mezi nejCastéji sledované ukazatele vyuZiti strojii. Pretypovani tedy probiha,
kdyz stroj, zafizeni nebo linka nevyrdbi a c¢ekd tedy na sefizeni pro jiny typ vyrobku.

Viz obrazek ¢&.3.

Ukonéeni

vyroby 1

dobrého
kusu

Ukoncéeni Vyménit

vyroby ast
posledniho nastroje,

Nastavit
Kontrola

fiprav
kusu pipravky

Obrazek 3 Pietypovani (SMED, 2012)
V dnesni dobé, pii velkém sortimentu vyrobkd, je pozadavek vyrabét v malych davkach,
dle pfani a potieb zékaznika. Proto, aby bylo mozné reagovat na potieby zdkaznika

flexibiln¢, je nutné docilit co nejkratSich prestavovacich ¢ast. (Bauer et al., 2012, 5.77)

2.1 Prinosy a rizika zavedeni metody SMED

Implementace metody SMED ma mnoho vyhod. V pfedchozim ¢lanku byly zminény
vyhody, jako je zvySeni celkové efektivnosti zatizeni, ¢i moZnost vyrabéni v menSich
vyrobnich davkach bez velkych €asovych ztrat. V tabulce €.6 jsou vypsany dalsi vyhody,
které ndm vyplynou ze zavedeni metody SMED. (Ondra, 2017)

Tabulka 6 Vyhody SMED (Ondra, ©2017, vlastni zpracovani)

Redukce plytvani spojeného s pietypovanim a tim snizeni naklada

Zkraceni doby pro dodani hotovych vyrobki a pribézné doby vyroby

Snizeni mnoZzstvi chyb béhem pretypovani diky standardizaci a zvySeni produktivity

Zjednoduseni pracovniho postupu pii pfetypovani a snizeni fyzické zatéze

Zvyseni bezpecnosti prace, spokojenosti zakaznikti a konkurenceschopnosti
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Mezi omezeni a rizika patii naptiklad:

e Spatny vybér procesli, coZ znamena, Ze vybereme procesy nebo operace,

které se vykonavaji jen ziidka
e Stanoveni pfili§ nizkych cila

e Dosazeni zkraceni ¢asu béhem workshopu, ale proces se nasledné nestandardizuje

a nevyhodnocuje
e Technické limity u zafizeni (potieba rozsahlé technické zmény zatizeni)
e Finance

e Akceptace navrhovanych zmén operatory

(Kosturiak a Frolik, 2006, s.114,115)

2.2 Postup zavedeni metody SMED ve vyrobnim prostredi

Cela realizace projektu SMED probih4 formou workshopu, pfimo na stroji ¢i lince. Nejprve
se musi stanovit cil a nasledné také tym, kterého se ucastni operatofi, technici, udrzba, mistr,

sefizovac, predéak a dalsi. (Bauer et al., 2012, 5.79)

Sestavit tym ze spravnych ¢lent je pro projekt velmi diilezité. Dobie sestaveny tym vykazuje
znamky synergie, coZ znamena, Ze soucet pfidané hodnoty celého tymu je vyS$si nez soucet
pfidané hodnoty jednotlived. Tym se dé& sestavit napiiklad dle R. Mereditha Belbina,

ktery rozdéluje ¢leny tymu do deviti zakladnich pracovnich roli.

Tabulka 7 Tymové role (Belbin, 2012, s.25)

Inovator Usmériiovac Realizator
Vyhledavac zdroji | Monitor vyhodnocovac Kompletovac
Koordinator Tymovy pracovnik Specialista

U postupu je nejprve nutné provést analyzu piestaveb a identifikovat tak druh pfestavby,
ktery je nejkriti¢téjsi neboli identifikovani uzkého mista. Poté je potieba sestavit a proskolit
tym, ktery se bude podilet na celém projektu. Dalsi krok je sledovani a zdznam jednotlivych
krokl soucasného stavu pretypovéni, a to pfimo u stroje. Je potfeba celou prestavbu
zaznamenat na kameru, zméfit si vzdalenosti, identifikovat plytvani, zméfit Casy a popsat

jednotlivé ukony. Poté tym musi identifikovat, jaké ¢innosti béhem pietypovani mizou byt
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provedeny pied zastavenim vyroby nebo po opétovném spusténi zafizeni. Takové Cinnosti
oznacujeme jako externi. Kdyz identifikované Cinnosti pfesuneme mimo ¢asovou dobu,
kdy stroj nevyrabi, miizeme dramaticky zkratit dobu pietypovani. Cinnosti, které pievést
nejdou oznacujeme jako ¢innosti interni. Je nutné tedy identifikovat vSechny externi ¢innosti

a presunout je mimo cas pietypovani. (Bauer et al., 2012, s.88; King a King, c2013, s.184)

Po rozdé€leni Cinnosti analyzujeme cely pritbéh piestavby a hleddme moznosti pro zlepSeni.
Vyrazné snizeni ¢asu piestavby miizeme dospét pouze organizacnim a drobnym technickym
opatfenim. Také se nesmi zapomenout na zménu piestavby z technického hlediska,
zda nejde zjednodusit a zménit soucasné paradigma. Mlizeme se také snazit o propojeni
internich operaci paralelné, pokud to proces umozinuje. Naptiklad kdyz mize nékolik

operatort provadét ukoly soubézné. Na obrazku ¢.4 mizete vidét schéma postupu.

Vystup by mél byt ve formé akéniho planu, kde jsou zaznamenané vSechny potiebné aktivity
véetné termind splnéni a zodpovédnosti. Také je potfeba noveé navrZzenou prestavbu
s operatory trénovat a finalni verzi standardizovat a kontrolovat.

(Bauer et al., 2012, s.88; King a King, ©2013, s.184)

“har Cha 1
| Product A (}I_:,:f“ Product B over | ProductC 1
H 1
Chamgeover e )
i = = 1 ldentifv tasks
: Prodiact A L:-Il:;'u:l Internal Tasks l.ul1.|:'.r:1:1| Praduct B 1I which can be
. external
i Product A Internal Tasks Product B | Move external tasks
External o= * putside the
Tasks Tasks changeover
J prindow
! Product A Internal Tasks Product B 1 Simplify
Exkermal External internal tasks
Tasks | Tasks
! Product A | Internal Tasks | Pech
erform
Internal Tasks .
Exter I > Product B internal tasks
mal External )
Tasks Tasks in parallel

Obrazek 4 Postup pretypovani (King a King, ©2013, s.184)
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2.3 Desatero rychlé zmény

Tabulka 8 Desatero rychlé zmény (Tucek a Bobék, 2006, s.120)

Veskera vymeéna a sefizovani je plytvani Nikdy neuvazovat, Ze je zména nemozna
Zkraceni doby sefizovani se provadi Videozaznam postupu je nad vSechny

v tymu argumenty

Popis postupu vymeény musi byt Vsechny potiebné predmeéty a nastroje
standardizovan nutné k pretypovani musi byt pfipraveny

Pii vymeéné je tfeba omezit pohyb nohou Vyhnout se veskerym Sroubtim

Eliminace sefizovani dle oka Zaridit méfitelny trénink vymény

2.4 Plytvani pri prestavbé

Pii procesu zmény na zafizeni také dochazi k plytvani. Mlze to byt plytvani Casem,

které je zjevné, ale také muze dojit k plytvani skrytému, které je vétSinou pfedstavovano

jako utahovani Sroubil, nastavovani riznych parametr atd. Plytvani je moZné rozdélit do Ctyt

kategorii.

e Plytvani pfi pfipravé na zménu

Zde se jedna pievazné o hledani nastroji, dili a pomucek, které jsou potiebné

pro provedeni pfestavby. Dale manipulace nastrojii, dokoncenych vyrobki, materidlu

a také pfiprava prostoru pro zménu.

e Plytvani pfi montazi a demontazi

Do této kategorie patii naptiklad povolovani a utahovani Sroubd s mnoha otackami,

zbytec¢na chiize pro soucastky a drobné opravy na nastrojich v pruibéhu zmény.

e Plytvani pfi sefizovani a zkouskach

Patfi sem vSechny pohyby, které jsou potfebné k sefizeni. Mlze to byt nastavovani

pracovnich vysek, umistovani nastroji podle oka a také plytvani materialem

pfi zkouskach.

e Plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby

Zde jsou plytvani, které probihaji az po sefizeni stroje, jako naptiklad ¢ekani sefizeného

stroje na zahdjeni vyroby (¢ekdni na kontrolora, ktery mize jako jediny rozhodnout

o zahajeni vyroby).
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3 POMOCNE METODY A NASTROJE

V kapitole pomocné metody a nastroje budou popsany vSechny metody a nastroje,

které budou pouzity v praktické ¢asti diplomové prace.

3.1 Ishikawa diagram

Kaoru Ishikawa se narodil v roce 1915 v Tokiu. Radi se mezi predstavitele Japonské §koly
fizeni kvality. Kaoru Ishikawa se po druhé svétové valce podilel na ristu kvality japonskych
vyrobkil. Také se fadi mezi programatory nastroju fizeni kvality. V oblasti fizeni kvality
1ze brat za jeho nejvétsi piinos krouzky kvality a Ishikawiiv diagram neboli diagram pticin

a nasledkl. Také se mu n€kdy tiké diagram rybi kosti. (Kapsdorferova, 2014, s.30)

Ishikawtiv diagram je tedy zndmy diagram stromeckového tvaru, ktery je vyuzivany
pro zobrazeni vztahi mezi problémy a moZnymi pfi¢inami jejich vzniku. Problém
znazoriiuje hlavni osa diagramu a vétve znazornuji jednotlivé vlivy, které zapficinuji

problém. (Kosturiak, 2010)
Typické prvky Ishikawa diagramu, né¢kdy oznaCované jako 9M, jsou:

o Lidé

Materidl / suroviny

Prostredi

e Stroje

e Metody / Postupy

Podpora vykonavani ¢innosti

Penize / investovani

e Mg¢feni / ovéfovani shody

e Systém organizovani a rozvoje

podnikovych cila
(Kapsdorferova, 2014, s.32)

Material Stroj Lidé

\
‘“&X \% PORUCHA
T

Prostfedi  Postup

Obrazek 5 Ishikawa diagram
(Masin a Vytlacil, ©2000, s.99)
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Postup:

Postup pro sestrojeni Ishikawa diagramu lze rozdé€lit na 2 casti. V prvni ¢asti musi
prob&hnout ptiprava pro brainstorming, do které zapada vybér mista pro konani, doba, vybér
kolektivu neboli tymu a ptiprava potiebnych pomucek jako je tabule, papiry, psaci potieby
a dal$i potiebné véci. V druhé ¢asti se musi tym sejit. Nasledné se vyvési zakladni kostra
diagramu tak, aby ji vSichni vidé€li, zvoli se moderator a definuje se problém. Déle se musi
také definovat skupiny pfic¢in problému a nasledné se uskutecni brainstorming, kde se budou
hledat pticiny problému. Pro kone¢nou fazi vyhodnoceni se miiZze pouZzit metoda bodového

hodnoceni. (Nenadal, 2008, s.313)

3.2 Brainstorming

Diagram pficin a nasledkd neboli Ishikawa diagram se provadi v tymu. Brainstorming
je jeden ze zplsobi, jak ziskat mnoho napadli souvisejici s feSenym problémem.

(Andersen a Fagerhaug, 2011, s.45)
Strukturovany brainstorming

Kazdy z uastnénych vyslovi myslenku jeden po druhém. Jelikoz je strukturovany, kazdy

ucastnik vyslovi stejny poc€et napadii nebo myslenek. (Andersen a Fagerhaug, 2011, s.45)
Nestrukturovany brainstorming

Na rozdil od strukturovaného brainstormingu mtize kazdy ¢len neomezené vyslovovat své
napady. Je vyborny pro rozSifovani napadu, ale naopak mize byt ¢asto matouci a nazory

nékterych ¢lenti miizou dominovat. (Andersen a Fagerhaug, 2011, s.45)

3.3 SWIH

Metoda SW1H je analyticka metoda, u které¢ se jednoduse ptame na zakladni otazky,
které jsou anglicky nazvany v dané metod¢. Prvni otazka je ,,Who?*, obvykle se ptame,
kdo dany proces dél4, kdo by ho mél délat, kdo jiny ho mtze délat, kdo dalsi by ho m¢l délat
atd. Druhd otazka zni ,,What?*“. Zkoumame tedy, co se mé4 v daném procese d¢lat, co se d¢€la,
a co by se jeste¢ mélo udélat. Treti otazkou ,,Where?* se ptame kde dany proces mame d¢lat,
kde je d&lan a kde jestd by mohl byt délan. Ctvrta otazka ,,When?* identifikuje, kdy dany
proces mame d¢lat a kdy se dél4, dale, kdy jindy se da délat a kdy jindy by se mél délat. Pata
otazka ,,Why?* ndm udéva, pro¢ dany proces dé€la, pro¢ ho dél4 zrovna tam, pro¢ ho déla

zrovna tehdy a pro¢ ho d€la zrovna tak, jak ho dé€la. Posledni otazkou je ,,How?. Ta ndm
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davd odpovédi na otazky, jak dany proces délat a jak je dany proces délan.
Také, jestli existuje jest¢ dalsi zpisob, jak dany proces délat. Nékdy se pouziva dalsi otazka

,How much?*, ktera nam udava, kolik nas dany proces stoji. (Imai, 2007, s.245, 246)

3.4 Matice diilezity — urgentni

Pro spravnou funkci projektu, si musi projektovy tym umeét stanovit priority. To znamena,
Ze se musi vénovat pouze t€ém ¢innostem a vysledkiim, které jsou dileZzité. Musi tedy vytésnit
vSe zbytecné a nedilezité. Jednou z pomticek pro vybér téch spravnych aktivit a z nich

plynoucich vysledki je matice dilleZity — urgentni, viz obrazek ¢€.6. (Dolezal, 2016, s.388)

Dulezité Dulezité
Nenaléhavé (neurgentni) Naléhavé (urgentni)
Nedulezité Nedulezité
Nenaléhavé (neurgentni) Naléhavé (urgentni)

Obrazek 6 Matice dualezity — urgentni (Dolezal, ©2016, s.338)
Matice nam rozd¢luje tkoly na dilezité ¢i nikoliv, a zdroven na naléhavé, nebo na ukoly
které mohou pockat. Ukoly nedilezité a nenaléhavé jsou pro nas nepodstatné. Vykonavanim
ukolii manazer plytva ¢asem. Nedllezité a naléhavé Cinnosti jsou takové, kde se zda
pracovnik vytiZzeny, ale nepfinasi takovy uzitek, jako by pfinaSely tkoly jiné. Dilezité
a naléhavé Cinnosti maji nejvétsi prioritu. Posledni je kvadrant s ¢innostmi dilezitymi,
ale nenaléhavymi. Tam patii ¢innosti, které jsou diilezité, ale nejsou naléhavé. Spravné by
manazer mé¢l Cinnosti plnit, dokud nejsou naléhavé. Nékdy vSak mulzou sklouznout
do kvadrantu dutlezit¢ a naléhavé, pokud je manazer bude neustdle odkladat.

(Dolezal, 2016, s.388, 389)

3.5 Standardizace a vizualizace

Interakce a entropie je znamy efekt, kdy jakykoliv organizovany proces pfirozené upada
do stavu chaosu, pokud se nechd bez povsSimnuti. Proto je tfeba vyuzit standardy,

aby se vykonnost procest udrzovala. (Rother, 2017, s.40)

Kazda zména a zlepSeni se ve vyrobnim procesu musi standardizovat a vizualizovat.
Standard jednoduSe popisuje zpisob, jak proces vykonéavat z hlediska Cinnosti, jejich
parametrt, ¢asu a potadi. ZlepSovani a fizeni se bez standardli neobejde. Standardy definuji

nejlépe soucasné znamou praktiku pro vykonani dané prace. Cilem je d¢€lat praci napoprvé,
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efektivné, bez chyb, bez plytvani a negativnich vlivi na c¢lovéka a okoli.

(Kosturiak, 2010, s 205)

Obrazek 7 Standard (Rother, ©2017, s.40)

Standardy slouZi na:
e SniZeni variability a opravu chyb
e ZvysSeni bezpecnosti
e Usnadnéni komunikace
e Zviditelnéni problémi
e Pomoc tréninku a vzdélavani
e ZvySeni pracovni discipliny
e Usnadnéni reakce na problémy a vyjasnéni pracovnich procedur
(Kosturiak, 2010, s.205)

Napftiklad ve spolecnosti Toyota jsou standardy urCeny piedevSim pro vedouci tymil.
Zasadni otazkou je, zda proces dosahuje standardizované prace, nikoliv zda proces
ma vytvoreny standard. To znamend mit ureny referencni bod, aby bylo mozné odhalovat
rozdily mezi o¢ekavanim a skutecnosti. To umoznuje poznat skutecné problémy a zjistit,

co je tieba zlepsit. (Rother, 2017, s.130)
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vykonu Skutecnost

Obrazek 8 Standardizovana prace
(Rother, ©2017, 5.130)

Vizualizace je potfebna k tomu, aby Slo okamzit¢ v procesech identifikovat problém
a co nejrychleji na né reagovat. Vizualizace také napomdha k tomu, aby pracovnik
neztracel Cas a okamzit¢ veédél, jestli proces probihd dle standardh ¢i nikoliv.

(Kosturiak, 2010, s.205)

Cilem vizualizace je usnadnit pochopeni situace pouhym pohledem na ni a ziskat tak,
co nejvice informaci, s co nejniz§im casem pozorovani. Jsou Ctyfi pfistupy k vizualizaci.
Prvnim je vizualizace se zobrazenim dat, kde se vyuziva napiiklad andon, ktery signalizuje
naptiklad rychlost vyroby, kvalitu atd. Druhym pfistupem je vizualizace s oznaCenim,
kde se pomoci riznych barev miiZou oznacit mista tak, aby polozky a néstroje smétovaly
tam kam maji. Ttfetim zplGsobem je vizualizace pomoci ndstrojii a soucésti. Béznym
prikladem jsou zasuvky na néstroje, kde kazdy nastroj ma své vlastni umisténi. Okamzite
uvidite, ktery nastroj tam je a ktery chybi. Ctvrtym a poslednim zpiisobem vizualizace

je vizualizace pomoci rozlozeni, kam patii naptiklad tok materidlu usporadanim strojl atd.

(Roser, 2017)

3.6 SMART

Technika SMART je jedna z pomticek pro spravné definovani cile projektu. Spravna
definice cile projektu je jednim z klicovych faktorti uspéchu projektu. Pokud cil projektu
neni dostatecné definovan, je ziejmé, Ze projekt dopadne nejisté. Spravné definovat cil
projektu neni vibec jednoduché. Nejde zde jen o technicky popis néjakého stavu,
ale ptredevS§im o potiebu, aby si vSechny strany porozumély. Napftiklad, co ma byt

vyprodukovano, k ¢emu to ma slouzit a podminky, za jakych by cil mél byt dosazen.
Cil by dle techniky SMART mél byt:
e S —specificky, konkrétni-protoze potiebujeme védét ,,Co?*

e M — méfitelny-abychom byli schopni urcit, zda jsme potifebného dosahli
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e A — akceptovatelny-pro jistotu, Ze zainteresované strany védi, o co jde a shodli

se na relevantnosti a adekvatnosti cile
e R —realisticky-aby bylo ziejmé, ze je projekt dosazitelny a stojime nohama na zemi
e T —terminovany-bez ur¢eni terminu vyse uvedené postrada smysl

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, 5.65,66)

3.7 Logicky ramec projektu

Logicky ramec se pouziva jako pomiicka pro stanoveni cill projektu a jako podpora k jejich
dosazeni. Je ve form¢ dokumentu a také se mu fiké ,logicka rdmcova matice”. Autofi
logického ramce pfisSli se zakladni manazerskou hierarchii zodpovédnosti za vysledky

ve tfech trovnich.

Prvni Groven jsou vstupy. Jsou to zdroje, které spotiebovavame a ¢innosti, které realizujeme.
V druhé trovni jsou vystupy, kam patii produkty, které je nutno dodat vlastnikovy projektu.
Jsou také povazovany za pozadované vysledky aktivit projektového tymu. Za dosazeni
vystupu je vzdy nékdo zodpovédny. Za tieti Groven je stanoven cil neboli divod,
pro¢ se produkuji vystupy. Je pfi¢innou vSech investic do  vystupt.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, 5.67)

Zamér Objektivné ovefitelné | Zdroje informaci k ovéfeni  |nevypliuje se

ukazatele (zpfisob ovEfeni)
Cil Objektivné oveéfitelne  |Zdroje informaci k ovéteni  |Predpoldady, za jakych Cil
ukazatele (zphsob ovéfeni) skuteéné pfispéje a bude v

souladu se Zamérem
"vstupy | Objeltivng ovefitelné  |Zdroje informaci k oveteni  |Predpoldady. za jakych Vystupy

ukazatele (zphisob ovEfeni) skutetné povedou k Cili
Klifové  |Zdroje (penize, lidé. ) [Casovy rimec aktivit Predpoklady. za jakoyeh Klicove
cinnosti cinnost skuteéné povedou k
Ve stupiim
Zde nékteré organizace uvadi, co NEBUDE v projektu feZeno Piipadné pfedbéiné podminky

Obrazek 9 Logicky ramec (Dolezal, Machal a Lacko, ©2012, s.68)
Jak muzete vidét na obrazku ¢€.9, v nejniz$i Grovni logického rdmce se nachazeji klicové
¢innosti neboli vstupy projektu. Jsou to hlavni skupiny ¢innosti, které musi byt vykonany,

aby bylo dosazeno vystupt, které jsou o fadek vyse.

Konkrétni vystupy specifikuji, co vSe je nutné vytvofit, aby se dosahlo cilového stavu.
Neboli, co vSechno bude projektovy tym realizovat a za co nese piimou zodpovédnost.
Vystupy vSak nejsou sami o sobé pridanou hodnotou. To, co nas skutecné zajima je cil

projektu.
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Cil popisuje zaméteni projektu a odpovida ndm na otazku, pro¢ chceme projekt realizovat.
Jakou konkrétni zménu ma projekt zajistit. Cilovy stav, ktery po ukonceni projektu musi
nastat. Hlavni cil je pro urCity projekt pouze jeden, dale se stanovuji dil¢i cile. Cil je tedy
kvalitativni nebo kvantitativni zména, kterou nelze dosdhnout pfimo. Tym tak musi splnit

urcité vystupy, po kterych se cil naplni.

V nejvyssi vrstveé logického ramce je zdmér. Jedna se o popis ramcového zdméru, jehoz je
dany projekt soucasti. Projekt tim padem pfispiva k jeho naplnéni a je jednim z prvka,
nutnych k jeho naplnéni. Pro jeho naplnéni vSak bude nejspiSe potfeba vice projekti.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, .68, 69)

3.8 RIPRAN

Metoda RIPRAN je jedna z metod fizeni rizik v projektu. V prubéhu celého projektu musi
projektovy tym uvazovat o hrozbach a nebezpelich, které ohrozuji uspéch projektu.
Proto je po celou dobu projektu nutné sledovat mozné neptiznivé vlivy na projekt a musi

pfipravovat opatieni, kterd snizi ohrozeni projektu. (Dolezal, Machal a Lacko, 2012, 5.84)

24

Nutné je mit také statistické podklady z minulych projekth pro kvantifikaci rizik.
Metoda RIPRAN se sklada ze ¢tyt zdkladnich kroka, které jsou nazyvany:

o Identifikace nebezpeci projektu

e Kvantifikace rizik projektu

e Reakce na rizika projektu

e (Celkové posouzeni rizik projektu

V prvnim kroku projektovy tym provadi identifikaci nebezpeci sestavenim seznamu, nejlépe
ve form¢ tabulky. Zde hraje hlavni roli hrozba a scénaf, kde hledame rtizna nebezpeci
projektu. Hrozba je konkrétni projev nebezpeci a scénatr je d¢j, ktery by mohl nastat

v dtsledku vyskytu hrozby. (Dolezal, Machal a Lacko, 2012, 5.90)

V kroku kvantifikace rizik projektu tym rozsifi tabulku sestrojenou v prvnim kroku
o pravdépodobnost vyskytu scénatfe, hodnotu dopadu scénafe na projekt a vyslednou
hodnotu rizika uddvanou v penéznich jednotkdch. Také lze vyslednou hodnotu rizika
vyjadfit verbalni kvantifikaci. Hodnotu pravdépodobnosti rizika nad 33 % mtzZeme verbalné

kvantifikovat jako vysokou pravdépodobnost (VP), hodnotu mezi 10 a 33 % jako stfedni
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pravdépodobnost (SP) a hodnotu pod 10 % jako nizkou pravdépodobnost (NP).
Také je dualezité srovnat pravdépodobnost vyskytu a uroven dopadu. Verbalné se srovnani

provadi v nésledujici matici. (Dolezal, Machal a Lacko, 2012, s.90, 91)

vD SD MD
VP vysoka hodnota rizika vysoka hodnota rizika stfedni hodnota rizika
VHR VHR SHR
Sp vysokéa hodnota rizika stfedni hodnota rizika nizka hodnota rizika
VHR SHR > NHR
NP stfedni hodnota rizika nizké hodnota rizika nizka hodnota rizika
SHR NHR NHR

Obrazek 10 Matice kvantifikace rizik
(Dolezal, Machal a Lacko, ©2012, 5.92)

Ve tretim kroku se sestavuji opatfeni, ktera maji snizit hodnotu rizika na akceptovatelnou
uroven. VSechny navrhy na opatieni se obvykle sestavuji do tabulky. V poslednim kroku
se posoudi celkovd hodnota rizika a vyhodnoti se, jak vysoce je projekt rizikovy
a zda je mozno pokracovat vjeho realizaci bez dalstho opatfeni.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, 5.93)

3.9 Cyklus PDCA

Jednim z klicovych elementl §tihlé vyroby je cyklus PDCA neboli Plan-Do-Check-Act
cyklus. Pokud spolecnosti chtéji provadét jakékoliv zmény v LEANu, je PDCA cyklus
tim nejzakladnéj$im ramcem pro takové zmény. Na PDCA cyklus navazuji témét vSechny

ostatni nastroje vyuzivané v LEANu. (Roser, 2016)

00

Obrazek 11 PDCA cyklus
(©Roser, 2016)
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V prvni ¢asti PDCA cyklu PLAN neboli naplanuj je potieba naplanovat, ¢im se viubec
budeme zabyvat, jaky je nas cil a co vS§echno musime provést, abychom naseho cile dosahli.
Nasledné¢ je tfeba analyzovat danou problematiku, navstivit pracovisté a promluvit s lidmi,
kterych se to tyka. Dale je zapotiebi nalézt kofenovou pficinu problému, navrhnout v§echna

moznd feseni a vybrat to nejvhodnéjsi. (Roser, 2016)

V dalsi ¢asti DO neboli proved, je zapotiebi provézt vybrané feseni. Implementovat tedy
zlepSujici navrh. Pravdépodobné se u druhé faze potkavame s dodateCnymi problémy,
se kterymi jsme nepocitali. VSechny tyto problémy je tfeba také vytesit. Nasledné je potieba
vSechny implementované fteSeni vyladit a standardizovat, aby nedosSlo k vraceni

do ptredesl¢ho stavu. Je tedy nutny trénink pracovniki. (Roser, 2016)

Tieti faze CHECK neboli ovéf, je Casto opomijenou a piehlizenou casti PDCA cyklu.
Je tieba si polozit otazku, zda implementované feSeni opravdu funguje. Zda jsme dosahli
svych cild. Podstatou tfeti faze cyklu je také to, aby implementované feseni bylo neustale
vyuzivano a kontrolovano, aby se po projektu problém nevratil do stavu pred projektem.

(Roser, 2016)

Ctvrta faze ACT neboli jednej, spoéiva v rozhodnuti o tom, co se bude délat dale v zavislosti
na vysledcich z ovétovaci faze. Jsou pouze dv€é moznosti, pokud se povede dosahnout
stanovenych cili, mélo by se pogratulovat svému tymu. Dale je nutné pokracovat
ve zlepSovani a rozjet dalsi cyklus PDCA, protoze zlepSovani je neustaly proces a je tieba
se neustale pohybovat kuptedu. Pokud vSak implementované feseni selze, je nutné nalézt
ptic¢inu a obnovit novy PDCA cyklus, s kterym feSeni nalezneme. Nekone¢ny PDCA cyklus

je znazornén na obrazku €.12. (Roser, 2016)

01610

Obrazek 12 spirala PDCA cykla (©Roser, 2016)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoretické poznatky obsazené v teoretické Casti diplomové prace vychazi z védomosti,
které byly naCerpany z odbornych ¢eskych i zahrani¢nich publikaci a z elektronickych

zdrojt.

Prvni kapitola obsahuje popis $tihlé¢ vyroby rozclenény na druhy plytvani MUDA, MURA
a MURI. Také obsahuje poznatky o konceptu §tihlé vyroby a metodach, které se ve §tihlé
vyrobé vyuzivaji.

Druhé kapitola se zamétuje piimo na urcitou metodu Stihlé vyroby, ktera se nazyva metoda
SMED neboli Single Minute Exchange of Dies. V kapitole jsou popsany pocatky metody
SMED, vyhody jeji implementace a nasledné¢ samotny postup zavedeni této metody.
V dnesni dob& je silny tlak ze strany zdkaznika na velkou variabilitu vyrobkd,
a proto je spoleCnost nucena vyrabét v malych davkach, aby se ji snizily néaklady
na skladovani velkého sortimentu vyrobkl. Aby spolecnost dokédzala vyrabét v malych
davkach, musi redukovat ¢as straveny pii prestavovani linek a stroji. Proto je metoda SMED

vybornou volbou pro implementaci do vyrobniho prostfedi spolecnosti.

Tteti kapitola byla vénovana dalSim metodam, které jsou potiebné pro zavedeni metody
SMED. Jako pomocné metody byly vybrany Ishikawa diagram, metoda SWI1H,
brainstorming, standardizace a vizualizace, které budou napomocny v praktické casti
pro identifikovani nedostatkd a rtiznych druht plytvani pii prabéhu piestavby. Déle byla
popsana matice dulezity-urgentni, ktera bude vyuZzita na usnadnéni rozhodovani,
které napravné opatieni bude realizovano a ptipadné které realizovano nebude. Jako posledni

metody byly vybrany metoda SMART, logicky ramec a RIPRAN analyza.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Jelikoz si spole€nost prala zlstat v anonymité, nebude zde uveden ndzev spolecnosti.
Spolecnost, ve které se zpracovava projekt aplikace metody SMED, je ze Zlinského kraje
a vyrabi kabinové filtry do automobilt. Spole¢nost ma vice nez 300 zaméstnancti a vyrabi

vice nez 500 typt kabinovych filtrt.

Obrézek 13 Polotovar pro vyrobu filtru — zuschnitt (vlastni fotografie)

Vyroba kabinového filtru je riiznoroda, ale urcity typ kabinovych filtrii se vyrabi nasledovne:

Nejdiive pfijde materidl na sklad, ktery cestuje k prvnimu typu linky, kde se filtr plisuje,
nasledné putuje k dalsi lince, kde se plisovany materidl neboli zuschnitt musi ordmovat
specifickym materidlem. Pokud se jedna o dvoustranny filtr, tak se ramuje pouze jednou
¢asti linky, pokud vsak je filtr ¢tyf'stranny, ramuje se z obou stran pomoci dvou ¢asti linky.
Po ordmovani filtru jde filtr bud’ k baleni a k zdkaznikovy, nebo pokracuje na ru¢ni préce,
kde se polotovar lepi do ramecki, t€sni nebo se na ném provadi dalsi ¢innosti, to uz zalezi

na typu filtru. Nakonec se zabali a putuje k zdkaznikovi.

Zakaznici spolecnosti poZaduji ¢im dal vétSi variabilitu vyrobkd. To nuti spolecnost
k Castym piestavbam linek. V soucasné dobé se vyskytuji v priméru dvé prestavby denné
na kazdé lince. Pro spole¢nost je tedy nezbytné se zamé&fit na Casy piestaveb, které by mély
byt z hlediska ¢asu, co nejkratsi. Dlouhé prestavby znamenaji velkou ztratu vykonu a snizeni
tak celkové efektivnosti zafizeni. A to pro spolecnost znamend vysoké naklady a nizsi zisk.

Vyborna metoda, pro zkraceni Casu prestaveb je metoda nazyvana SMED.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI

V ivodu je tieba fict, ze vSechna data v praktické ¢asti diplomové prace jsou vyndsobena

ptislusnym koeficientem z diivodu anonymity dat, kterou spole¢nost vyzadovala.

V analyze soucasn¢ho stavu bude nejprve detekovan problém, nasledn¢ bude potieba
analyzovat data prestaveb z takového pohledu, aby byla vybrana spravna ptestavba pro dalsi
analyzy. Nasledné¢ bude dana pfestavba analyzovana a také budou pouzity metody
jako SW2H, diagram pfi¢in a nasledkli a metoda 5x pro¢. Na zavér budou shrnuty vSechny

dualezité poznatky.

6.1 Detekce problému

Analyza soucasného stavu zac¢ina detekci problému piimo ve vyrobé, kde operatofi na lince
FFS 4 nékolikrat nesplnili normu pro pfetypovani linky. Ve firmé se veSkeré problémy,
které¢ vzniknou béhem vyroby zaznamenavaji na interni RPS (Rapid Problem Solving)

tabuli, kterou muizete vidét na obrazku ¢.14.

VHG-SC-F-0001 Line Rapid Problem so ving
u.!,_' Date [ Problem Cause Indistor Aetion Responsible | Deadiine | Complation FRamarke
| o i x
|' I.-M-'fh-vvf +-.r1.' r‘. J.. ST"T- b owrs ﬂ'ﬁ

o s i

_mll lltu f i irﬁr_ "- - r M “# ‘_g cul]_rmﬁ:t = |

| T |
e | D |

Obrazek 14 RPS tabule (vlastni fotografie)
Interni RPS tabule je néco jako akéni plan, kde se zaznamenéd problém, jeho pficina,

kdo problém zaznamenal, jaka je akce pro jeho napravu, kdo je odpovédny za jeho napravu
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a datum, do kterého musi byt problém vyieSen. V posledni ¢asti tabule se nachazi PDCA

cyklus, aby se vizualizoval pribéh feSeni problému.

Na RPS tabuli se dvakrat po sobé vyskytl problém nesplnéni standardu maximalni délky
ptfestavby, a tudiz se oteviel projekt SMED, aby se zjistilo, kde se v pietypovani vykytuje
problém. Nejprve se vSak musi analyzovat, kterd piestavba déla spolecnosti nejveétsi

problém.

6.2 Analyza dat prestaveb

Analyza probihala z internich dat spolec¢nosti, a to za uplynulé mésice leden az kvéten roku
2019. Vybiralo se ze vSech linek FFS, kde byl problém detekovan. Spolecnost ma 2 typy
linek, na kterych se vyrabi totozné filtry. Prvni typ linek jsou linky FFS 1, 3 a 4 a druhy typ
linek jsou linky FFS 2 a 5.

Nejdiive se zkoumalo, u kterych linek je pocet pfestaveb nejvétsi viz tabulka €.9. Z divodu
ochrany dat spolecnosti se stanovilo rozpéti od jedné do Sesti, kdy jedna znamena nejméné
cetné mésicni prestavby na dané lince, a naopak Cislo Sest znamena nejvice cetné mésicni

prestavby.

Tabulka 9 Analyza poctu pretypovani (vlastni zpracovani)

Pocet pretypovani za jednotlivé mésice roku 2019
Meésic FFS1 FFS2 FFS3 FFS4 FFS5

Leden
Unor

Brezen
Duben
Kvéten
Celkovy primér

Z tabulky ¢islo 10 muzete vycist, Zze za obdobi péti mésict, tj. leden az kvéten roku 2019,
bylo na lince FFS 1, 3 a 4 nejvice pfestaveb. Z analyzy tedy vyplynulo, Ze se na typy linek
FFS 1, 3 a 4 pfestavuje mnohem c¢ast€ji nez na typu FFS 2 a 5.
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Dale se analyzovala primérna délka prestavby, kterou naleznete v tabulce ¢.10.
Opét z diivodu ochrany dat spolecnosti se stanovilo stejné rozpéti jako pfi analyze vyse.

Nejdelsi pretypovani, z casového hlediska, je u linky FFS 2 a 4.

Tabulka 10 Analyza primérné délky piestaveb (vlastni zpracovani)

Primérna délka piestavby za jednotlivé mésice roku 2019 \
Mésic FFS1 FFS2 FFS3 FFS4 FFS5S
Leden
Unor

Brezen
Duben
Kvéten
Celkovy prumér

Pro vybér typu linky, kterd se bude detailn¢ analyzovat, je nutné srovnat jak Cetnost,
tak prumérnou délku prestavby. V tabulce ¢.11 bylo srovnani provedeno souctem vah.
Pfi srovnani se zjistilo, ze se bude lepSi nejdfive zaméfit na linky typu FFS 1, 3 a 4.
Ovsem linky typu FFS 2 a 5 je nutné analyzovat také. Projekt pro tyto linky bude otevien

po dokonceni projektu stavajiciho.
Tabulka 11 Srovnani primérné délky a poctu pretypovani (vlastni zpracovani)

Srovnani primérné délky a pocétu pietypovani

Linka Pocet pretypovani Primérna délka pretypovani  Suma
FFS1 52 4.4 9,6
FFS2 2,4 52 7,6
FFS3 5,4 2,4 7,8
FFS4 2,6 4,6 7,2
FFSS5 1 4,2 52

Linky FFS 1, 3 a 4 jsou stejného typu, z toho diivodu neni relevantni, kterou linku vybereme.
Jelikoz byl problém detekovan na RPS tabuli linky FFS 4, zvoli se pro detailni analyzu prave

tato linka.

Linka FFS 4 vyrabi pfes 97 typu filtrt. Kazdy filtr je néc¢im specificky, ale zjednoduSené
se filtry dle typu piestavby déli na dvoustranné filtry a filtry ¢tyfstranné. Jelikoz spolecnost
tyhle dva druhy ptestaveb v datech nerozliSuje, nachézi se u filtri vysoky varia¢ni koeficient.
To znamenad, Ze naptiklad u filtru x mlze pfetypovani trvat 30 minut ale 1 60 minut. Zalezi

na tom, z jakého filtru se na nas filtr pfestavuje.
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Pro vypocet variacniho koeficientu jsme museli nejprve vypocitat primér doby piestaveni
a smérodatnou odchylku, kterd ndm znaéi primérnou odchylku od priméru. Nésledné
se vypocital podil smérodatné odchylky a priméru a ziskdme tak variacni koeficient.
V tabulce ¢.12 mlzete vidét prvnich pét filtrd a jejich variacni koeficient.

Tabulka 12 Analyza variability doby
piestaveb (vlastni zpracovani)

Filtry na lince FFS 4 \

Filtr Variacni koeficient
1 64 %
2 60 %
3 54 %
4 48 %
5 46 %

Pro zjednoduSeni vybéru filtru, na ktery se bude piestavovat, byly filtry uspotadany do rodin

dvoustrannych a ¢tyfstrannych filtrli, a tudiZ se ndm vybér zjednodusil.

Rozd¢leni filtrii znamend, ze se na lince ramuje material bud'to jenom ze dvou stran
nebo ze Ctyt stran. Kdyz se rdmuje filtr pouze ze dvou stran, je k procesu ramovani potieba
pouze jedna c¢ast linky, proto je prestaveni linky rychlejsi. Pokud se ptestavuje na filtr
Ctyfstranny, tak je potieba pfichystat a nastavit dvé ¢asti linky, a proto je pretypovani ¢asoveé
prestavba a 4 je nejvice Casoveé narocna prestavba. Pro analyzu byla tedy zvolena piestavba

z dvoustranného filtru na filtr ¢tyf'stranny.

Tabulka 13 Srovnani slozitosti rodin filtra
(vlastni zpracovani)

Dvoustranny | Ctyistranny
filtr filtr

Druhy prestaveb

Dvoustranny filtr
Ctyfstranny filtr

6.3 Soucasny stav pretypovani

Jelikoz byla pfestavba linky z dvoustranného filtru na filtr Ctyfstranny velice ndrocna
a na prestaveni linky bylo potieba v soucasné dobé Ctyt lidi, musel se nejprve sestavit tym
pro natoceni videa pfestavby. Jeste¢ pred tim, nez se zapocalo s natacenim, bylo nutné

proskolit jak zaméstnance, kteti video nataceli, tak operatory, kteti byli nataceni.
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Po dokonceni videi byl usporadan workshop, kde probihala analyza videozdznamu. Pro ptani
spoleCnosti probihala analyza velice disledné¢ a cCinnosti z videa se zapisovali velice
podrobné¢ a detailné. Po ukonCeni analyzy bylo analyzovdno 510 c{innosti,
které se rozd¢lovaly, zda pfidavaji hodnotu, ¢i nepfidavaji, zda jsou to interni Cinnosti
¢i externi a ktery pracovnik je vykonava. Jelikoz se v 510 ¢innostech Spatné orientovalo, byl
vytvofen dalsi formulaf, kde se ¢innosti slouCily a zobecnily. Pro ochranu udaji o Case
piestaveb si spoleCnost prala vynasobit vSechny Casy ve formulafi koeficientem, takze data

nejsou realné. Veskera data ohledné ¢asti jsou vynasobena koeficientem.

Na obrazku ¢.15 mtizete vidét vizualizaci formulare pro zaznam ¢innosti. V plném rozliseni
ho muiZete najit v ptiloze P I, kde se nachézi zjednoduseny formulaf a v ptiloze P III az XI
najdete formuléf s podrobnymi popisy ¢innosti. V levé ¢asti formulaie se zapisuji ¢innosti
a zafazuji se do riznych kategorii a v pravé Casti jsem si pro piehlednost vytvofil pomoci
funkei a podminéného formatovani automaticky Ganttiiv diagram, ktery znazornuje pribéh

a délku Cinnosti. Ganttiv diagram lze také najit v ptiloze P II.

Ganttiiv diagram

Stavajici stav Changeover | Strouhlé | Navrh nového stavu | Rozdglent

Interni x Externi Vytizenot pracovnikil Tabulky [©) « >

Obrazek 15 Formulatr pro SMED (vlastni zpracovani)
6.3.1 Analyza pracovnika 1

Pro vysvétleni, jaké Cinnosti pracovnici pii prestavbé délali, se pouzije zkracend analyza.
Samoziejmé pro nasledné detailni zkoumani, tvorbu tabulek a grafi se pouZije originalni,
rozséahla analyza, kterou lze najit v ptiloze P III. Pracovnici jsou oznaceni P1, P2, P3 a P4

z diivodu nutné anonymity.

Linka, ktera se pfestavuje pracuje na takovém zpusobu, zZe operator vyrobni linky ur¢itym
zpisobem nasazuje polotovary na formy a zasil4 je do linky, kde se polotovary oramuji.
Nasledn€ na konci linky stoji dalSi operator, ktery odebird ordmované filtry a dava je
do pfistroje na sekani. Linka filtry sice stfiha sama, ale neustfihne je piesné, proto musi

operator zastfihavat filtry zvlast' v pfistroji na sekéni. Po oseknuti filtru se opét nasadi



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

na formu a zasila se do druhé casti linky, kde se oramuje druha strana filtru a nasledné opét
osekne. V lince formy koluji. To znamena, ze kdyZ operator navlece polotovar na formu
a posle ji do stroje, za urcity Cas se forma opét vrati. Forem je tam nékolik, takze operator
zasila filtry do linky neustéale. Kazdé zpozdéni operatora znamend ztratu vyrobenych kust
pro spolecnost. Pro predstavu je také nutné védeét, ze se rozdéluje linka na dvé ¢asti a u kazdé
Casti se jeSté rozliSuje prava strana linky a leva strana linky. Ob¢ strany linky se musi

piestavovat to znamena, Ze se vedeni materialu musi piestavit celkem cCtyfikrat.

Na obrazku ¢.16 se nachazi Cinnosti, které pracovnik P1 vykonal pfi ptestavbé. Nejprve
musel odebrat piipravky a formy z linky a také uklidit pracovisté. Nasledné¢ odmontoval
vSechen stary material a zacal s pfestavbou vedeni linky. Vedeni linky slouZi k napinani
pasky o urcité Sifce a k ,,davkovani* ji do linky. Poté odvezl stary material do skladu, cestou
doplnil lepidlo a ptipravil velkou bednu z kartounu tzv. gitterbox pro uskladnéni nasledné
vyroby. Po pfichodu dokoncil pfestavbu vedeného materidlu tim, ze do ného vlozil
potiebnou pasku. Po témét dvouminutovém cekani zacal vyrabét polotovar na prvni stanici

a ve spolupraci s dalsim pracovnikem se domlouval, jak pfesn¢ nastavit cast linky, skrze

vyrobené polotovary. Také pfipravil rozpoustédlo pro nésledny potisk.

oD DO DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE CAS PRACOVNIK
0:00:00 | 0:00:39 0:00:39 Vyjizdéni Pfipravku + uklid
0:00:39 | 0:02:03 0:01:24 Sundani starého materialu
0:02:03 | 0:06:26 0:04:23 Prestawa vedeni materialu
0:06:26 | 0:11:54 0:05:28 Odwoz starého materialu, dopInéni lepidla, pfiprava gitterboxu
0:11:54 [ 0:13:28 0:01:34 Vlozeni vedeného materialu + transport lepidla
0:13:28 [ 0:15:17 0:01:49 Cekani
0:15:17 [ 0:19:52 0:04:35 Vyroba polotovaru
0:19:52 | 0:24:54 0:05:02 Cekani + rozpoustédio
0:24:54 [ 0:30:03 0:05:09 Obsluha mezistanice
0:30:03 [ 0:41:38 0:11:35 Vyroba na prwni stanici

Obrazek 16 Popis ¢innosti pracovnika P1 (vlastni zpracovani)
V tabulce ¢.14 se nachazi rozdéleni ¢innosti, které pracovnik b&hem ptestavby vykonéaval
do urcitych druhti. Také se v tabulce nachdzi rozdéleni ¢innosti na ptidavajici hodnotu (VA)
a nepfidavajici hodnotu (NVA). Druhy ¢innosti byly zvoleny: ¢ekani, ¢isténi a uklid,
nastavovani, pohyby, stfithani a vyroba. Z analyzovanych ¢innosti pracovnika P1 jde
vyvodit, Ze je nastavena Spatna organizace pii piestavbé, protoZze pracovnik musi Casto cekat,
a také je zde videt ze vyroba zabira 44 % celkového Casu. Pfi vyrobé polotovaru druhy
pracovnik nastavuje ruéné linku tak, aby byla setizena ptesné. Jelikoz je to ru¢ni nastavovani
tak zvan¢ od oka, trva to pfili§ dlouho. Na obrazcich ¢. 17 a 18 miizete vidét rozdéleni

¢innosti v grafech. Pres 60 % tvoii ¢innosti neptidavajici hodnotu a ty je tieba je redukovat.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

Tabulka 14 Cinnosti pracovnika P1
(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti Doba trvani VA/NVA
Cekani 0:06:02
Cisténi a uklid  0:00:24
Nastavovani 0:07:06
Pohyby 0:09:52
Strihani 0:00:06
Vyroba
Celkem

CINNOSTI PRACOVNIKA P1 VA / NVA &innosti

Vyroba
44%

39,18%

Nastavovani
17%

Stithani Pohyby
0% 24% = VA = NVA

Obrazek 17 Graf ¢innosti pracovnika P1 Obrazek 18 Graf rozdéleni VA/NVA
(vlastni zpracovani) ¢innosti pracovnika P1
(vlastni zpracovani)

6.3.2 Analyza pracovnika 2

Cinnosti zde budou vysvétleny obdobné jako u pracovnika P1, tedy ve zjednodusené
analyze. Nasledné¢ grafy a tabulky uz budou pfipraveny z celkové detailni analyzy,

kterou lze najit v ptilohach P IV, P Va P VL

Pracovnik P2 zacal s uklidem svého pracovniho mista a nasledné musel ¢ekat, az povéieny
pracovnik pfinese nafadi nutné k zapoceti piestavby. Nasledné probeéhla vymeéna starych
piistrojil pomoci montovani a ptestavba vedeni linky u druhé stanice neboli druhé ¢asti linky.
Poté pracovnik nastavil vytah, ktery slouzi prave k tomu, aby formy neustale kolovali v lince
a vraceli se zpét na navleCeni. Po nastaveni vytahu pracovnik uklidil nepotfebné véci
a pripravil si material a nastavil ho do linky. Nésledn¢ musel pockat, az zacne operator P1
vyrabét polotovary, aby mohl zacit nastavovat linku tak, aby vyrabéla shodné filtry. Filtry

musi mit spravnou Sitku péasky k rdmovani, paska musi byt nalepena lepidlem piesné
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na uréeném misté, nesmi tréet ¢ast polotovaru za paskou, nesmi se zuby na polotovaru

odlepovat, aby filtr tésnil atd.

Mezi nastavovanim také musel odebirat polotovary a pfendset je zpét na zacatek stanice,
aby se mohli opét navléct. Nutno dodat, ze kdyZ se nastavuje linka, lepidlo je nefunkéni,
aby nevznikala neshodna vyroba, proto se miizou polotovary vratit zpét na navleceni. Prenasi
se neustale, protoze se polotovar po navleceni na formu roztadhne a nasledn¢ se htife navléka

zpatky na formu. PfenaSenim se tedy zamezi roztazeni vice polotovart.

Mezi pfenaSenim také musel nastavit horni pfitlacné pasy, nastavit najezd, nastavit vysku
vedené¢ho materialu, sepnout senzor a ocistit koliky na obou stanicich. Na obrazku ¢.19

muzZete vidét souhrn ¢innosti z analytického souboru.

oD DO  DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE Cas Pracovnik
0:00:00 | 0:00:40 0:00:40 Uklid + &ekani na nafadi
0:00:40 | 0:02:56 0:02:16 Montovéni (wména)
0:02:56 | 0:04:17 0:01:21 Prestavba vedeni materialu pro 2. stanici
0:04:17 | 0:07:09 0:02:52 Nastaveni wtahu
0:07:09 | 0:08:35 0:01:26 Uklid, pFiprava materialu
0:08:35 | 0:09:26 0:00:51 ProtaZeni vedeného materiélu (1.stanice)
0:09:26 | 0:10:24 0:00:58 Cekani
0:10:24 | 0:11:38 0:01:14 Cekani na polotovar a presun mezi zadatkem a koncem 1. stanice
0:11:38 [ 0:11:46 0:00:08 Snizeni hornich pfitlagnych past
0:11:46 | 0:17:06 0:05:20 Cekani na polotovar a presun mezi zagatkem a koncem 1. stanice
0:17:06 | 0:17:41 0:00:35 Nastaveni najezdu
0:17:41( 0:19:00 0:01:19 Hledéani udrzbare + nalezeni druhého
0:19:00 | 0:20:44 0:01:44 Cekani na polotovar a presun mezi zagatkem a koncem 1. stanice
0:20:44 | 0:24:10 0:03:26 Nastaveni wsky vedeného materialu, sepnuti senzoru (1.stanice)
0:24:10 | 0:27:04 0:02:54 Stejné jako &innost nad + ¢isténi koliku olep. Mat. (2.stanice)
0:27:04 | 0:29:14 0:02:10 Vlazeni polotovart do 2. stanice + ¢isténi kolikd
0:29:14 | 0:29:51 0:00:37 Transport materialu + wroba na 1. stanici
0:29:51 | 0:30:49 0:00:58 VloZeni polotovaru do linky (konec C/O)

Obrazek 19 Souhrn ¢innosti pracovnika P2 (vlastni zpracovani)
Z analyzy ¢innosti pracovnika P2 bylo zjisténo, Ze 32 % z celkového ¢asu ¢ekd. Organizace
prace by se tedy méla zménit tak, aby na sebe Cinnosti navazovali bez nutnosti ¢ekani
pracovnikl. Dale bylo zaznamenano velké mnoZstvi pohybu, které tvoii 28 %. Pohyb je
nasledkem neustalého pfendsSeni polotovaru zpét k navleceni. Také se vyskytlo nepatrné
hledani nastrojli a sefizovace, coz by vyfesilo doplnéni spravnych nastroji, které u linek

¢asto chybi.

Obrovsky problém je také v tom, Ze pracovnici pfestavbu dolad’uji rucné tzv. od oka,
coz znamend nemalé prodlouzeni doby ptestavby. V tabulce ¢.15 mlzete najit druhy ¢innosti
u pracovnika P2 s rozdélenim do ¢innosti pfidavajicich hodnotu a neptidavajicich hodnotu
a na obrazcich ¢.20 a 21 muzete najit rozdéleni ¢innosti zndzornéné v grafech. Témér 73 %

vSech Cinnosti tvoii Cinnosti NVA. Takové ¢innosti je tfeba redukovat.
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Tabulka 15 Cinnosti pracovnika P2
(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti  Doba trvani VA/NVA

Cekani
Cisténi a tklid 0:02:02
Hledani 0:00:42
Kontrola 0:00:46
Montaz 0:01:29
Nastavovani 0:05:50
Pohyby 0:08:47
Sbér dat 0:00:30
Stiihani 0:00:38

Vyroba

Soucet

CINNOSTI PRACOVNIKA P2 VA / NVA ginnosti

Cekani 26,65%
32%

Cisténi a aklid
7% Hledani

Kontrola 2%

Nastavovani MontaZ 2%

19% 5% VA mNVA

Obrazek 20 Graf ¢innosti pracovnika P2 Obrazek 21 Graf rozdéleni VA/NVA
(vlastni zpracovani) ¢innosti pracovnika P2
(vlastni zpracovani)

6.3.3 Analyza pracovnika 3

Pracovnik P3 zacal také uklidem svého pracovisté. Nasledné zacal s prestavbou navlékaci
stanice, u které nastavoval doraz, aby se paska nehybala pti vyvlékani. Déle nastavoval také
vytah a noZze, které slouzi k preseknuti pasky. Nasledné zacal nastavovat vedeni materialu
1 na druhé stanici, ale dokoncil ji jiny pracovnik. Také zapnul vypousténi lepidla.
Kdyz se méni lepidlo, musi se kotel vypustit a vymeénit. Nasledné odvezl staré formy, vypsal
potiebnou dokumentaci a zkontroloval material pro vedeni. Také musel nastavit kolejnice,
po kterych se formy pohybovaly. Déle protahl pasku na pravé strané prvni stanice, nastavil
rychlost, dokonc¢il nastaveni rdmovaci pasky na levé stran€ prvni stanice, vyplnil potiebné

dokumenty v Sanonu a pfinesl Supleru pro piesné méfeni.
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Po zahdjeni vyroby kontroloval detaily vyroby a upravoval nastaveni vedeni materialu,
lepiciho materidlu, délku noze, méteni dle Suplery, centrovani najezdu a dalSi potiebné
¢innosti.

Pti nastaveni potisku hledal potfebné prostfedky, informace a nésledné opét kontroloval,
jestli linka produkuje shodné vyrobky a ptipadné nastavoval ruén€¢ a upravoval vse
tak, aby souhlasily rozméry vyrobku. Na konci ¢ekal, az se vyrobi shodny kus na prvni

stanici, aby podle ného mohl doupravit nastaveni druhé stanice.

Jak lIze vidét v analyzach, vétSina Cinnosti, co se tykd nastavovani se opakuje.
Je to néasledkem toho, Ze se vSechno upravuje tzv. od oka a musi se neustdle nastaveni
zkouset na vyrobe¢ filtrit s nefunkénim lepidlem. Druha stanice se nastavuje také na vicekrat.
Poprvé se nastavuje piiblizné€, protoze se ¢ekéd az prvni stanice vyprodukuje prvni shodny

kus. AZ podle prvniho shodného kusu z prvni stanice se da nastaveni udé¢lat presné.

Na obrazku ¢.22 lIze vidét popis Cinnosti pracovnika P3. Podrobnou analyzu lze najit

v ptilohach P VII, P VIII a P IX.

oD DO DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE Cas Pracovnik
0:00:00 | 0:01:29 0:01:29 Uklid 0:01:29 P3
Nauékaci stanice, nastaveni dorazu, nastaveni wtahu, $itky,vedeni
0:01:29 | 0:04:57 0:03:28 materidlu a noze leva i prava strana 1.stanice 0:03:28 P3
0:04:57 | 0:05:49 0:00:52 Nastaveni vedeni materialu (stanice 2) 0:00:52 P3
0:05:49 | 0:07:15 0:01:26 Nastaveni vedeni materialu + zapnuti vypousténi lepidla (1. stanice) 0:01:26 P3
Odwoz starych forem, dokumentace,kontrola olep. Mat., Gekani na
0:07:15 | 0:09:00 0:01:45 oolep. Mat. 0:01:45 P3
0:09:00 | 0:10:41 0:01:41 Nastavovani kolejnic, kontrola 2. stanice, sbér dat 0:01:41 P3
0:10:41 | 0:10:50 0:00:09 Protahovani ved. Mat. prava strana (1.stanice) 0:00:09 P3
0:10:50 | 0:11:39 0:00:49 Nastaveni rychlosti 0:00:49 P3
0:11:39 | 0:13:46 0:02:07 Vkladani ram.pas. Leva (1stanice),§itka,wska, zpétny pas 0:02:07 P3
0:13:46 | 0:15:18 0:01:32 Cekani a pfiprava (nast.olep.mat,$anon, pfineseni $uplery) 0:01:32 P3
0:15:18 | 0:16:09 0:00:51 Kontrola polotovaru a ofiznuti pfeb. Mat. 0:00:51 P3
0:16:09 | 0:16:44 0:00:35 Nastaveni ved. Mat leva i prava (1.stanice) + olep. Mat. 0:00:35 P3
0:16:44 | 0:19:28 0:02:44 Kontrola polotovaru(Suplera), nastaveni ved. Mat. 1st, + délka noze 0:02:44 P3
0:19:28 | 0:20:00 0:00:32 Centrovani najezdu 0:00:32 P3
0:20:00 | 0:21:12 0:01:12 Hledani,kontrola, nast. Potisku 0:01:12 P3
0:21:12 | 0:23:01 0:01:49 Vytahovani polotovaru + kontrola,éekani 0:01:49 P3
0:23:01 | 0:24:52 0:01:51 VloZeni polotovaru, donastaveni $ifky,wsky,najizdéni polot. 0:01:51 P3
0:24:52 | 0:30:40 0:05:48 Dle polotovaru pfenastaveni wtahu,$itky,ws$ky,nozt 0:05:48 P3
0:30:40 | 0:31:25 0:00:45 Potisk 0:00:45 P3
0:31:25 | 0:32:01 0:00:36 1. stanice doupraveni olepeni 0:00:36 P3
0:32:01 | 0:32:56 0:00:55 2. stanice ¢ekani na polotovar + donastaveni olepeni 0:00:55 P3

Obrazek 22 Souhrn ¢innosti pracovnika P3 (vlastni zpracovani)
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Na obrazku ¢.23 lze vidét graf procentudlniho vyjadieni druhii ¢innosti, které pracovnik P3

béhem prestavby linky provadi a v tabulce ¢.16 je zaznamenana doba jejich trvani.

Tabulka 16 Cinnosti pracovnika P3
(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti  Doba trvani VA/NVA

Cekéni 0:05:39
Cisténi a uklid 0:00:18
Hledani 0:00:21
Kontrola 0:05:00
Montaz 0:00:29
Nastavovani 0:08:37
Pohyby 0:06:06
Sbér dat 0:01:59
Sttihani 0:00:16
Vyroba

Soucet

CINNOSTI PRACOVNIKA P3 VA / NVA &innosti

Kontrola
15%

58,86%

Montdz
1%

Nastavovéni VA mNVA
26%

Obrazek 23 Graf ¢innosti pracovnika P3 Obrazek 24 Graf rozdéleni VA/NVA
(vlastni zpracovani) ¢innosti pracovnika P3
(vlastni zpracovani)

Opét jako u predchozich operatort se zde vyskytuje ¢ekani, a to v podilu 17 % z celkové
doby prestavby. Také se vyskytuje zbytecné hledani a ve velkém mnozstvi nastavovani,
kontrola a vyroba, coz op€t znaCi problém sruCnim nastavovdnim a neustalim

kontrolovanim, pfesunem a upravovanim linky. Témér 59 % c¢innosti nepfidava hodnotu.
p y
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6.3.4 Analyza pracovnika 4

Pracovnik P4 m¢l na starost hlavn¢ dokumentaci a potisk. Zacal vSak s vyménou soucasti
pro vedeni materialu u druhé stanice. Nasledné¢ nastavil potiebné tdaje do potisku,

kde zjistil, Ze potisk nefunguje spravné a musel tedy spustit druhy potisk.

Nez se potisk zapnul, olepil etikety, které jsou nutné k baleni konecnych filtrti, ptedepsal
dokument v Sanonu na uvolnéni polotovaru a vypsal Sarze. Nasledné dale ¢ekal na spusténi
potisku. Po spusténi bylo nutno nastavit potisk, coz bylo spojeno s hledanim materialu
a sbérem dat. Tiskarna opét nefungovala spravné, tak ji pracovnik musel vypnout, vy¢istit
a znovu zapnout. V posledni fad¢é nastavil tiskdrnu do findlniho stavu a tim jeho prace
skonc¢ila. Na obrazku ¢.25 miizete vidét zjednoduSeny souhrn ¢innosti pracovnika P4.

Vsechny ¢innosti mtiZzete najit v piiloze P X a P XI.

oD DO DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE Cas Pracovnik
0:00:00 | 0:03:15 0:03:15 Vyména ved.mat. 2.stanice P4
0:03:15 | 0:04:56 0:01:41 Nahrani potisku + zapnuti druhého P4
0:04:56 | 0:05:45 0:00:49 Lepeni etiket P4
0:05:45| 0:07:24 0:01:39 Predepsani §anonu na uwolnéni polotovaru + wpsani Sarzi P4
0:07:24 1 0:10:00 0:02:36 Cekani P4
0:10:00 | 0:13:51 0:03:51 Nastaveni potiku + ¢ekani P4
0:13:51 ] 0:15:41 0:01:50 Sbér dat + hledani mat. + wpnuti tiskamy P4
0:15:41 ] 0:18:53 0:03:12 Cisténi tiskamy + zapnuti P4
0:18:53 | 0:22:50 0:03:57 Kontrola + donastaveni potisku P4
0:22:50 | 0:23:25 0:00:35 Cekani P4

Obrazek 25 Souhrn ¢innosti pracovnika P4 (vlastni zpracovani)

Kdyz se podivame na rozdéleni ¢innosti v tabulce €.17, Ize vidét, Ze opét se u pracovnika P4
vyskytuji Cinnosti jako cekéni a hledani, které jsou nasledkem Spatné organizace
pii prestavbé a chybégjicich néstroji nutnych pro dokonceni prestavby.

Také mizeme vidé€l velké procento zastoupeni pohybtli, coz nam ukazuje, Ze pracovnici

neustale nékam chodi a nemaji pfistroje pobliZ u sebe.

Dlouha doba nastavovani a kontroly spoc¢iva v tom, Ze prvni potisk nepracoval spravné,
tudiz musel byt vyménén a druhy potisk pracoval spravné az na druhy pokus. Nejprve

se musel restartovat a vycistit.

Na obrazku €. 26 a 27 mlZete vidét rozdéleni ¢innosti do grafli. Néco pies 73 % cinnosti

tvoii ¢innosti neptidavajici hodnotu. Takové ¢innosti je nutno redukovat.
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Tabulka 17 Cinnosti pracovnika P4
(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti
Cekani
Cisténi a uklid
Hledani
Kontrola
Nastavovani
Pohyby
Sbér dat
Soucet

Doba trvani

VA/NVA

0:01:48
0:00:39
0:03:18
0:06:17

CINNOSTI PRACOVNIKA P4

Cekani
22%

Kontrola
14%

Cigténi a uklid

Hledani

VA / NVA ¢innosti

7%

= VA = NVA

Obrazek 26 Graf ¢innosti pracovnika P4

(vlastni zpracovani)

6.3.5 Souhrn z ¢innosti pracovniki P1 — P4

Obrazek 27 Graf rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P4
(vlastni zpracovani)

Pti analyze piestavby bylo zjisténo, ze ani jeden z pracovniki se netidi pracovnim postupem,

ktery je znazornén ve standardu. Standard je zpracovan v MS Excel, ktery se zda na prvni

pohled neptehledny. Organizace prace v tymu neni idedlni, neustile na sebe pracovnici

¢ekaji. Nastroje a naradi pro prestavbu neni pfipraveno u linky pted prestavbou a nékteré

nafadi chybi, a tudiz ho musi pracovnici neustale hledat. Také se zde projevila velka cast

pohybil. Pracovnici musi neustale nékam chodit. Tabulka ¢.18 ndm zobrazuje soucet dob

trvani jednotlivych c¢innosti vSech pracovnikll. Jejich procentudlni vyjadieni naleznete

na obrazku ¢.28. Dale byly opét jednotlivé ¢innosti rozdéleny do kategorii VA a NVA.

Toto rozdéleni je poté procentudln€ vyjadieno na obrazku ¢.29.
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Tabulka 18 Souhrn ¢innosti pracovnikti P1-P4
(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti

Cekani

Cisténi a uklid 0:04:32

Hledani
Kontrola
Montaz
Nastavovani
Pohyby
Sbér dat
Stiihani
Vyroba

Soucet

0:01:42
0:09:04
0:01:58
0:27:50
0:30:48
0:01:58
0:01:00

Doba trvani VA/NVA

1% 1%
29 2%

3%

17%

21%

ROZDELENi CINNOSTi PRACOVNIKU P1-P4

24%

22%

Pohyby
Mastavovani
Cekani
Vyroba

u Kontrola

m Cisténi a daklid

W Shér dat

B Montai

o Hledani

m Stfihdni

Souhrn VA / NVA é&innosti
pracovnika P1-P4

41,42%

VA B NVA

Obrazek 28 Graf ¢innosti pracovnikli P1-P4
(vlastni zpracovani)

Obrazek 29 Graf rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovniki P1-P4
(vlastni zpracovani)

Jak Ize vidét v grafu, jen ¢ekani tvoii 21 % veskeré doby piestavby. Zbyte¢né pohyby tvoii

24 9% celkového casu prestavby. Také se zde vyskytoval problém v hledani nastroji

a pujcovani si od vedlejSich strojl, coz znamena dalsi plytvani v procesu. Dale je ziejmé,

ze témet 59 % z celkové doby piestavby tvofily ¢innosti nepfidavajici hodnotu a predstavuji

pro nas plytvani. Na obrazku ¢.30 muizZete vidét nerovnomérné vytiZzeni jednotlivych

operatort pfi piestavbé linky, teoretické poznatky k nerovnomérnému vytizeni pracovnikii

lze najit v kapitole 1.4.2 MURA s.17. Pokud tedy pracovnik P2 skoncil v 30 minutach

a 49 sekundach, zbyly ¢as do 41 minut a 7 sekund ¢ekal. CoZ zpiisobuje abnormalni ¢ekani

navic. Operator Cislo 1 je vytiZeny na maximum a dal§i operatofi maji Cas a Cekaji.

Proto je nutnd reorganizace celého procesu piestavby, doplnéni nastroji a vytvoreni zcela

nového standardu pro prestavbu. Pro detailni analyzu soucasného problému v pretypovani

byly vyuzity metody SW2H, Ishikawa diagram a pétkrat proc.
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VytiZzenost pracovnikl stavajici stav
Soucet P1
Soucet P2
Soucet P3
Soucet P4

VytiZenost prac. stavajici stav

Pracovnici

Obrazek 30 Vytizenost pracovniki (vlastni zpracovani)
6.4 SW2H

Spole¢nost pouziva interni PDCA cyklus pro feSeni problému a prvni ¢asti v ném je

identifikace problému pomoci metody SW2H. Na obrazku ¢.31 muzete vidét zpracovanou

metodu.
CO JE TO VLASTNE ZA PROBLEM ? > Pouzij 5 PROC + 2 JAK a ovérf tak souéasny stav

Co se stalo? Opakované del$i prestavby na linkach FFS

Proc¢ se to stalo? Nezaskoleny personal

Kdy se to stalo? 17.6.2019

Kdo problém detekoval? Pracovnik linky FFS 4

Kde byl problém detekovan? Linka FFS 4

Jak byl problém detekovan? Eg:rpzjlzen standard, pfimo na pracovisti zaznacen problém do RPS
Kolik €asu trvala prestavba 41 minut a 7 sec.

Obrazek 31 Metoda SW2H (interni PDCA formulaf spole¢nosti)
V metodé¢ SW2H se tedy musime zeptat na 7 otdzek pracovniki, kteti problém zaznamenali,
abychom mohli fadné identifikovat problém. Na prvni otdzku, co se stalo neboli jaky
problém se vyskytl, byla jasna odpovéd’. Opakované delSi piestavba na linkach typu FFS.

JelikoZ jsou linky typu FFS nejvytiZzené;jsi linky ve spolecnosti, je to pro spolecnost velky

problém.

Dale jsme se museli zeptat na otdzku pro¢ se viibec problém na pracovisti vyskytl. Na prvni
pohled bylo urceno, ze se problém vyskytl diky nezaskolenym pracovnikiim. Kofenova
pfi¢ina problému se vSak bude hledat v nasledujicim diagramu pfi¢in a néasledkid neboli

Ishikawa diagramu.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

Nasledné se tesily otazky jako kdy se to stalo, kdo problém detekoval, kde byl problém

detekovan, jak byl problém detekovan a kolik ¢asu trvala piestavba.

6.5 Diagram pricin a nasledku

Po identifikovani problému bylo nutno najit kofenovou pfi¢inu, pro¢ piestavba trvala déle
nez jeji standard. Teoretickou piipravu pro diagram pficin a nésledk Ize najit v kapitole 3.1
na stran¢ 25. K nalezeni kofenové pticiny bylo pouZito diagramu pficin a nasledkd neboli
Ishikawa diagramu nebo také diagramu rybi kosti. Tvorba diagramu probihala v tymu,
kde jsme pomoci brainstormingu a moderovaného workshopu hledali pfi¢inu dlouhé
prestavby. Do tymu byl pfifazen Lean manager spole¢nosti, Ctyii zkuSené pracovnice,
které prestavby provadéji, ja jako externista a vedouci udrzby. Na obrdzku ¢€.32 lze vidét

findlni diagram pficin a nasledkd. Vice Citelnou verzi muzete také najit v piiloze P XII.

Stroje Metody
— Chybejicl vanichka na £13téni
Poikozans najezdy potiskn
na navlekaci stanict —
TPM plincvany
| Maspramd idriba zafizeni vikand e Melze nastavit posavy
dle standardu
Pevné nastaveni ohybikd Madostatak —
méficich nastroii Strojovd data Malealibmyji
‘Rutni ki Jjsou 52 posmy n2
| Tiskaa ve stroii prodruzuie C'O Dot oo Lo koutammovan srajt

Malze nastavit homi a spodni
itk pasu dehromady

Mejzou pripraveny
nastraje
Cas C/O = standard

| Pracovnik nepracujz dle pracovnich pelomd |

| Tirita privodky

Pracovnik pri /0 nepracuje
dle standardu

—

Pomalz reakea
adrzby (1:12)

| 8patns proikoleni personilu

Neochota skladnik Mapittomnost idrEbari pf
/ '\ TEM
Lidé

Spatni kvalita ruschnitn

Spaind orzanizace a standardizace
TPM

Material

Obrazek 32 Diagram pfic¢in a nasledkli dlouhé doby piestavby (vlastni zpracovani)
Nejdiive byly vybrany 4 kategorie podle 4M metody. Stroje, metody, material a lidé.
Nasledné byly vSechny nazory, pfipominky a vSe ostatni napsany na flipchart. Po ukonceni

a dopsani posledniho nédpadu se vSechno roztiidilo do Ctyt kategorii viz vyse.

24

Z kategorie lidé bylo nejzdvaznéj$i, Ze pracovnici nepracuji dle standardu,
ktery je pro pfestavbu definovan a tim i Spatné proSkoleni pracovniki, protoZe néktefi
pracovnici ani standard pro pretypovani nevidéli. Velky problém je také pomala reakce

udrzby pfi pomoci s ladénim linky a tim zptisobené zbyte¢né ¢ekani.
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V kategorii material byl identifikovan problém se Spatnou kvalitou zuschnittu neboli
s polotovarem na navlékani do formy. Polotovar se pfi snizené kvalité Spatn€¢ navléka
na formu, a tudiz prodluzuje ¢as na navlékani polotovaru do formy. U prestavby linky
se pi1 dolad’ovani neustdle navlékaji polotovary na formy a zasilaji do linky. Proto i tenhle

problém nemadlo prodluzuje Cas ptestavby.

wevr

ze pti ladéni linky, aby vyrabéla shodné kusy, operatoti pouzivaji pouze vlastni cit. Métidla
tam jsou, ale vSechny jsou poskozené, a proto to operatoii musi délat pocitové. Jelikoz ladéni
tvoti velkou Cast piestavby, je to také zavazny problém. Déle u kategorie stroje bylo zjisténo,
ze linka ma poSkozené urcité ¢asti, které souvisi se Spatnym vedenim a kontrolovanim TPM
u linek. TPM se nevénuje tolik casu, kolik by se vénovat mélo a vétSinou se konaji o vikendu,
kdy je nedostatek udrzbarti, a proto neprobéhnou dle planu. Také bylo zjiSténo,
ze prevedenim tiskarny do linky, kterd diive byla mimo linku, se prodlouzi ¢as piestavby.

v v

nastrojl, ptistroju a ptipravkl na pracovisti. Nasledkem bylo hledani a piij¢ovani si nastroji
od vedlejSich stroji, které zpisobovalo dalsi ztraty. Dalsi zavazny problém se tykal uz diive
zminéného ladéni linky. Nelze nastavit posuvy dle standardu, protoze jsou kontaminovana

strojova data. To je zptisobeno tim, ze se nekalibruji posuvy na lince.

vewr

coz znamena, ze pracovnici nepracuji dle standardu a nepracuji jako tym. CoZz zplsobuje
nejvetsi Casové ztraty u prestavby. V nasledujici metod€ 5x pro¢ budeme hledat kofenovou
pficinu, pro¢ operatofi nepracuji dle standardu. Nutno dodat, ze vSechny problémy,
které jsme identifikovali pomoci Ishikawa diagramu musi byt vyfeSeny. K tomu v praktické

¢asti pouziji matici dulezitého a urgentniho, abychom zjistili, které pfiiny jsou pro nds

vvvvvv

6.6 Metoda 5x proc

Pro metodu 5x pro¢ spolecnost vyuziva interni formulat PDCA. Metoda se rozdéluje
do dvou casti, a to do metody 5x pro¢ pro vyskyt a metody 5 pro¢ pro detekci. Metoda 5x
pro¢ pro vyskyt hled4 kofenovou pticinu, pro¢ operatoii pfi prestaveni linky nepostupovali
dle standardu a metoda 5x pro¢ pro detekci hleda kotenovou pfiCinu pro¢ vibec doslo

k situaci, ze se linka ptestavovala tak dlouhou dobu neboli pro¢ se nedetekoval problém
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uz diive. Na obrazku ¢.33 muzete vidét zpracovanou metodu 5 pro¢ pro detekci

. ’
1 pro vyskyt.
5 PROC PRO VYSKYT 5 PROC PRO DETEKCI |

POTEHCIALNI PRICINA OP nepracuie dle std. POTEHCIALNI PRICINA Nebylo provadéno sledovani indikatoru |

1. PROC Standard neni pro operatora srozumitelny 1. PROC Heexistuje standardni metoda méfeni cot

2 PROC Je napsan pfilié technicky. Lidé nerozumi pojmim |2 PROC Nebyl na to kladen diraz.

3 PROC Standard nebyl konsultovan s op. Neprobéhlo zakoleni| 3. PROC Protode to nebylo pozadovano

Y p. Hepl . managementem
4 PROC Nebyl vytvofen standardni model zagkolovani. 4. PROC Nebyl piikiadan diraz na prestavby
5 PROC Nebyl kladen diraz na $koleni (fluktuace) 5. PROC Piestavba byla datové vy&lenéna z vyroby

Obrazek 33 Metoda 5 pro¢ (interni PDCA formuléi spolecnosti)
V metodé¢ 5 pro¢ pro vyskyt jsme tedy hledali pti¢inu, pro¢ operatofi nepracuji dle standardu
prestavby. Nejdiive jsme se dozvéde€li od operdtora, ze pro né standard neni srozumitelny.
Standard je zpracovan v souboru MS Excel a je napsan pfili§ technicky, a proto lidé
nerozumi pojmim. Po zkoumani, proc je standard napsén pftili§ odborn¢ jsme se dozvédeli,
ze pii tvorbé standardu se nekomunikovalo s operatory, ktefi piestavbu vykonévaji
a nasledné ani neprobé&hlo jejich zaSkoleni. Divod, pro¢ nebyli operatofi fadné zaSkoleni byl
v absenci standardniho modelu zaSkolovani, ktery nebyl vytvofen z divodu vysoké

fluktuace pracovnikd.

V metodé 5x proc pro detekci jsme hledali, pro¢ nebylo provadéno sledovani indikatoria ¢ast
pfestaveb  jiz  dfive, aby se detekoval problém jiz = vranné  fazi.
Dozvédéli jsme se, Ze neexistuje standardni metoda pro méteni piestavby. Pracovnici sice
Cas prestavby zaznamenavali, ale nebyli proskoleni, kdy oficidlné pfestavba zacina a kdy
kon¢i. Ztoho diivodu byla data zkreslend. Kofenova prticina tedy byla takova,

ze management nekladl diiraz na Cas piestaveb a byla tak datoveé vyClenéna z vyroby.
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7 SHRNUTI Z PROVEDENYCH ANALYZ

Shrnuti vSech analytickych metod miZete najit v tabulce ¢.19.

Prakticka ¢ast diplomové prace byla zahdjena identifikovanim pftili§ dlouhé doby ptestavby

pomoci zapisu na RPS tabuli, kterou spolecnost vyuziva pro identifikaci problémi.

Po identifikaci problému nastala analyza dat, kde jsme zjistili, Ze nejvice piestaveb za mésic
se kond na linkéach typu FFS 1, 3 a 4. Déle bylo zjiSténo, Ze primé&rna délka pfestavby trva
nejdéle u linek typu FFS 1, 2, 4, a 5, ale neni v nich moc velky rozdil. Po srovnani dvou
faktorti neboli doby a Cetnosti piestavby, jsme urcili linky FFS 1, 3 a 4 za nejproblémové;si
linky, na které se bude provadét projekt SMED. Linky typu FFS 1, 3 a 4 jsou typové totozné
linky, a tudiZ neni dilezité, na které z téchto linek se bude provadét projekt SMED.

Také bylo zjisténo, ze délka prestavby zavisi na typu filtru, na ktery se prestavuje. Vybrali

vvvvvv

Po analyze dat pfiSla na fadu analyza videozaznamu piestavby. Pfestavbu provadéli
4 pracovnice. Z analyz vyplynula spousta ¢innosti, které pracovnice délali neefektivné.
Napriklad ¢ast doby piestavby pracovnice stravili cekdnim a hledanim nastrojii nutnych
pro prestavbu. Cekani vétsinou vzniklo §patnym zorganizovanim piestavby a nedodrzenim
predem vytvofeného standardu pro piestavbu. Analyzy také prokazaly velkou

nerovnomérnost pracovni zatéze pii prestavbe.

Pro identifikovani problému dlouhé doby ptestavby a pro feSeni jeho kotenové piiciny byly
vyuzity metody SW2H, Ishikawa diagram a metoda 5x pro¢. Metody probe&hly pomoci
brainstormingu a moderovaného workshopu, kde jsme se dozveédéli, Ze pracovnici nepracuji
dle standardu, protoze je pfili§ odborny a nepiehledny. Déle se zanedbava udrzba stroju.
To zplisobuje, ze se nedaji nastavit posuvy dle standardli a musi se ladit ruéné od oka,
coz prodluzuje dobu prestavby. Také chybi nastroje a pfipravky nutné k prestaveni linky,

které zplsobuji dalsi cekani a hledani.

V posledni tadé byl identifikovan také problém v datech prestaveb, kde spolecnost

shromazd’uje data pfestaveb spolecné a pii vyhodnocovani dat je nerozd€luje dle Casove

24
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Tabulka 19 Shrnuti pouzitych analytickych metod (vlastni zpracovani)
NAZEV . V- . VYCHODISKO PRO

ANALYZY DUVOD POUZITI VYSTUP PROJEKT SMED
Linky FFS 1, 3 a 4 jsou
z pohledu poctu a délky
piestaveb nejvhodné&jsi
pro projekt SMED

- Vybér prestavby pro . .
ANALYZA DAT projekt SMED Linka FFS 1,3 a4 Data doby piestaveb

ANALYZA
VIDEOZAZNAMU

DIAGRAM
PRICIN
A NASLEDKU

5x PROC

nejsou tfizena dle
slozitosti ptestavby, ale

pouze dle jednotlivych
linek
Realny pohled na V projektu je tieba se
prestavbu piimo ve zam¢éfit na davod
vyrobé dlouhého ¢ekani, hledani
Zjisténi a analyzovani a pohybt
vSech vykonavanych Analyzovana dlouha doba
éinnosti v ramci ¢ekani, hledani a pohybt | V projektu je nutné se
pracovniho postupu u zamefit na identifikaci
prestavby linky Analyzovana doba problému a detailni
stravena vychystavanim a | analyzu pracovniho
uklidem nastroji postupu pii piestavbé
Prestavba delsi, nez je
standard
Delsi prestavba
identifikovana na lince V projektu je tieba se

Analyza slouzici pro
identifikaci problému

FFS 4

Pfic¢inou dlouhé
piestavby byl chaoticky a
nerovnomerné rozlozeny
pracovni postup a také
velké mnozstvi plytvani
pii prestavbé

dale zaméfit na detailni
analyzu pro identifikaci
plytvani a také na
pracovni postup pii
prestavbé

Analyza slouzici pro
nalezeni vSech
moznych pficin a

Nedostatek nastroji

Nastroje nejsou
pripraveny pred
zahajenim prestavby

U jasnych problém je
treba vytvofit akéni plan
pro napravu pri€in a také

nésledka dlouhé Spatné z’asokolenl , U nejzavazngj §1ho
i pracovnikll o pracovnim | problému urcit
P postupu pii prestavbé kofenovou pric¢inu
Ru¢ni kalibrace posuvil
V projektu je tfeba se

Analyza slouzici pro
nalezena kofenové
pric¢iny dlouhé
prestavby

Pracovnici nepracovali
dle standardu, protoze
nebyl srozumitelny a
nebyli fadné zaskoleni.

zaméfit na vytvoreni
nového standardu pro
pretypovani a nasledné
nastavit systém pro
zaskoleni pracovniki
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8 VYMEZENi PROJEKTU

Projekt aplikace metody SMED vznikl jednak z divodu opakované identifikace delsi doby
prestavby, nez je standard. Ale také ma velkou vahu zdkaznik, ktery si zada ¢im dal vétsi
sortiment vyrobkli. To spolecnost nuti vyrabét v malych davkach. Takovou vyrobu vSak
spolecnost miize udrzet jen tehdy, pokud ma nizkou dobu pietypovani strojniho zatizeni.

Proto je nutné ve spole¢nosti zavést metodu SMED.

8.1 Predstaveni projektu

Nejdrive je tieba si piedstavit zakladni informace o projektu, které naleznete v tabulce ¢.20.

Tabulka 20 Informace o projektu (vlastni zpracovani)

ZAKLADNI INFORMACE O PROJEKTU

Nazev
projektu

Projekt aplikace metody SMED ve vybrané firmé

Stépan Klon Operator vyroby 1
Projektovy | Vedouci vyroby Operéator vyroby 2

tym Lean manager Operéator vyroby 3
Vedouci udrzby Operator vyroby 4

Hiavni cil Snizeni primérné doby pretypovani na vybranych linkach o 15 %

projektu

Specificky: Snizit dobu pfetypovani na vybranych linkach
Hlavni cil | Méritelny: Snizit primérnou dobu pretypovani o 15 %
SMART Realny: Projekt schvali vedeni podniku

Terminovany: cerven 2019 - tinor 2020

Analyza dat

Vytvofeni videozaznamu prestavby vybrané linky
Analyza videozaznamu

Dil¢i cile - : : y , .
Zpracovani PDCA, Ishikawa diagramu, 5x pro¢ pro vyskyt a pro detekci

projektu e , e
Zpracovani ak¢éniho planu pro napravna opatieni
Vytvofeni standardu pro pietypovani
Zhodnoceni projektu
Prinosy SniZeni primérné doby ptetypovani na vybranych linkéch o 15 %
projektu a tim tak rychlejsi reakce na variabilitu poptavky
Zadavatel

Vedeni spolecnosti

projektu
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V odd¢leni projektového tymu si pracovnici nepiali byt jmenovani, proto jsou nazvany
pouze jejich pozice ve spolecnosti. Hlavni cil projektu je snizit praimérnou dobu ptetypovani
0 15 %. Primérna doba piestavby je v soucasné dob¢ 24,42 minut, coZ znamena, ze nas cil

je tuto dobu zredukovat alespont na 20,76 minut.

Dale jsem stanovil hlavni cil projektu pomoci metody SMART, dil¢i cile projektu, piinosy
projektu a také jsem stanovil zadavatele projektu. Termin splnéni projektu se protahne

az do ledna roku 2020, z divodu dalsich nutnych projektt, které ma spolecnost naplanovany.

8.2 Casovy harmonogram projektu

Na obrazku ¢.34 miizete vidét harmonogram projektu. Verzi v plném rozliSeni lze nalézt
také v ptiloze P XIII. Projekt zacal v ¢ervnu 2019 a vyhodnoceni projektu bylo pivodné
naplanovéno na del$i casovy horizont, ale bohuzel diky situaci s COVID 19 se konalo pouze
od ledna do uUnora roku 2020. Projekt byl casov€ narocny, jelikoz piestavba byla velmi
komplikovana a jak uz bylo feCeno, spoleCnost méla riizné dalsi projekty a udalosti,
kterym se projekt SMED musel podfidit. Nejdéle z projektu trvala analyza videozaznamu
a plnéni napravnych opatfeni. Analyza videozdznamu probihala dlouho z hlediska ¢asové
naro¢nosti analyzovani témet pétihodinového zaznamu a z hlediska koordinace a uvolnéni
pracovnika

pro workshopy, ve kterych se analyzy provadé€ly. Plnéni napravnych opatieni se tykalo
tvorby standardii pro ptestavbu, konkrétné pro kazdého operatora zv1ast. Doplnéni nastroji
a ptipravkd, reorganizace tymové prace pii prestavbe, zavedeni a kontrola autonomni udrzby

atd.

Cervenec Prosinec

Doba Cerven Listopad

8

Ndzev sikolu Zacditek Konec

Seznimeni se s pietypovanim ve
yrobE

17.06.2019| 21.06.2019| 5.

Ziskani dat z predesljch C/0 24.06.2019 28.06.2019|  5d. -=-

Podrobna analyza dat 01.07.2019] 12072019  10d. Y

Vyhodnoceni dat 15.07.2019| 19.07.2019|  5d. =

Sestaven tymu pro SMED 22.07.2019 26.07.2019|  5d.

Natoceni videoziznamu pii C/O | 22.07.2019| 22.07.2019|  1d.

Priprava videozaznamu k analjze | 22.07.2019| 26.07.2019| 5.

Uspofadani workshopu pro analjzu | 29.07.2019| 02.08.2019|  5d. =

[CRIE- R R N SOV SR

05.08.2019 06092019 25d. Y

09.09.2019( 20.09.2019|  10d. Y

23.09.2019 04.102019|  10d. Y

07.10.2019] 19.122019|  54d. Y

02.01.2020{ 17.012020|  12d. ¥

s | Vyhodnoceni projektu 20012020 28.02.2020( 30, Y

Obrazek 34 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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8.3 SWOT analyza

Na obrazku €35 lze vidét SWOT analyzu, citelng$i verzi lze najit v pfiloze
P XIV. V analyze jsme se zamé&fili na 4 kategorie. Silné stranky, slabé stranky, ptileZitosti
a hrozby projektu. VSechny 4 kategorie miiZou mit vyznamny vliv na nas projekt. Silné
a slabé stranky spolecnosti jsou fazeny do interniho prostiedi. Pfilezitosti a hrozby jsou

fazeny do externiho prostedi. Déle jsou kategorie rozdéleny jeSté€ na negativni a pozitivni.

Sliné stranley Viha Bady Soutin Slabé stranky Viha Bady Soukin
i Podpora weden| spaleénosti o3 4 1.2 Meedostatek uvalnbmich pracownikl na projek: a5 4 2
g Zkuteni pracownici we spalokrost 04 L 2 Birenl irvestic die striktnl doby ndvratnastl 03 i 03
E— Stamdard (zovany proces 2atkolowan zaméstnancl 01 3 03 Medastatek nitkterych nahradnich did 01 1 01
E Ustdlenié primysiove indengretel ve spolefnossi 02 4q 08 mespraund alokace dat v systému 01 2 02
5 Q a
0 4]
Celkam 4,3 Celkem 26
Pileiitosti Viha Body Soutin Hrozby Viha Body Soukin
i Trmubria pevsho je zamistnanod 01 i 03 medadrieni teming 01 i 03
'g yuifiti newich technologl 01 3 o3 nespoluprice operdtor a pracovn Gdrioy o3 3 03
:— Tpracowdni novyeh standardl 04 4q 1.6 (Chiynia péi shéru dat 01 i 03
‘E Zrychlenl priibéiné daby wiroby 04 L 2 4patné pravedeny videoriznam 03 2 a6
& [1] Meraping nl projektowyeh old 0,2 2 04
[}
Celkem 4,2 Celkem 25
Pozitivnd Megathmi

Obrazek 35 SWOT analyza (vlastni zpracovani)
Jednotlivé vahy v kazdé kategorii byly rozd€leny dle jejich vyznamnosti a soucet vah
v kazdé kategorii musi byt 1. Body vyjadiuji miru vlivu jednotlivych prvkl na projekt,
kde 5 znamena nejvétsi vliv na projekt a 1 nejmensi vliv na projekt. Nasledné byl proveden

soucin vah a bodi a soucet za celou kategorii.

Jak 1ze vidét na obrazku ¢.35, nejveétsi soucet vySel v silnych strankach a v ptilezitostech,
coz znamena, Ze projekt ma velkou Sanci na tispé$né dokonceni. Nelze v§ak opomenout slabé

stranky a hrozby, na které si béhem projektu musime davat pozor a ptedejit jim.
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Na obrazku ¢.36 muzete vidét logic
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wwe
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v

pozor. Kli¢ové aktivity jsou rozdéleny do aktivit projektu, potfebnych zdrojt, které budeme
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8.5 Rizikova analyza

Na obréazku ¢.37 miiZete vidét rizikovou analyzu, ve které podrobnéji zkoumam vliv kazdého
rizika, které jsem identifikoval v logickém ramci. U kazdého rizika se hodnoti n¢kolik véci.
Prvni je pravdépodobnost, sjakou muiZe riziko nastat. Nasledné se napiSe scénaf, ktery
obsahuje, co se muze stat, kdyz se hrozba naplni a také se ur¢i pravdépodobnost dané¢ho
scénafe. Po urCeni obou pravdépodobnosti vypocitime pomoci soucinu vyslednou
pravdépodobnost. Poté byla vysledna pravdépodobnost oznafena jako mala, stiedni

nebo velka, a to nasledujicim zplisobem:
e malé pravdépodobnost — 0 az 10 %
e stfedni pravdépodobnost 11 az 30 %
e velka pravdépodobnost 40 % a vice

Také se urcil dopad hrozby na projekt v métitku maly dopad, stifedni dopad nebo velky
dopad. Pro urceni celkové hodnoty rizika byl porovnan dopad hrozby na projekt s vyslednou

vvvvvv

analyzy se muselo definovat opatfeni, aby k dané hrozbé¢ nedoslo.

Z logického ramce bylo zaznamenano 7 hrozeb, které by mohli mit negativni dopad
na projekt. Sedm hrozeb by pro projekt znamenalo 13 negativnich scénait, které by mohly

neblaze ovlivnit projekt. Z tfinacti scénait vysly pouze 2 nizko rizikové a 3 vysoko rizikové.

Do vysoko rizikovych scénafi patii poskytovani nespravnych informaci od operatort
z vyroby a nerespektovani nového budouciho standardu pro pretypovani linky. Oba scénaie
patii do hrozby nespoluprace operatorti. Této hrozb¢ bylo pridéleno opatieni, které se tyka
zapojeni operatort do projektu SMED. Operatofi budou mit podil na spolupréci pii tvorbé
standardu 1 pfi analyze pfestavby. To by mélo zajistit z jejich strany vEtsi spolupréci a prijeti

opatfeni, které z projektu vyplynou.

Posledni scénat, ktery spada do vysokého rizika je nedodrzeni pravidelné kontroly. Ten patii
do hrozby o nedodrZeni planu auditu. Opatieni k této hrozbé je nastavit podminky a plan

auditu, ktery by mél zajistit, aby se situace nevratila zpét do chaosu.

Dalsi opatieni, které z analyzy vyplynulo, je definovat piinosy pro firmu. To zajisti
pozornost a zajem firmy o projekt, coz je pro hladky prib¢h projektu a nasledné investice

do napravnych opatteni kli¢ové.



62

W

i

im projektu, na sestaven

ajen

y .

(lueAooeIdZ TWISE[A) BZATRUR BAONIZTY L€ JOZRIQO

Také bychom se méli zaméfit na spravnost dat, z kterych se bude provadét analyza.

Dale na zaskoleni vSech zainteresovanych pracovnikii pted zah

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

WJ quoqpo

LS o TUIDISNAU 25 IDISIAUT JSOUJRIAE
m 3 sommzucy aA dN T %01 oy 1saAT N os0¢ B T S ——
5 © Bjonuoy aa dn %71 %0F Lugadsyau of ppalosg
% npne
o eU prepuE)s aa ds %8T %0L Toquoy FuepiaLid [USZIpopan o40p O —
w2
@ o —— : ey r
2 PABSEN as dN %81 %St NSOEYd op WsAs Qela 3s WAse)
=
w. npyafoxd
= upqd THS as an %81 %S¢ nppafosd ssezijea ruppzodz
@] JeAO[ONUOY B 2406 UL} UIZIPOPaN
Mlxa Aprup i)
= as Ei 96T 2%0¢ pr2foad eu £pepyeu nojsorzy
= wusggen
= paxd wenzgzoapia
— Spuaooesd an dN %1 %S Tu29ElEn JupAoxedo jsomnN %01 T
= ; : Aueds
4] mos
3 noyseZ
7 1Ep
)
o, yohuaerds
> wedios ¥HS aa dNl %3 %07 1ep JsoujdnaN %0F 1ep n12qs Lid vqdy)
M BU 18qQ
£ nyxpaloxd o o o

TE)S OT[2.A0T MIEAO] Gl

~ op niopesado aAn dA 0% %08 prep 3. Pladsaran 40 S A——
.m rualodez an ds 2%0T %0F reuuopm yiuagidsau pnumdysoq
2 nwy an danl %€ %07 nppplosd jusguod)
o= npyalord eu jeacoerdnjods
& oxd nsouprd an dN 9.0 00 yoedey afaolorpz nmmlysodan %61
= nsoupajods BJOYI02N]
= fugaomgaq an dN %6 %09 reumoput yofugagod pumiysodan
5 ma.ned ez edo ! e YIS TRTID AQZOJT] °)S BqZOX
< . N Jeudds AQZOIH *)S- ;
= iy eloupoy PR eupa[siA d eupdsiA IS4 S TS AEOTH
S
=
)
o)
=
m
<
<=



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

9 APLIKACE METODY SMED

Pro sniZeni doby pietypovani na linkach typu FFS 1, 3 a 4 jsme pouZili metodu SMED.
Jako podklad pro napravna opatieni byly pouzity nedostatky, které byly zjistény v diagramu

pric¢in a nésledkti dlouhé doby pfestavby viz s.52.
Hlavni nedostatky:
e Piebytecné pohyby, které vnikaly pii vychystavani néfadi, nastroji a ptipravki
nutnych pro piestavbu

e Piebytecné pohyby, ¢ekani a hledani zpiisobené nedostatkem nafadi nutného
k ptestavbé

e Piebyte¢né pohyby zplisobené ru¢nim Sroubovanim

e Piebytecné ¢ekani zplisobené chybnou organizaci prace pii pietypovani
e Problémy s potiskem

e Cas straveny s uklidem materialu

e Poskozena ¢ast linky pro kalibraci linky

e PoSkozené najezdy v lince

e Absence pracovnikll udrzby u TPM

e Druhé cast linky se mize ptestavovat az po uvolnéni shodného kusu z prvni ¢asti
linky

Vsechny problémy, které¢ se vyskytly je tfeba redukovat, ale abychom mohli rozdélit,
které problémy je tfeba vyfesit hned a nejsou pro spolecnost tak narocné na implementaci
a které naopak jsou vice ndrocné na implementaci, je tieba sestrojit matici napravnych

opatieni. Matice srovnava piinos a naro¢nost implementace daného opatfeni viz obr. ¢.38.

Maly ptinos Velky piinos

8 Provést testovani prestavbového kusu Doplnit nastroje a ptipravky I =
I 72}
s e
~) 1 >0
= <)
c.) o o LE
E Opravit najezdy na navlékaci stanicia | ‘=
o nasledné zavést do udrzby TPM | =
— | =%
[=F 12

T T e me 1

.é Provést udrzbu potisku a ptidat potisk Zpracovat standard pietypovani 1
: do TPM Zapojit oddéleni udrzby do TPM : g
g Standardizovat pfichystani baliciho | >S
)g materialu pied zahajenim C/O : ‘g
=
\; Zahajit Skoleni personalu : =
<
Z Zavedeni pravidelné kalibrace 1=

Prinos implementace

Obrazek 38 Matice napravnych opatieni
(vlastni zpracovani)
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Vsechny problémy, které se vyskytovaly v matici na svétle zelené plose neboli plose,
kterd znacila napravné opatfeni s velkym pfinosem a mén¢ narocné na implementaci jsou
potieba napravit, co nejdiive. Dale je tieba také splnit opatfeni, kterd se nachazi ve svétle
zlutém poli, které ndm znazoriuje opateni, které jsou pro spolecnost ptinosné, ale jsou vice
naroné na implementaci. Ve svétle Cerveném poli se vyskytuji opatieni, které nejsou
tak pfinosné a zarovenl jsou malo naro¢né na implementaci. V tmavsi Cervené, ktera
znazoriiuje méné dulezité opatfeni pro spolecnost, ale nakladové drazsi se nachazi feSeni
problému s ptestavbou druhé ¢asti linky az po vyrobé prvniho shodného kusu v prvni ¢asti
linky. Takové feSeni je pro spolecnost nakladové a Casové narocné, proto se spolecnost
rozhodla tohle opatteni odloZit. Pro kompletaci vSech potifebnych opatfeni byl pouzit akéni
plan, kde se rozd¢lily Cinnosti mezi pracovniky a urcil se termin jejich splnéni. Na obrazku

¢.39 ho miiZete najit.

OPATRENI PRO VYSKYT ODPOVIDA PLANOVANE DATUM SPLNENO DNE
Zavedeni pravidelné kalibrace posuvi stroje Pracovnik1 1.12.2019 nesplnéno
Pfipravit vBechny potfebné nastroje na kaZdou linku 2vast Pracovnik 2 20102019 20.10.2019
Vyhotovit standard pro pFetypovani Pracovnik lean/externista 20102019 20.10.2019
Zahdjit Ekoleni personalu Pracovnik lean/externista 1.10.2019 1.10.2019
Zapojit oddéleni Gdriby do TPM a pfevést TPM na pétek Pracovnik Gdriby 1.11.2019 1.11.2019
Vyfedit problém tiskarmy ve strojil mimo stroj pracovnik lean 1.12.2019 1.12.2019
Opravit ndjezdy na naviékaci stanici a ndsledné zavést do GdrZby TPM pracovnik Gdriby 1.11.2019 1.11.2019
Standardizovat pfichystani baliciho materidlu pfed zahdjenim C/O | Pracovnik lean/externista 5.10.2019 5102019

Obrazek 39 Akeni plan napravnych opatteni (interni formulat spolecnosti)

V akénim planu miiZete vidét, ze jedna Cinnost se viibec nesplnila. Spravna kalibrace viibec
nebyla nastavena, diky nedodani nastrojii pro opravu stavajici kalibrace a diky ¢asovému

vytizeni pracovnikl udrzby. Ostatni napravna opatieni se stihla zrealizovat v terminu.

Dale byl vytvofen idedlni stav piestavby, pomoci odstranéni nepotiebnych c¢innosti
z uz vyhodnocené analyzy souc¢asného stavu. Jelikoz se kazda ¢innost piestavby analyzovala
detailné, nebyl problém odstranit jednotlivé piebytecné pohyby, vychystavani nastroji

a pripravki a dalsi Cinnosti, které Cas prestavby navySovaly.
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9.1 Uprava ¢innosti u pracovnika P1

V tabulce ¢.21 muzete vidét nov€ navrzeny stav pietypovani u pracovnika P1 neboli stav
po odstranéni neefektivnich ¢innosti. Dale mlizete v tabulce vidét pro srovnani i stav minuly.
Jak 1ze vy¢ist z tabulky, ¢ekani se zkratilo z Sesti minut na dv¢ a ptil minuty. Veskeré ¢ekani
nebylo moZzno odstranit, protoze pracovnik musel ¢ekat v nékterych kratkych intervalech
na vyjizdéni p¥ipravkd z linky, a nakonec na vyjeti prvniho shodného polotovaru. Cekani
se zredukovalo diky novému postupu prace. Také byl zredukovan cas, ktery pracovnik P1
stravil prebytecnym pohybem. Nejvice se na odstranéni piebyteénych pohybti podilel pievod
pfichystavani materidlu na skokany, ktefi musi v§echno potiebné ptichystat pred zacatkem
prestavby. Také se zredukovaly innosti, které se tykaly odvozu ptipravki a néstroji. Cas

¢iSténi a tklidu se snizil diky odstranéni ¢innosti uklidu starého materialu.

Celkoveé se tedy u pracovnika P1 usettilo 10 minut jeho ¢asového fondu a zkratil se tedy ¢as

straveny pfi pfestavbé ze 41 minut na 31 minut.
Vesker¢ ¢innosti miiZete najit v piiloze P XVI.

Tabulka 21 Porovnani minulého a nového pribéhu piestavby
pracovnika P1 (vlastni zpracovani)

HODNOTY MINULEHO A NOVEHO STAVU

Doba trvani

Druh ¢innosti Minuly Novy

Rozdil VA/NVA
stav stav

Cekani
Cisténi a uklid
Nastavovani
Pohyby
Stiihani

Vyroba

Celkovy soucet 10:10:02

Pro porovnani VA a NVA ¢innosti minulého a nového stavu, byly sestrojeny grafy,
které zobrazuji jejich procentualni vyjadieni. Grafy Ize najit na obrazcich ¢.40 a ¢.41. Z grafii

je zfejmé, Ze by se NVA ¢innosti snizily témét o 41 %.
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VA / NVA ¢innosti pracovnik P1 VA / NVA é€innosti pracovnik P1
novy stav

minuly stav

39,18%

60,82%

= VA = NVA VA ®NVA
Obrazek 40 Rozdéleni VA/NVA Obrazek 41 Rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P1-minuly stav ¢innosti pracovnika P2-novy
(vlastni zpracovani) stav (vlastni zpracovani)

9.2 Uprava &innosti u pracovnika P2

V tabulce ¢.22 muzete vidét nové navrzeny ¢asovy fond pro prestavbu u pracovnika P2,
ktery se snizil po odstranéni neefektivnich Cinnosti, které se pti pifestavbeé vyskytly.
V tabulce ¢.22 miiZzete taky pro srovnani vidét, jak cCasy vypadaly pied eliminaci

neefektivnich ¢innosti.

Jak muzete vidét v tabulkach, ¢ekani se snizilo z téméf deseti minut na tifi minuty. Opét
se veskeré cekani nedalo odstranit, jelikoZ operator ¢eka v kratkych intervalech na vyjeti
polotovaru z linky. Dale se uplné odstranilo hledani diky doplnéni nastrojii a ptipravki
nutnych pro provedeni piestavby. Cas by se zredukoval opdt diky nové navrzenému

pracovnimu postupu.

Velkou ¢ast ¢asového fondu pracovnika P2 také snizilo odstranéni prebytecnych pohybl
pii prestavbé. Odstranilo se neustalé presouvani se z jedné ¢ast linky na druhou a také pohyb
pro zajisténi ndstroji a pripravkll pro prestavbu, kterou bude zajistovat skokan, pred

zahajenim piestavby.

Celkova tspora ¢asového fondu pracovnika P2 je tedy ptibliZzné 13 minut. Popis upravenych

¢innosti muzete najit v ptiloze P XVII a v ptiloze P X VIII.
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Tabulka 22 Porovnani minulého a nového pribéhu piestavby
pracovnika P2 (vlastni zpracovani)

HODNOTY MINULEHO A NOVEHO STAVU

Doba trvani

Druh ¢innosti Minuly Novy

Rozdil VA/NVA
stav stav

Cekani
Cidténi a uklid
Hledani
Kontrola
Montaz
Nastavovani
Pohyby

Sbér dat
Stiihani
Vyroba
Celkovy soucet 10:13:18

Pro porovnani VA a NVA c¢innosti minulé¢ho a nového stavu, byly opét sestrojeny grafy,

které zobrazuji jejich procentudlni vyjadieni. Grafy lze najit na obrézcich ¢.42 a ¢.43.

Z grafii je zfeymé, Ze by se NV A ¢innosti snizily téméf o 10 %.

VA / NVA Einnosti pracovnik P2 VA / NVA &innosti pracovnik P2
minuly stav novy stav

63,54%

VA mNVA

VA mNVA
Obrazek 42 Rozdéleni VA/NVA Obrazek 43 Rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P2-minuly ¢innosti pracovnika P2-novy

stav (vlastni zpracovani) stav (vlastni zpracovani)
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9.3 Uprava &innosti u pracovnika P3

V tabulce ¢.23 muzete vidét nové navrzeny Casovy fond pro pfestavbu u pracovnika P3,
ktery by se snizil po odstranéni neefektivnich Cinnosti, které se pii prestavbé vyskytly.
V tabulce ¢.23 muzete vidét pro srovnani, jak ¢asy vypadaly pied eliminaci neefektivnich
¢innosti.

Opét se nejvice zkratila doba cekani, pfebytecnych pohybli a Gplné se zredukoval cas
hledéni. Celkove¢ se tedy zkratil ¢asovy fond pracovnika P3 z 33 minut na necelych 25 minut.

Vse diky novému pracovnimu postupu a doplnéni potfebného naradi.
Cinnosti naleznete v ptiloze P XIX, P XX a také v ptiloze P XXI.

Tabulka 23 Porovndni minulého a nového pribéhu piestavby
pracovnika P3 (vlastni zpracovani)

HODNOTY MINULEHO A NOVEHO STAVU

Doba trvani

Druh ¢innosti Minuly Novy

Rozdil VA/NVA
stav stav

Cekani
Cisténi a uklid
Hledani
Kontrola

Montaz

Nastavovani
Pohyby
Sbér dat

Stiihani

Vyroba
Celkovy soucet 10:08:13

Pro porovnani VA a NVA c¢innosti minulého a nového stavu, byly opét sestrojeny grafy,
které zobrazuji jejich procentudlni vyjadieni. Grafy lze najit na obrézcich ¢.44 a ¢.45.

Z grafii je zfeymé, Ze by se NV A Cinnosti sniZily o vice nezZ 8 %.
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VA / NVA &innosti pracovnik P3 VA / NVA &innosti pracovnik P3
minuly stav novy stav

58,86%

u VA = NVA = VA ®NVA
Obrézek 44 Rozd&leni VA/NVA Obrazek 45 Rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P3-minuly ¢innosti pracovnika P3-novy
stav (vlastni zpracovani) stav (vlastni zpracovani)

9.4 Uprava ¢innosti u pracovnika P4

V tabulce ¢.24 mizete vidét nové navrzeny stav casového fondu pracovnika P4.
Pro piedstavu jsem uvedl i minuly ¢asovy fond, ktery Ize najit také v tabulce ¢.24. Jak lze
z tabulky vycist, pracovnikovi P4 byly zredukovany Cinnosti hleddni a sbér dat. Dale
se snizila doba ¢ekani z péti minut na minutu a pil a také zbytecné pohyby z Sesti minut
na minutu a ptl. Celkové se tedy u pracovnika uSetfilo 12 minut ¢asového fondu. VSechny
¢innosti pracovnika P4 miZete najit v ptiloze P XXII.

Tabulka 24 Porovnani minulého a nového pribéhu prestavby
pracovnika P4 (vlastni zpracovani)

HODNOTY MINULEHO A NOVEHO STAVU

Doba trvani

Druh ¢innosti Minuly Novy

Rozdil NVA/VA
stav stav

Cekani
Cisténi a klid
Hledani
Kontrola

Nastavovani
Pohyby
Sbér dat
Celkovy soucet 10:05:49
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Pro porovnani VA a NVA cinnosti minulého a nové stavu, byly opét sestrojeny grafy,
které zobrazuji jejich procentualni vyjadieni. Grafy Ize najit na obrazcich ¢.46 a ¢.47. Z grafii

je zfejmé, Ze by se NVA ¢innosti snizily o vice nez 15 %.

VA / NVA &innosti pracovnik P4 VA / NVA &innosti pracovnik P4
novy stav

minuly stav

57,81%

= VA = NVA mVA = NVA
Obrazek 46 Rozdéleni VA/NVA Obrazek 47 Rozdeleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P4-minuly ¢innosti pracovnika P4-novy
stav (vlastni zpracovani) stav (vlastni zpracovani)

9.5 Souhrn upravy ¢innosti

V tabulce ¢.25 muzete vidét souhrnny c¢asovy fond vsSech pracovnikd rozdéleny
do ¢innosti. Po upravé a redukci neefektivnich Cinnosti by se dokazalo usSetfit celkem 43
minut coz je 34 % zcelkového casového fondu vSech pracovnikii v minulém stavu.
Jelikoz jsou minuty nasobeny koeficientem a nevypovidaji tak o redlném casovém fondu

pracovnikt pfestavby, uvedl jsem 1 procenta, které souhlasi s redlnym stavem.

Tabulka 25 Souhrn upravy ¢innosti v§ech pracovnik (vlastni zpracovani)

SOUHRN UPRAVY CINNOSTI VSECH PRACOVNIKU

Minuly  Novy

Rozdil NVA/VA
stav stav

Cinnosti
Pohyby
Nastavovani
Cekani

Vyroba

Iv(ontrola
Cisténi a uklid
Sbér dat

\Y% [1)11#:V
Hledani
Strihani
Celkem 2:08:51 1:25:18 \ 143:33 (34 %)
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Pro porovnani VA a NVA ¢innosti minulého a nové stavu, v ramci celé prestavby, byly opét
sestrojeny grafy, které zobrazuji jejich procentualni vyjadieni. Grafy lze najit na obrazcich

¢.48 a €.49. Z grafli je zfejme, ze by se NVA ¢innosti snizily témét o 16 %.

Souhrn VA / NVA &innosti Souhrn VA / NVA &innosti
pracovniki P1-P4 pracovnik( P1-P4
minuly stav novy stav

58,58%

" VA = NVA VA ®NVA
Obrazek 48 Rozdéleni VA/NVA Obrazek 49 Rozdéleni VA/NVA
¢innosti pracovnika P1-P4 minuly ¢innosti pracov;lika P1 -P’4 }lOVy
stav (vlastni zpracovani) stav (vlastni zpracovani)

Na obrézcich ¢.50 a 51 mizete vidét srovnani minulého a nového stavu casového fondu
vSech pracovnikil v oblasti rozdéleni ¢innosti do externich a internich. Na obrézcich lze
vy¢ist uspora ¢asového fondu vSech pracovniki z dvou hodin a osmi minut na jednu hodinu
a tficet dva minut. Z téhle Uspory se jeSt¢ dalSich necelych sedm minut pfesunulo
do externiho ¢asu, coZ znamend, Ze se prichystdni potiebnych ndstroji bude konat
jesté za chodu linky a bude jej pfipravovat skokan pro danou linku. Také byl pfipraven vozik
pro prestavbu, ktery skokan musi pfed ptestavbou s potfebnymi ndstroji pfipravit. Lze
ho najit v ptiloze P XXIII. Do externiho ¢asu byl pfidan také cas, po ktery pracovnici P1

a P2 ¢ekali, neZ se dobali posledni kus. Nyni v case miizou zacit s ¢innostmi piestavby.

Externi/Interni ¢as Changeoveru Externi/Interni ¢as Changeoveru
224:00 2:08:49 2:08:49 22400
2:09:36 2:09:36
1:55:12 1:55:12
1:40:48 1:40:48 1:32:17
1:26:24 m Externi 1:26:24 1:21:17  Externi
£ 1:12:00 = Internf 2 1:12:00 = Interni
0:57:36 = Celkovy Eas 0:57:36 = Celkovy Cas
0:43:12 0:43:12
R, 0:28:48
02848 01424 0:11:00
0:14:24 — 14
00:00 0:00:00 0:00:00 -
Obrazek 50 Minulé rozdéleni ¢asového Obrazek 51 Soucasné rozdéleni ¢asového

fondu pracovniku (vlastni zpracovani) fondu pracovniki (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

VytiZenost pracovnikii

Pfi analyze soucasného stavu bylo zjisténo, ze organizace prace pii prestavbé neni dobie
nastavend. Vytizenost byla u kazdého pracovnika velmi odlisna. Napiiklad pracovnik P1
a pracovnik P3 byli nejvytizenéjsi z pohledu casového fondu a pracovnici P2 a P4 nejméng.
Pretizeni pracovnikl je jedna z vyrobndch neefektivnosti, kterou je tfeba odstranit.
(viz kapitola 1.4.3 MURI s.17) To zptsobuje dalsi ¢ekani a nevyvazenost prace, coZ patii
také do vyrobni neefektivnosti a musi se redukovat. (viz kapitola 1.4.2 MURA s.17)

Proto bylo nutné zavést zcela novy standard pretypovani linky pro kazdého operatora zvIast’.

9.6 Standardizace pretypovani

Pretypovani musi provadét 4 pracovnici. Pro piehlednost byli pracovnici pojmenovani. Prvni
pracovnik se nazyva strojnik, ktery bude mit na starost pfestaveni prvni ¢ésti linky,
kterd se znaci LS. Druhy pracovnik je pojmenovan stiedak, ktery ma na starost podobné
¢innosti jako pracovnik ¢islo jedna, ale na druhé ¢asti linky nazyvané LS. Tteti pracovnik
neboli pracovnik pozice kontrola ma na starosti pfestavbu ramovaciho materidlu, pfestavbu
kotle a stfihaciho piistroje mezi linkami. Ctvrty pracovnik je bali¢, ktery ma na starost
dopliikové prace jako je uklid a pfiprava rizné dokumentace. Standard pro kazdého
pracovnika byl vytvofen v MS PowerPointu. Spole¢nost si nepfala standard piestavby
zvetejnit, protoze obsahuje detailni popis pracovniho postupu pii prestavbé. Byla tedy

znazorneéna pouze Cast pro piedstavu vizualizace standardu.

U kazdého pracovnika jsou na za¢atku standardu vyjmenovany vSechny vyrobni prostiedky,

které pracovnik bude k dokonceni ptestavby pottebovat. Nahled 1ze vidét na obrazku €. 52.

Osobni Vyrobni prostiedky Sdilené Vyrobni prostfedky
pro pfestavbu pro pfestavbu
el i

* Nozky — * Vysavad

* Imbusovy kiié & 6 — I e * Smetik

Nevyrobni prostfedky

+ Sanon
*  Vyrobni zakizka

Obrazek 52 Standard vyrobnich prostiedkt
(interni dokument spolecnosti)
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Na dal$im snimku jsou dale shrnuty vSechny zkratky a odborné nazvy, aby kazdy novy
operator védél, co znamenaji. Také je ve standardu popsano, jak se pracuje s PLC, coz slouzi

k elektronickému ovladani linky.

Kazdy standard je vytvafren na principu fotografii, pro piehlednou vizualizaci a nasledny
popis ¢innosti, které musi dany pracovnik vykonat. Na obrazku ¢.53 mizete vidét ndhled

¢asti standardu pro strojnika.

D Formy

[ Maviékaci forma
[ Dizowé plechy
I:l Sanon pro nasledujici wrobni zskazku
[ vedeni rémaovaci pésky - Prcadky

[ Kalibravana méfici forma
[ vzorow) kus
D Mastavovzci kus

[ wirobni prostredky
— Imbusavé klife

— Kle3ta/Sikovky
Pofadi Vyrobni Efeni lak ovEfit? | Asistence
pmslreiﬁy

Zkontrolujte pritomnost viech dill pro pfestawbu Viz checklist  Checklist viz wie. Checklist Bez asistence

5. Wysaj linku vysavacem na viech mistech, kde dochazi k Vysavat, Ve stroji nejsou cizi télesz Vizuglng Bez asistence
dotyku mezi strojem 2 kusemn smetak

B. ‘Odéroubuj navlékaci stanici 2 odejmi ji z linky. Prostor Imbus £. & Mawviékaci forma neni v lince, Veechny packy a Vizudlng Bez asistence
pod naviékaci stanici omet dorazy jzou povolené. Pod formou nejsou Zidné

cizi télesa

Obrazek 53 Nahled standardu (interni dokument spole¢nosti)
Jak 1ze vidét na obrazku €.53, vytvoftil se také checklist pro piehlednost pfitomnosti vSech
potiebnych néstroji a pfipravkd nutnych k realizaci ptestavby, které musi byt pfipraveny
specialnim voziku uz pfed zahajenim pfestavby. Ve standardu ptestavby je dale vidét:
e potadi ¢innosti
e ¢innost, kterou ma pracovnik vykonat
e vyrobni prostfedky, které bude k vykonani ¢innosti potfebovat

e ovéfeni, jakym zplisobem ma pracovnik zkontrolovat, zda je Cinnost spravné
provedena

e asistence, coZ znazoriuje, jestli ma danou ¢innost provadet ve spolupraci s jinym
pracovnikem

Déle si ukdzeme obecné rozdéleni ¢innosti u kazdého pracovnika zvIast.
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9.6.1 Pracovnik 1 (strojnik)

Na obrazku ¢.54 muzete vidét souhrn Cinnosti, které bude pracovnik 1, neboli strojnik
vykonavat béhem piestavby a jejich doba trvani. Strojnikovi byla ponechana piestavba
pfedni ¢asti linky LS a nasledna vyroba polotovaru, aby se mohla linka doladit. Pro sniZeni
vytizenosti pracovnika byl pfidélen na pomoc pracovnik ¢islo 4. Prvni 4 minuty jsou
znazornény jako externi ¢as, nebot’ je to pfiprava nastroji skokanem. DalSich 5 minut je
pfedéleno do externiho €asu, z ditvodu, Ze pracovnik ukonci prvni ¢ast linky, ale druha ¢ast
linky bude jesté dalSich 5 minut produkovat vyrobky. Nyni v piekrytém case, kdy druhé ¢ast
linky jesté produkuje vyrobky miize strojnik zacit s prestavbou prvni ¢asti linky. Ke konci
byl pteveden odvoz piipravkl také na externi ¢as. Odvoz i dovoz ptipravkd pro piestavbu

bude zajisStovat skokan pro dany usek.

Celkovy cas ptestavby je tedy 25,5 minut.

| o0 D0 DOBATRVANI POFIS CINNOSTI EATEGORIE CAS PRACOVNIE

0:00:00 | 0:04:00 | 0:04:00 Diiprava nzstrojl pro plestavbu

0:04:00 | 0:07:00 (0:03:00 Wyjet vizch forem z linky (LE)

0:07:00 | 0:07:40 | 0:00:40 Pestiihnut] rAmovaci pésky (L)

0:07:40 | 0:08:10 | 0:00:30 Kontrolz piitomnosti viach dill pro piestavbu

000810 | 00800 |0:00:50 Tklid

0:09:00 | 0:11:00 |0:02:00 Cdmontovand navisiac stanice

0:11:00 | 0:14:00 | 0:03:00 Mlontovani nove naviskacd stenice

0:14:00 | 0:16:00 | 0:02:00 Nastavit piitlzénou formu dl= polotovars, navlsfensho na navisiac] ormd

0:16:00 | 0:18:00 | 0:03:00 HNastavit loZiskowé dehy

0:18:00 | 0:20:00 | 0:02:0D Vyménit nz obou stranach linky vedand emovact pesiy (placedey) spolu s
nastavenim dyzy

0:20:00 | 0:21:00 |0:01:00 Nastavit v PLC hodnotu otéek linky

0:21:00 | 0:21:30 | 0:00:30 Zzpnout odtzh (jen pi fexi péscs)

0:21:30 | 0:22:00 | 0:00:30 HNastavit vwhiivand (Zehlidloy) pro fltry, kobers maji V-usi

02200 | 0:23:00 00100 Nastavit vytzh (L3

0023000 (02430 | 000130 Nastavit £k pash (L3)

0:24:30 | 002440 | 0000:10 Spustit linkw baz lapidla

0:24:40 | 0:26:40 | 0:02:00 Vyhedit starou pasku do odpads 2 prot2hnout novou nz obou stranich LS

0:36:40 | 0:37:10 |0:00:30 V piipads L-profilu je nutné nastavit ohybaci lidt

0:27:10 | 0:28:10 | 0:01:00 Haztavit pfitlatny pas

0:28:10 |0:28:20 | 0:00:10 Kontrolz stave nokh 2 piitomnosti maziva

0:28:20 | 0:31:50 | 0:03:30 Navlskat polotovary do linky bez lapidla

0:31:50 | 0:32:45 |0:00:55 Nastavit visku vedend rEmovac pasky dl2 vhresovs dolumentzce

0:32:45 |0:32:45 |0:00:00 U dolad'ovani buds oparator 4 nosit polotovary zpét k navlefend

0:32:45 |0:33:45 |0:01:00 Upravovat nastaven olapend pouzs nz prave strané na lava strand skokan,
popfipeds balif

0:33:45 |0:34:15 |0:00:30 Kontoolz nastavend T3 (1 stanice) 2 dolzdit nastavend lepidla

0:34:15 | 0:34:30 | 0:00:15 Vystupnd kontrolz dle viioesova doumentace

0:34:30 | 0:34:50 | 0:00:20 Prvat kus shonduje changeover, prond ks musl schvalit povdiend csoba

0:34:50 | 0:30:50 | 0:05:00 Odvoz priprvid

Obrazek 54 Nove navrzeny pracovni postup pro strojnika (vlastni zpracovani)
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9.6.2 Pracovnik 2 (stfedak)

Na obrazku ¢€.55 Ize vidét ¢innosti pracovnika 2, neboli stfedaka, které bude vykonavat
pii prestaveni linky. Post strojnika ma na starosti ptestavbu druhé casti linky zvané STS
a Castecné sekacku, ktery se nachazi mezi linkami. Jak Ize vidét na obrazku, cas stfeddka
za¢ina v sedmé minuté. Je to diky tomu, ze od prvni do paté minuty uz probihd vychystavani
pripravkll pro prestavbu a od paté minuty do sedmé stfeddk stile zpracovava vyrobky.
JelikozZ se stfedak nachazi uprostied linky, kon¢i opét diive nez posledni pracovnik, ktery
stale jeSté zpracovava vyrobky. Proto byl od sedmé minuty do devaté minuty ¢as pfesunut

od externiho. Ke konci pfestavby je vidét opét skokan, ktery mé na starost odvoz pripravki

z prestavby.

Celkovy cas pfestavby je tedy 25,5 minut.

00700 | 0:09:00 | 0:02:.00 Posbirat formy z 5TS 2 vypnout stroj (5T5)

0:00:00 |0:00:40 | 0:00:40 Pzsttinnut rimovact pasky (3TE)

0:09:40 |0:12:10 | 0:02:30 DemontzE stithacl desky (selciés) mezi linkami

0:12:10 [0:12:40 | 0:00:30 Ordlodeni nastroje z pradeils vwroby na prepravnd vozik

0:12:40 |0:15:10 | 0:02:30 hontEE novd stiihec] desky (sekils)

0:15:10 | 0:15:40 | 0:00:30 Nastavit nods nz stithec! desce dle vzorovaho kusw Doladénd buds provedano pii
kontrols rozjezdoviych kush

0:15:40 | 0:15:50 | 0:00:10 Thontrolovat mezive

0:15:50 |0:16:50 |0:01:00 Vyménit 2 nastzvit nz obou strandch 5T vedeni pro rmovac materiz]

0:16:50 |0:17:50 | 0:01:00 Zpolu 5 prededlin krokem nastavit Sk ninosy lepidlz na dyzova 1idtd, dl=
vyrobnich dat ¥ fznonu

0:17:50 | 0:18:50 | 0:01.00 Nastavit vytzh (3T5)

0:18:50 [0:19:50 |0:01:00 Wastavit potet otafek 2 rychlost poswvu (3T3)

0:19:50 | 0:20:20 | 0:00:30 Nastavit odtzh rémovacine materizly (u fexi pési)

0:20:20 0:20:50 |0:00:30 Wastavit vyhiivani{Zehlitio) v V-uil

0:20:50 0:22:20 (0:01:30 Wastavit iifin pash (3T3)

0:32:20 | 0:22:30 | 0:00:10 Spustit stoj bez lapidlz

0:32:30 | 0:24:30 | 0:02:00 Vyhodit stanou pasku 2 prot2hnout novon

0:24:30 |0:25:00 | 0:00:30 Wazstavit ohybaci liftu, jon v piipeds L-profils

0:25:00 | 0:26:00 |0:01:00 Nastavit pittlainy pas

0:26:00 |0:27:00 | 0:01:00 P obdriend polotovars 2 LS donzstavit sekatek dle polotovam

0:27:00 | 0:30:30 | 0:03:30 Vklzdat polotovary z LS do linky bez lapidla

0:30:30 |0:31:25 | 0:00:55 Nastavit vipsku vedend r2movac pasky (nstzvovat pouze pravou stiznu 3TS - levou
nastzvuje shoken & balif

0:31:25 [0:32:55 |0:01:30 Dionzstavit lepidlo 2 &k rimovacd pasky

0:32:55 |0:33:25 |0:00:30 Kontrola nzstzven 3T s strojafkem

0:33:25 |0:33:40 | 0:00:15 Vstupnd kontorlz

0:33:40 | 0:34:50 | 0:01:10 Prvnd kus ukonduje changeover, prond fous musl schvalit povSens osoba

0034050 [0:38:50 | 000500 Odvoz pripavin

Obrazek 55 Nové navrzeny pracovni postup pro stiedaka (vlastni zpracovani)
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9.6.3 Pracovnik 3 (kontrola)

Na obrazku ¢.56 muzete vidét vSechny Cinnosti pracovnika 3, neboli pozice kontroly.
Pracovnik ma na starost vyménu RM neboli rdmovaciho materialu na LS i STS, coz jsou
ob¢ ¢asti linky. Také ma na starosti vyménu lepidla, jemny tklid a také prestavbu stiihaci
desky mezi linkami. Pokud vSe stihne rychleji, mé za ukol byt ndpomocen ostatnim

pracovnikiim. Hlavné€ musi byt napomocen sttedakovi pii vyrobé a ladéni STS.

I zde pracovnik za€ind pozdé&ji, a to az od devaté minuty méfeni, aby byla znazornéna
ptehlednost vSech pracovnikd, kdy se zapojuji do jednotlivych Cinnosti. V devaté minuté uz
je zabalen posledni kus a linka ukonc¢i vyrobu. Za¢ina tedy bézet Cas prestavby. Na konci je
opét znazornén odvoz pripravkl skokanem, kde je ¢as bran jako externi z diivodu, Ze linka

uz vyrabi nové kusy.

Celkovy cas ptestavby je tedy 25,5 minut.

0D DO DOBATRVANI POFIS CINNOSTE EATECORIE CAS PRACOVNIK

0:09:00 |0:09:05 [0:00:05 Vypnout potisk tacitiem STOP. 3 |Kontolz

0:09:05 |0:10:05 [0:01:00 O data ve virobnim Sznonu pfed vyménou M 2 vyzvedni imbusovy klEE 5 + Eontrolz
pravitho 2 nlkiky. Vénuj pozomost piedeviinm naferln & typu lepidla

0:10:05 [ 0:13:05 |0:03:00 Wz odvijsjici stznici L35S odsbrzt AL Poimsd pi predchosi produkel byly Kentolz
poudity nifesovd node, je nutnd cdstrihnout st BM tiand pied noi Dodkozenou
Zzst A vwhodit do odpadu, zhvtel nemotat nz civim

©:13:05 |0:13:35 (0:00:30 Pivvodnd roli M sundst 2 nalepit n2 o piisluinon stikem. Koatrolz

0:13:35 [0e14:05 [0o0D:30 Nazzadit novou roli B dle zkizky nz kotous 2 zafizovat jgj. Kontrolz

0:14:05 | 0:186:08 |0:02:00 FM nzvist pias celou drahu. V péipeds davibilniho RM pouZit odvijac motor 2 Kontrolz
odvijeci kolafho, v piipeds pevnsho R poukit napinaci kladiu.

0:16:05 |0:1%:05 |0:02:00 Thontrolovat 2 upravit dorazy Sdky BM pies pohybliva Cisti pomoot Hontrolz
imbusoviho klifs £ 5. RM mus bt odvijen v jadnd oss.

01805 [0c12:05 (000100 Polkud ma fltr L-PROFIL & V-UCHO, nastavims nafezivacl noda dla Eontrolz
virobnich podiladh. Te nutnd, co nsjviti hlovbks nifers.

015905 [0:25:05 (0:06:00 Viachny kroky, kterd byly provadeny na prond odvijejicl stenici s2 provados i Kontrola
13 druhé odvijejici stanici LS/STS.

0:25:05 |0:25:35 |0:00:30 Vyméfi / Dopilfi lepidlo do kotlh podle orpu potfisbného pro datél wrobn, Kontrola
{pokud kotsl nebuda vyuZit v dalfi vwrobd, vved jaj do pozoe sndfensho
wyhiivam).

0:25:35 |0:26:35 |0:01:00 V piipads potisby ssistyj pracovmlovi balem & nastavenim potisku nabo jeho Hontrolz
vytidtinim,

0:26:35 [0:28:05 (0:01:30 5 pomoci vysavads vysaj stanice LS/ 5TS wiatnd vnitmiho prostors stroje. Kontrola

0:28:05 [0:29:30 (0:01:25 Demontovat sithacl deshu z pradeils viroby a neprodlend ji odlozit na prepravnd 5 [Kentrola
voztk 2 starou prestavbovos sadot. Namontovat novos stithect desku a
upevnit 2x Eroubem.

0:29:30 |0:32:55 |0:03:25 D rozjazdn STS piendéer polotovary zpét &k navlsfeni ; |Kontralz

3155 [0e34:50 [0oD1:55 Provast kontrolu Gpleosti pfestavbove sady na vozlos & ten piavest k technicks : |EKontrolz
kontrole na Gdrzhe

0:34:50 | 0:30:50 [0005:00 Odvoz phipravid

Obrazek 56 Nove navrzeny pracovni postup pro pracovnika kontroly (vlastni zpracovani)
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9.6.4 Pracovnik 4 (bali¢)
Na obrazku ¢€.57 Ize vidét souhrn Cinnosti pracovnika 4 neboli balice, které musi vykonat
pii prestavbé linky.

Pozice bali¢ mé na starost doplitkové prace pfi piestavbé. Naptiklad uklid, pfipravu stanic
potiebnych pro prestaveni linky, pfestavbu potisku a v posledni fad€, abychom vyrovnali
vytizeni pracovnikti bude pomahat pii piestaveni linky ostatnim pracovnikiim. Hlavné musi

byt napomocen strojnikovi, kterému musi nosit polotovary pti ladéni linky.

Tak jako u pracovnika kontroly za¢ina pracovnik od devaté minuty. Opét je to zndzornéno

pro piehlednost, aby bylo viditelné, kdy pracovnici vykonéavaji urcité ¢innosti.

Celkovy ¢as prestavby je tedy 25,5 minut.

OD DO DOBATRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE CAS FRACOVNIE
005000 [0:11.00 [0:02:00 Uklid pracovists (LS i 5TS) Balie
0:11:00 [0:11:30 |0:00:30 Vzorowy kus vietnd méficl Srmy odndst na vozik 2 starou piestavbouvon Bali¢

zadon
0:11:30 |0:12:00 |0:00:30 Odped z plestovich boxh piesypst do pisluind popalnice Balif
0:12:00 [0:13.00 |0:01:00 Vypsat potizbnou dolumentaci (Sznon, zakiziu, gafy.. ) Balig
0:13:00 [0:14:00 |0:01:00 Pripravit balict stanici Balie
0:14:00 |0:16:00 |0:02:00 Dfipravit lepici stamici Balit
0:16:00 [0:17:00 |0:01:00 Dfipravit pracovnd balici sril Bali¢
0:17:00 |0:19:00 |0:02:00 Diipravit pracovists pro Hliovac! sutomst Balif
0:10:00 |0:20:00 |0:01:00 Diipravit navody na lorsbidoy Balif
0:20:00 [0:22.00 |0:02:00 DEistit tiskovou hlavs Balig
0:22:00 [0:24:00 |0:02:00 Demonta: potiskows hlavy Balie
0:24:00 |0:25:00 |0:01:00 Dikladnd vwmyt potikovou hlave Balit
0:25:00 |0:26:35 |0:01:35 Driskladné wwdistit kayol pouzdm tiskows hlavy 3 |Balig
0:26:35 [0:2T:35 (000100 MMonta? tiskova hlavy Balif
02735 (002745 000010 Start potizlu Balie
0:27:45 [0:28:30 |0:00:45 Pripravit piepravnd Gitterbox & KLT 5 |Balig
0:28:30 [0:32.00 [0:03.30 Pii rozjesdu vyroby na LS plensdst polotovary zpit na navalent £:03:30 |Balie
0:32:00 |0:33:00 |0:01:00 Nastavit olepend na levé strand LS 0:01:00 | Bali€
0:33:00 |0:33:55 |0:00:55 Nastavit viiko vedend ramovac] pasky na lavé strand STS (pomoc stiedakovi) 3 |Balig
0:33:55 [0:33:55 |0:00:00 Je nstns tahat RM tak, sby byl stila napnoty a polotovary bez lapidla vatit Balig

zpét k poukitl
©:33:55 [0:34:50 |0:00:55 Polotovary s lepidlem odstiitnout 2 vlokit do sskafa, kda s2 nasladnd doladi 3 |Bali€

TOZmETY )
0:34:50 | 003950 {00500 Odvoz phipravin

Obrazek 57 Nove navrzeny pracovni postup pro balice (vlastni zpracovani)
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9.7 Doplnéni nastroji

Pro odstranéni dalSiho zavazného nedostatku bylo zapotiebi doplnit ptfipadné zakoupit
potiebné nastroje pro prestaveni linky. V analyze bylo zjiSténo, ze se na linkdch nachazi
nedostatek potfebnych nastroji nebo naopak nadbytek nepottebnych nastroji. Na lince
se napftiklad nachézela cela sada imbusovych klict, 1 kdyz operatoii potiebovali pouze

imbusovy kli¢ ¢islo 5 a 6.

Bylo tedy nadefinovano, jaké natradi potiebuji jednotlivy pracovnici na svétenych usecich.
Diky projektu SMED pro FFS jsme tuto strategii rozsifili 1 na ostatni stroje, kde neexistoval

zadny standardni seznam ptid€lovaného naradi.
9.7.1 Koupené naradi

e Imbusovy kli¢ L — dlouhy ¢islo 5 a 6 (18x)

e Klesté ploché (2x)

o KIi¢ 24/27 (2x)

e Spachtle 40 a 60 mm (2x)

e Nastavitelné sika klesté 180 (2x)

e Box na naradi a zdmek (2x)

e (Gumova palicka (2x)

9.8 Nastroj pro audit

Nelze opomenout audit, ktery je tfeba pro neustadlou kontrolu, aby se stav po projektu
nepropadl do stavu, ktery se vyskytoval pfed zahdjenim projektu. Jednak bylo zavedeno
v¢lenéni ukazatelli primérné prestavby do KPI, které se denné kontroluji, ale diilezité je také
provést jednou za ¢as detailni audit nahodné ptestavby. Aby se vSak auditovana piestavba
nemusela natacet na videozaznam a zdlouhavé vyhodnocovat, coz zabere spoustu ¢asu, bylo
spolecnosti doporu¢eno poiizeni tabletu s aplikaci na snimek pracovniho dne, s kterym lze

pfestavbu snadno a rychle vyhodnotit.

Pro spole¢nost jsem navrhl 2 moznosti aplikace. Prvni z moznosti je aplikace v MS Excel,
kterou jsem naprogramoval sam pomoci maker v jazyku VBA. Design aplikace lze najit
na obrdzku cCislo 58. Aplikace v MS Excel funguje na stejném principu jako ostatni aplikace

vytvofené pro snimek pracovniho dne. Pfed auditem si mtze auditor navolit ¢innosti, které
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se budou u prestavby vyskytovat a dale uz jen klika na ikony a vSe se automaticky
zaznamenava do dalSiho sesSitu v MS Excel, ktery miizete vidét na obrazku ¢. 59. USetii
to auditorovi spoustu casu s piepisovanim dat zpapiru do MS Excel. Nasledné
by se to vyhodnotilo pomoci kontingencnich tabulek a grafl, které by se lehce dopracovali,
kdyby se spolecnost pro takovou aplikaci rozhodla. Pro aplikaci by si vSak spolecnost musela

pofidit tablet s operacnim systémem Windows.

Vyména nastraje
Cekini
Hledani

Wyména ndstroje
Cekdni 12
Hiedan! 13

Cinnost 10
Cinnost 11
Cinnost 12
Cinnost 13
Cinnost 14
Zfleerd 1 Zatizeni2 Cinnost 15
1 | Cinnost 16
| Cinnost 17
|

|

Pracovnik

2

Cinnost 18
3 Cinnost 19
4 Cinnost 20

5 | 5 | Cinnost 1

Cinnost 2

Cinnost 4
Cinnost 5
Cinnost 1
Cinnost 2
Cinnost 3
Cinnost 4
Cinnost 5

2afizeni 1

Zafizeni 2

Obrazek 58 Design aplikace v MS Excel (vlastni zpracovani)

09.05.2020 Snimek pracovniho dne pracovnik
od Da Cinnast Poznimby Kraky
15:00:00 15:02:03 Vyména nastroje
15:02:03 15:02:05 Cekdni
15:02:05 15:02:09 Hleddni
15:02:09 15:02:09 Cekdni
15:02:09 15:02:10 Vyména nastroje Vyména pfedni Easti linky 50

15:02:10

Obrazek 59 Sesit pro automaticky zapis dat MS Excel
(vlastni zpracovani)

JelikoZ dnes uZ jde potidit aplikace na snimkovani levng, druhd mozZnost je zakoupit tablet
s operacnim systétmem Android a ktomu zakoupit aplikaci na snimkovani,
kterd stoji 100 K& Pro spole¢nost bude finanéné vyhodnéj$i druhd mozZnost,
tudiz do zhodnoceni nakladd budu po¢itat s moznosti &islo 2. Cast programu aplikace, kterou

jsem vytvoril, 1ze pro pfedstavu nalézt v ptiloze P XXIV.
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9.9 Navrh tymu pro prestavbu linky

Jelikoz bylo zji§téno, Ze piestavba linek je jak ¢asové, tak odborné narocny proces, rad bych
spolec¢nosti navrhl at’ si vytvoii ,,pfestavbové® tymy, které by mély na starost pfestavby
urcitych typt linek. Piestavbu vykondvaji Ctyfi pracovnici a pro neustdlé snizovani ¢asu
piestaveb bude potieba synergie tymu, kterd zajisti, ze budou pfestavbu vykonavat zkuseni

a zauceni pracovnici.

Dle mého nazoru u prestavby vybranych typt linek je zapotiebi, aby s tim pracovnici méli
zkuSenosti. Kdyby pracovnici stravili ¢as nad ¢tenim standardu, jak se ma linka prestavovat,
ztratili by spoustu ¢asu a doba pfestavby by se prodlouzila. To by bylo pro spolecnosti velice

nakladové.

Jelikoz se ve spolecnosti nachézi linky a stroje, které jsou z velké ¢asti podobné, mohly by
byt seskladany tymy pro prestavbu linek typu FFS 1, 3 a 4, pro linky typu FFS 2 a 5 a pro
stroje typu FUM. Tymy by byly vytvofeny tak, aby se vyskytovali na kazdé sméné. Pokud
by se zacalo pfestavovat, tak by se pouze s pracovniky, kde piestavba bude probihat
vymenili.

JelikoZ se ve spole¢nosti nenachdzi odménovani dle vykonnostni mzdy, nebyl by problém
ani s vykazem prace pii vyméné pracovnikii. Také by se pracovnici museli zafadit do matice

dovednosti a pridélit jim ptisluSnou odménu.
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Pro vyhodnoceni projektu je potieba vycislit veskeré naklady spjaté s projektem a k tomu

také vycisleni uspor, které projekt spolecnosti pfinesl.

10.1 Vy¢isleni nakladi

Do néakladi v projektu SMED byly zatfazeny prostiedky, které se vynalozily ke koupi
potfebného naradi, dale pracovni kapacity, které byly potieba uvolnit pfi vytvaieni nového
standardizovaného postupu prace pii prestavbé a pro zaSkoleni pracovnikd. Také byly

kalkulovany naklady na drobné opravy linky.

Vsechny pracovni kapacity byly kalkulovany jako souc¢in superhrubé mzdy danych

zameéstnanct, ktefi se na ukolu podileli a po¢tu odpracovanych hodin.

Celkem se vynaloZilo 54 607 K¢. Rozpad jednotlivych nakladi Ize najit v tabulce ¢.27, 5.83.

10.2 Vy¢isleni aspor

Pro vy¢isleni uspor byla vyuzita interni data spolecnosti. Na obrazku ¢.60 muzete vidét
pramérné Casy prestaveb na linkach typu FFS 1, 3 a 4 v celém roce 2019 a v prvnich dvou
mésicich roku 2020. V €ervenci roku 2019 byl zapocat projekt SMED, a tudiz byl k tomu
datu vypocitan primér dob prestaveb. Primérna doba pfestaveb od ledna do ¢ervence roku

2019 tedy Cini 24,42 minut. Data jsou opét vyndsobeny koeficientem, nejsou tedy realné.

Primér C/O na linkach typu FFS 1, 3, 4 v roce 2015;’20
Zahdjeni
30 projekiu
24,26 =t 24,12
2453 2435
- 24,12 23, 55 % 026 24,42
21,64 21,33
21,00 2053 20,58
[+
J 20
=
=+
=
215
=
=
o
210
!
5
0
& ’C’P £ v:5’t
Q
& ‘ﬁ- o «,, &l € .\° Q\c &
MESiC

Obrazek 60 Vysledné primérné Casy prestaveb linek FFS 1,3 a 4
v roce 2019/2020 (interni data spolecnosti)
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Cil projektu byl snizit primérnou dobu pfetypovani na vybranych linkach o 15 %
a to na 20,76 min. V unoru roku 2020 byl zaznamenan primérny Cas prestavby na linkach
FFS 20,58 min, ¢imz jsme uSetfili pfiblizn€ 16 % asu ptestavby. V unoru hodnota o néco
malo stoupla, ale rozdil je nepatrny. Diivod nepatrného nartstu byl ve vétSim poctu
nebylo mozné zjistit pro potieby diplomové prace. A audity neprobéhly tak, jak bylo

naplanovano.

V analyze dat v kapitole 6.2, viz str. 38, byl za ptl rocni obdobi roku 2019 pomoci internich

dat spolecnosti vypocitan primérny pocet provedenych piestaveb za obdobi jeden mésic.

V tabulce €.26 lze vidét pocet pietypovani za mésic pro kazdou linku, realné uspoteny cas,

ktery neni ptepocitany koeficientem a celkovou uspofenou dobu v minutach.

Tabulka 26 Uspora ¢asového fondu na linkach (vlastni zpracovani)

Uspora ¢asového fondu na linkach typu FFS 1, 3 a 4

Typ linky Pocet Usporeny ¢as Uspoiena
pretypovani na prestavbu doba
Za mésic v minutiach v minutach

FFS 1 52 7
FFS 3 49 7
FFS 4 33 7
Celkovy soucet X

Za mesic se tedy uspofilo 938 minut Casového fondu na vSech zminénych linkach.

Pfi neménné situaci by se za rok usetfilo témét 188 hodin.

Pro finélni Gsporu v penéZnich jednotkach je zde uvedena pouze findlni ¢astka. Spole¢nost
si neprala, aby zde kalkulace byla vypsdna podrobng. Finalni uspora byla vypocitana
z prodeje vyrobkl, které by se za usetfeny casovy fond vyrobily a nasledné prodaly navic.
Cena vyrobku se urcila jako primér prodejnich cen vSech filtrii, které se na vybranych

linkach vyrabéji. Findlni Gspora tedy ¢ini 1 924 EUR / mési¢né.

Roc¢ni tspora by pii neménnych podminkach byla 23 088 EUR / rok, coZ ke dni 18. 05. 2020
¢ini dle kurzu 27,622 CZK / EUR 637 740 CZK. Rocni Uspora je pocitana v eurech diky
tomu, Ze spoleCnost ma pouze jednoho zakaznika v Némecku. V tabulce ¢.27 lze najit

vyhodnoceni nakladt a Gspor. Cisty roéni piinos projektu je tedy 583 133 K¢&.
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Tabulka 27 Vyhodnoceni naklada a uspor (vlastni zpracovani)

Aplikované feSeni ~ Nakladovost
Koupé naradi 17 907 K&
Vytvoreni
standardu 9 750 K¢
pro pretypovani
Skoleni personilu
a zaSkoleni
pracovniki 7 000 K¢
pro ,,prestavbovy“
tym
Doplnéni udrzby
linek do TPM 17 450 K&
a dalSi opravy
Tablet likaci
able sap.l aci 7500 K&
pro audit
Cena celkem 54 607 K&

(bez DPH)

Ro¢ni uspora

Ro¢ni uspora
637 740 K¢

projektu SMED ¢

583 133 K¢

Uspora — naklady

Zhodnoceni
Piinos
- naradi pro prestavbu linek na kazdé lince zvlast
Uspory

- redukce ¢asu pti hledani naradi

Bariéry

- musi byt zavedena pravidelna kontrola a evidence
naradi na pracovisti

Piinos

- jasny pracovni postup kazdého operatora
pri prestavbé

Uspory

- redukce nadbyte¢ného pohybu pracovniki

- jasna organizace a vybalancovana vytiZzenost
pracovnikt

Bariéry

- prizpusobeni a akceptace zaméstnancti pro novy
navrh standardu

Piinos

- pracovnici provadéjici prestavbu veédi co presné
délat, dle nového standardu

Uspory
- redukce Casu prestavby
Bariéry
- akceptace nového standardu pracovniky
Piinos
- linky budou pravidelné udrzovany v dobrém stavu
Uspory
- nastroje v lince budou fungovat tak,
jak fungovat mayji
Piinos
- pracovnici uspofi €as pfi auditovani prestavby
i pii provadéni snimku pracovniho dne

Uspory
- redukce Casu pfi vyhodnocovani auditu
Bariéry

- zauceni pracovnikl pro ovladani aplikace

Prodej produkti vyrobenych za usetieny casovy fond
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11 SHRNUTI Z PRAKTICKE CASTI A DOPORUCENI

Po analyze dat a dalSich pottebnych analyzach byla vyuZita metoda SMED pro sniZeni doby
ptestavby linky. Nejprve bylo nutné odstranit plytvani, které se u provadéni prestavby linky
vyskytovalo. U prvniho pracovnika se uSetfilo deset minut ¢asového fondu, u druhého
pracovnika tfindct minut, u tfettho pracovnika osm minut a u posledniho, c¢tvrtého
pracovnika dvanéact minut. Celkové se tedy uSetfilo u vSech pracovnikii 43 a ptl minuty
casového fondu. Nejvaznéjsi problém byl vSak v nevyvazenosti vytizeni pracovniki.
Proto se musel vytvofit zcela novy standart pro ptestavbu, ve kterém byl ptedepsan presny

pracovni postup kazdého pracovnika pii prestavbé.

Ve finalni ¢asti projektu bylo nutné zkontrolovat, zda jsme dosahli naseho projektového cile.
Cil byl stanoven na redukci 15 % primérného Casu pietypovani na linkach typu FFS 1, 3
a 4. Jelikoz byla primérna doba piestavby snizena o 16 %, cil jsme splnili. Pro dokonceni

cyklu PDCA vsak bude potieba neustale novy stav kontrolovat a dale zlepsSovat.

Také probéhl vypocet nakladi a uspor. Naklady byly celkem 54 607 K¢, ke kterym byla také
pfipotena navrzend cena tabletu s aplikaci pro snimkovani, kterd by slouzila k auditovani
prestavby linek. Ro¢ni uspora byla vypoctena na 637 740 K¢ pti nezménénych podminkéach

béhem roku.

Jako prvni doporuceni bych spole¢nosti navrhl rozdé€lit data o Casech prestaveb. Spolecnost
ma na kazdé lince vysokou variabilitu ¢ast piestaveb. Je to diky tomu, Ze se nékdy prestavuji
2 casti linky a nékdy jenom jedna, zalezi na typu filtru. Spole¢nost tyhle druhy datové
nerozliSuje a pocita primérnou dobu piestavby, takze jsou data nepfesnd. Mize se stat,
ze se zvysi primérna délka piestaveb jenom diky tomu, Ze bude dany mésic vice piestaveb,
u kterych se musi prestavovat 2 casti linky. Ty jsou samoziejmé vice casové narocné,
a proto se prumér navysi, i kdyz prestavby trvaji stejny Cas. Proto bych tedy data u kazdé

linky rozdélil na prestavbu jedné ¢asti a piestavbu dvou ¢asti.

Také bych chtél zminit navrh vzorového kusu pii ptestavbe. JelikoZ prestaveni linky funguje
na zpusobu, ze se piestavuje jedna ¢ast a az se dokonci, tak se teprve mize podle prvniho
shodného kusu zagit kalibrovat druhd ¢ast. ReSeni by mohlo byt bud’ to udélat 2 vzorové
kusy, z nichz jeden by se vyuzival jako vzor pro kalibraci druhé Casti linky, aniz by prvni
¢ast musela byt zkalibrovana. Drazsi varianta by byla vytvofit 3D model vzorového filtru.
VSse by zaleZelo na tom, kolik pfestaveb by vzorovy kus vydrzel a nésledné to nakladoveé

porovnat.
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ZAVER

Zpracovanim diplomové prace jsem ziskal mnoho poznatkl a zkuSenosti. Pfedev§im jsem
se seznamil prakticky smetodou SMED, méfenim prace, vedenim workshopt,
brainstormingem a dalSimi metodami. Nejvice pfinosnd pro mne byla spoluprace v tymu
pracovniki z rtiznych odvétvich spoleCnosti napiiklad s operatory vyrobnich linek,
pracovnikem udrzby, Lean managerem a dalS$imi. Také velkou pfidanou hodnotu vidim
v tom, ze jsem se mohl dozvédét, jak nelehkd je koordinace tymu béhem ptestaveni linky.
Ackoliv se to nezda, je velmi obtizné zabezpecit a zorganizovat lidi tak, aby kazdy véd¢l,

kdy a co ma ud¢lat, aby vSe fungovalo, jak ma.

Cilem mé diplomové prace bylo zredukovat primérny ¢as prestavby na vybranych linkach

0 15 %, coz se celému projektovému tymu podafilo.

Na zaklad¢ zpracované analyzy dat, kde se podrobn¢ zkoumaly Casy a Cetnost piestaveb
jsem zjistil, ze pro projekt SMED se bude nejvice hodit analyza linek typu FFS 1, 3 a 4.
Linky tohoto typu jsou téméf stejné, a proto stacilo analyzovat pouze jednu z nich, a to linku

FFS 4.

Nejdiive probéhlo potfizeni videozdznamu pribéhu pracovniho postupu pii prestavbé linky,
kde se pii analyze pfislo na spoustu nedostatkti. Pfi pracovnim postupu bylo analyzovéano
napfiklad velké mnozstvi ¢ekédni, manipulace a transportu, hledani a dalSich cinnosti,
které patii mezi plytvani a je potieba je odstranit. Dale byla identifikovana nerovnomérnost
vytizenosti pracovnikll. Tu bylo potfeba odstranit novym standardizovanym postupem
prace, ktery byl vytvoren. Také byla identifikovdna absence nafadi, které bylo potfebné

pro piestaveni linky.

Po vytvoteni nového standardizovaného postupu préce pii piestavbé, zakoupeni potiebného
naradi a dalSich oprav a ¢innosti bylo dosazeno cile projektu. OvSem dle mého nazoru jsou
zde u prestavby linek dal§i mozZnosti, jak ¢as prestavby dale redukovat. Naptiklad navrzenim
vzorového kusu pro prestavbu, ktery jsem doporucil v navrzich pro spolecnost. To mtze byt
namétem dalsiho projektu SMED pro spolecnost. Mé doporuceni sméfovaly i k o€isténi dat
pro ptestavbu, aby spole¢nost mohla lépe kontrolovat a pracovat s vyhodnocenim c¢ast
pro piestavby. Projekt SMED sice splnil sviij cil, ale neustalé zlepSovani nikdy nekonci.
Proto bych spole¢nosti doporucil projekt SMED aplikovat i na ostatni typy linek a zatizeni
ve spole¢nosti. Pokud spolecnost vyrabi v davkach a pietypovani je na denni bazi, i malé

zlepseni muze spolecnosti usettit spoustu nakladl a trapeni s nimi spojenych.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

FFS

SMED

RPS

MS

TPM

PLC

STS

LS

PDCA

SW2H

VA

NVA

Interni znaceni vyrobni linky, ktera olepuje rAmovaci material na polotovar
Single Minute Exchange of Dies

Rapid Problem Solving

Microsoft

Total Productive Maitenance

Interni znaceni zafizeni pro elektronické ovladani linky
Interni znaceni druhé ¢asti vyrobni linky

Interni znaCeni prvni ¢asti vyrobni linky

Rémovaci material

Plan, Do, Check, Act

Why, When, Where, What, Who, How, How much
Value Added

Non-Value added
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PRILOHA P I: ZJEDNODUSENY FORMULAR PRO ZAPIS

Pracovnik

Viz s.40
oD DO DOBA TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE Cas
0:00:00 | 0:00:39 0:00:39 Vyjizdéni Pfipravkud + uklid
0:00:39 | 0:02:03 0:01:24 Sundani starého materialu
0:02:03 | 0:06:26 0:04:23 Prestawba vedeni materialu
0:06:26 | 0:11:54 0:05:28 Odwoz starého materidlu, doplnéni lepidla, pfiprava gitterboxu
0:11:54 0:13:28 0:01:34 VlozZeni vedeného materidlu + transport lepidla
0:13:28 0:15:17 0:01:49 Cekani
0:15:17 | 0:19:52 0:04:35 Vyroba polotovaru
0:19:52 | 0:24:54 0:05:02 Cekani + rozpoustédlo
0:24:54 | 0:30:03 0:05:09 Obsluha mezistanice
0:30:03 | 0:41:38 0:11:35 Vyroba na prni stanici
0:00:00 | 0:00:40 0:00:40 Uklid + &ekani na nafadi
0:00:40 | 0:02:56 0:02:16 Montovani (wména)
0:02:56 | 0:04:17 0:01:21 Prestavba vedeni materialu pro 2. stanici
0:04:17 | 0:07:09 0:02:52 Nastaveni wtahu
0:07:09 | 0:08:35 0:01:26 Uklid, pFiprava materialu
0:08:35 | 0:09:26 0:00:51 ProtaZeni vedeného materialu (1.stanice)
0:09:26 | 0:10:24 0:00:58 Cekani
0:10:24 | 0:11:38 0:01:14 Cekani na polotovar a pfesun mezi zadatkem a koncem 1. stanice
0:11:38 [ 0:11:46 0:00:08 Snizeni hornich pfitlaénych past
0:11:46 | 0:17:06 0:05:20 Cekani na polotovar a pfesun mezi zadatkem a koncem 1. stanice
0:17:06 | 0:17:41 0:00:35 Nastaveni najezdu
0:17:41 ( 0:19:00 0:01:19 Hledani udrzbare + nalezeni druhého
0:19:00 | 0:20:44 0:01:44 Cekani na polotovar a pfesun mezi zadatkem a koncem 1. stanice
0:20:44 | 0:24:10 0:03:26 Nastaveni wsky vedeného materidlu, sepnuti senzoru (1.stanice)
0:24:10 | 0:27:04 0:02:54 Stejné jako ¢innost nad + ¢isténi koliku olep. Mat. (2.stanice)
0:27:04 | 0:29:14 0:02:10 Vlazeni polotovarli do 2. stanice + ¢iténi kolik(
0:29:14 | 0:29:51 0:00:37 Transport materialu + vyroba na 1. stanici
0:29:51 | 0:30:49 0:00:58 VloZeni polotovaru do linky (konec C/O)
0:00:00 | 0:01:29 0:01:29 Uklid
Navékaci stanice, nastaveni dorazu, nastaveni wtahu, $itky,vedeni
0:01:29 | 0:04:57 0:03:28 materidlu a noze leva i prava strana 1.stanice
0:04:57 | 0:05:49 0:00:52 Nastaveni vedeni materialu (stanice 2)
0:05:49 | 0:07:15 0:01:26 Nastaveni vedeni materialu + zapnuti vwpousténi lepidia (1. stanice)
Odwoz starych forem, dokumentace,kontrola olep. Mat., ¢ekani na
0:07:15| 0:09:00 0:01:45 oolep. Mat.
0:09:00 | 0:10:41 0:01:41 Nastavovani kolejnic, kontrola 2. stanice, sbér dat
0:10:41 { 0:10:50 0:00:09 Protahovani ved. Mat. prava strana (1.stanice)
0:10:50 | 0:11:39 0:00:49 Nastaveni rychlosti
0:11:39  0:13:46 0:02:07 Vkladani rdm.pas. Leva (1stanice),$itka,wska, zpétny pas
0:13:46 | 0:15:18 0:01:32 Cekani a pfiprava (nast.olep.mat,$anon,pfineseni $uplery)
0:15:18 | 0:16:09 0:00:51 Kontrola polotovaru a ofiznuti pfeb. Mat.
0:16:09 | 0:16:44 0:00:35 Nastaveni ved. Mat leva i prava (1.stanice) + olep. Mat.
0:16:44 | 0:19:28 0:02:44 Kontrola polotovaru(Suplera), nastaveni ved. Mat. 1st, + délka noze
0:19:28 | 0:20:00 0:00:32 Centrovani najezdu
0:20:00 | 0:21:12 0:01:12 Hledani,kontrola, nast. Potisku
0:21:12] 0:23:01 0:01:49 Vytahovani polotovaru + kontrola,&ekani
0:23:01 | 0:24:52 0:01:51 VloZeni polotovaru, donastaveni $itky,w3ky,najizdéni polot.
0:24:52 | 0:30:40 0:05:48 Dle polotovaru prenastaveni wtahu,sitky,wsky,nozd
0:30:40 | 0:31:25 0:00:45 Potisk
0:31:25 [ 0:32:01 0:00:36 1. stanice doupraveni olepeni
0:32:01 | 0:32:56 0:00:55 2. stanice ¢ekani na polotovar + donastaveni olepeni
0:00:00 | 0:03:15 0:03:15 Vyména ved.mat. 2.stanice
0:03:15 | 0:04:56 0:01:41 Nahrani potisku + zapnuti druhého
0:04:56 | 0:05:45 0:00:49 Lepeni etiket
0:05:45 | 0:07:24 0:01:39 Pfedepsani $anonu na uwlnéni polotovaru + wpsani Sarzi
0:07:24 ( 0:10:00 0:02:36 Cekani
0:10:00 | 0:13:51 0:03:51 Nastaveni potiku + ekani
0:13:51 [ 0:15:41 0:01:50 Sbér dat + hledani mat. + wpnuti tiskamy
0:15:41 ( 0:18:53 0:03:12 Cisténi tiskarny + zapnuti
0:18:53 | 0:22:50 0:03:57 Kontrola + donastaveni potisku
0:22:50 | 0:23:25 0:00:35 Cekani




PRILOHA P II: FORMULAR PRO ZAPIS (GANTTUV DIAGRAM)
Viz s.40

Ganttdv diagram
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PRILOHA P III: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P1)
Viz s.41

Do I ERGED Odstranit Druh ¢innosti Popis ¢innosti Kategorie Cas  Pracovnik

0:00:00 0:00:14 Cekani Vyjizdéni Pripravkd
0:00:14 0:00:21 Stihani PrestfiZzeni pasky
0:00:21 0:00:39 Cisténi a tklid Uklid materialu
0:00:39 0:00:53 Nastavovani Hledani nastaveni
0:00:53 0:01:10 Pohyby Transport

0:01:10 0:01:54 Pohyby Sundani starého materialu
0:01:54 0:02:03 Pohyby Dopnéni materialu
0:02:03 0:02:29 Nastavovani Prestavba vedeni pro material
0:02:29 0:04:40 Nastavovani Nastaveni nafezu
0:04:40 0:04:44 Pohyby Pfesun

0:04:44 0:05:32 Pohyby Nasazeni materidlu
0:05:32 0:06:26 Nastavovani Nastaveni fezu
0:06:26 0:07:10 Pohyby Transport starého materialu
0:07:10 0:08:07 Pohyby Zajiténi pfepravni klece pro material
0:08:07 0:08:16 Pohyby NaloZeni materidlu do klece
0:08:16 0:08:27 Pohyby Transport klece do stanovi§té pro pouZity material
0:08:27 0:08:57 Pohyby Pfesun

0:08:57 0:09:23 Nastavovani Dopnéni materialu pro olepeni
0:09:23 0:10:07 Pohyby Pfechod do expedice
0:10:07 0:10:27 Pohyby Pfiprava gitterboxu
0:10:27 0:10:48 Pohyby Transport ke stroji
0:10:48 0:11:54 Cekani Cekani

0:11:54 0:12:32 Pohyby Vlozeni vedeného materialu
0:12:32 0:12:37 Cisténi a tklid Ocisténi prostiedku pro vedeni materialu
0:12:37 0:12:53 Pohyby Vlozené vedeného materialu
0:12:53 0:13:28 Pohyby Transport materialu pro olepeni
0:13:28 0:13:35 Cekani Cekani

0:13:35 0:13:44 Pohyby Pfineseni formy
0:13:44 0:14:01 Cekani Cekani

0:14:01 0:14:04 Pohyby Pfineseni formy
0:14:04 0:15:17 Cekéni Cekani

0:15:17 0:15:34 Vyroba Vyroba polotovaru
0:15:34 0:15:44 Vyroba Vyroba polotovaru
0:15:44 0:15:55 Vyroba Vyroba polotovaru
0:15:55 0:16:26 Vyroba Vyroba polotovaru
0:16:26 0:16:42 Vyroba Vyroba polotovaru
0:16:42 0:16:55 Vyroba Vyroba polotovaru
0:16:55 0:19:52 Vyroba Vyroba polotovaru
0:19:52 0:20:20 Pohyby Cesta pro rozpoustédio
0:20:20 0:20:33 Pohyby Cesta s rozpoustédiém
0:20:33 0:20:49 Pohyby Otvirani rozpoustédla
0:20:49 0:21:23 Pohyby Cekani

0:21:23 0:21:54 Pohyby Pfiprava Gitterboxu
0:21:54 0:22:47 Cekani Cekani

0:22:47 0:24:44 Vyroba Vyroba polotovaru
0:24:44 0:24:54 Pohyby Pfesun na mezistanici
0:24:54 0:27:07 Cekani Cekani na prni Polotovar
0:27:07 0:30:03 Nastavovani Obsluha mezistanice
0:30:03 0:41:38 Vyroba Vyroba na prvni stanici




PRILOHA P IV: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P2) 1/3

Viz s.43

0:00:00
0:00:08
0:00:30
0:00:40
0:01:04
0:01:20
0:01:38
0:02:08
0:02:56
0:03:02
0:03:16
0:03:25
0:03:39
0:03:49
0:03:56
0:04:05
0:04:12
0:04:17
0:04:38
0:04:50
0:04:59
0:05:29
0:06:50
0:07:09
0:07:27
0:07:39
0:07:42
0:08:35
0:09:26
0:09:44
0:10:24
0:10:32
0:10:35
0:10:40
0:11:23
0:11:27
0:11:30
0:11:38
0:11:46
0:11:49
0:11:55
0:12:00
0:12:07
0:12:28
0:12:33
0:12:36
0:12:37
0:12:43
0:12:48
0:12:51
0:12:55
0:13:00
0:13:03
0:13:07
0:13:13
0:13:17
0:13:27
0:13:30
0:13:40
0:13:53
0:13:58
0:14:06

0:00:30
0:00:40
0:01:04
0:01:20
0:01:38
0:02:08
0:02:56
0:03:02
0:03:16
0:03:25
0:03:39
0:03:49
0:03:56
0:04:05
0:04:12
0:04:17
0:04:38
0:04:50
0:04:59
0:05:29
0:06:50
0:07:09
0:07:27
0:07:39
0:07:42
0:08:35
0:09:26
0:09:44
0:10:24
0:10:32
0:10:35
0:10:40
0:11:23
0:11:27
0:11:30
0:11:38
0:11:46
0:11:49
0:11:55
0:12:00
0:12:07
0:12:28
0:12:33
0:12:36
0:12:37
0:12:43
0:12:48
0:12:51
0:12:55
0:13:00
0:13:03
0:13:07
0:13:13
0:13:17
0:13:27
0:13:30
0:13:40
0:13:53
0:13:58
0:14:06
0:14:12

ILERGEL]

0:00:22
0:00:10
0:00:24
0:00:17
0:00:17
0:00:30
0:00:49
0:00:05
0:00:14
0:00:10
0:00:13
0:00:10
0:00:07
0:00:09
0:00:08
0:00:05
0:00:21
0:00:12
0:00:09
0:00:31
0:01:20
0:00:20
0:00:18
0:00:12
0:00:03
0:00:53
0:00:51
0:00:19
0:00:40
0:00:08
0:00:03
0:00:05
0:00:43
0:00:04
0:00:03
0:00:08
0:00:08
0:00:03
0:00:06
0:00:05
0:00:07
0:00:21
0:00:05
0:00:03
0:00:01
0:00:06
0:00:05
0:00:03
0:00:05
0:00:05
0:00:02
0:00:04
0:00:06
0:00:05
0:00:10
0:00:03
0:00:10
0:00:13
0:00:06
0:00:08
0:00:06

Odstranit

Druh ¢innosti
Nastavovani
Cisténi a dklid
Cekani
Montéaz
Pohyby
Montaz
Montéaz
Nastavovani
Pohyby
Sbér dat
Nastavovani
Pohyby
Montéaz
Pohyby
Nastavovani
Montéaz
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovani
Pohyby
Cisténi a uklid
Pohyby
Pohyby
Cisténi a uklid
Nastavovani
Cekani
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Cekani
Stiihani
Stithani
Cekani
Pohyby
Pohyby
Stihani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Stihani
Cekani
Kontrola
Cekani
Kontrola
Vyroba
Pohyby
Cekani

Popis ¢innosti Kategorie Cas  Pracovnik

Zastaweni stroje
Cistani
Cekani na nafadi(mbus)
OdSroubovani 4 $roubkd
Cesta pro formu
Montovani
Sroubovani 4 $roubti
Nastavovani
Transport
Sbér dat
Pfestawa druhé stanice
Transport pro wyrobni prostfedky
Montaz pfipravku pro vedeni materialu
Transport
Prestavba vedeni materialu
Montaz pfipravku pro vedeni materidlu
Zafeni a pfesun
Pfiprava na sefizeni wtahu
Cesta pro formu
Pohnuti wtahem
VloZeni formy do stroje
Natoceni $itky pasu
Observace linky
Uklid
Ptiprava materidlu
Presun
Uklid
ProtaZeni vedeného materidlu 1. stanice
Cekani na olepovaciho materialu
Cekani na polotovar
VytaZeni formy
Pohyb na zacatek linky a viozeni formy do zpétného pasu
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Pfesun na zacatek 1. stanice
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Snizeni homich pfitlaénych pasu
Vytazeni Polotovaru z linky
Cekani na wyjeti polotovaru
Ustfizeni vedeného materialu
Ustfizeni vedeného materialu
Cekani na polotovar
Pohyb na zacatek 2. stanice
Pohyb na konec 2. stanice
Ostfizeni Vedeného materilu
Vyhozeni Vedeného materialu
Cekani na polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Ustfizeni a whozeni Vedeného materialu
Cekani na polotovar
Kontrola polotovaru
Cekani na polotovar
Kontrola polotovaru
ofiznuti Polotovaru
Pfesun na zacatek 1. stanice

Cekani




PRILOHA P V: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P2) 2/3

Viz s.43

Do

Doba trvani

Odstranit

Druh ¢innosti
Pohyby
Kontrola
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby

Cekani
Pohyby
Pohyby
Stithani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cekani
Stiihani
Kontrola
Cekani
Sttihani
Kontrola
Cekani
Stithani
Kontrola
Pohyby
Kontrola
Kontrola
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Sbér dat
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Nastavovani
Cekani
Pohyby
Pohyby
Hledani
Pohyby
Hledani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekéni
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cisténi a uklid
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Sbér dat
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Cekéni
Nastavovani
Cekani
Nastavovani
Cekani
Pohyby
Cekani
Vyroba
Stiihani

Kategorie Cas

Popis ¢innosti
Presun na konec 1. stanice
Kontrola Polotovaru (zapojeni sle¢ny Stmadové do prace)
Cekani na Polotovar
Pohyb na zagatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na Polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na Polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Osttizeni Vedeného materidlu
Vyhozeni Vedeného materidlu
Cekani na Vedeny material
Vyhozeni Vedeného materialu
Cekani na polotovar
Qdstfihnuti Vedeného materialuvedeného materialu
Kontrola Polotovaru
Cekani na Polotovar
Odstfihnuti Vi ] idluvedeného
Kontrola Polotovaru
Cekani na Polotovar
Ostfizeni
Kontorla Polotovaru
Prochazka
Kontrola Polotovaru
Kontrola Polotovaru
Pfesun na konec 2. stanice
Cekani
Predani Polotovaru
Pohyb na konec 1. stanice
Komunikace
Presun na zacatek 1. stanice
Nastavovani PLC
Presun na konec 1. stanice
Cekani
Pfesun na zagétek 1. stanice
Pfineseni imbusu
Nastavené ndjezdu
Cekani
Cesta k Supliku
Cesta na udrzbu
Hledani mechanika
Cesta na Udrzbu
Hledani $roubku
Pfesun zpét na linku
Pfesun na zagétek 1. stanice
Pfesun ke konci 1. stanice
Cekani na Polotovar
Presun na zacatek 1. stanice
Pfesun na konec 1. stanice
Vyhozeni Vedeného materidlu
Cekani
Pfesun na zagétek 1. stanice
Ptesun na konec 1. stanice
Cekani
Vyhozeni Vedeného materidlu
Zaneseni imbusu
Cesta na konec 1. stanice
Cekani
Centrovani Vedeného materialu
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani
Pfineseni forem
VloZeni forem do linky
Restart stroje wtah
Cekani
Uprava pfipravku
Vlozeni Polotovaril do linky
Cekani na stroj
Upraveni Vedeného materidlu wika
Cekani
Sefizeni wiky Vedeného materialu
Cekani
Cesta pro imbus
Cekani
Ofiznuti Polotovaru
QOdstfizeni Polotovaru

Pracovnik




PRILOHA P VI: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P2) 3/3

Viz s.43

L ERGED

Odstranit

Druh ¢innosti
Vyroba
Pohyby
Cekani
Hledani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Cekani
Pohyby
Cekani
Pohyby

Citéni a uklid
Cekani

Nastavovani
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby

Cisténi a uklid
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cekani
Stihani
Vyroba
Pohyby

Popis ¢innosti
Ofiznuti Polotovaru
VloZeni Polotovaru do linky
Zastaveni linky
Hledéni nastroje na sepnuti nastroje
Sepnuti senzoru
Cekani
VytaZeni formy z linky
Preneseni formy na zacéatek 2. stanice
Cekani
VloZeni Polotovaru do linky
VloZeni Polotovaru do linky
Zastaveni stroje
Cekani na vytah
VloZeni Polotovaru do linky 2. stanice
Cekani
Spusténi senzoru
Cisténi koliku olepovaciho materialu
Cekani
Nastaveni wska Vedeného materialu
Cekani
VloZeni Polotovaru do linky 2. stanice
Vlozeni Polotovaru do linky 2. stanice
Cekani
VloZeni Polotovaru do linky 2. stanice
Cisténi koliku olepovaciho materialu
Pfesun na konec 2. stanice
Cekani
Pfesun na konec 1. stanice transport materidlu k wrobé&
Pfesun na zacatek 1. stanice transport materialu k vwyrobé
Pfesun na konec 1. stanice transport materialu k vwyrobé
Cekani na Polotovar
Vyroba na 1. stanici
Cekani
Presun
Cekani
Stithani mezi Polotovary
Ofiznuti Polotovaru
VloZeni Polotovaru do linky (konec changeoveru)

Kategorie

Cas

Pracovnik




PRILOHA P VII: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P3) 1/3

Viz s.45

0:00:10 0:00:24
0:00:24 0:00:42
0:00:42 0:00:56
0:00:56 0:01:03
0:01:03 0:01:07
0:01:07 0:01:12
0:01:12 0:01:19
0:01:19 0:01:29
0:01:29

0:01:37

0:02:00

0:02:22

0:02:31

0:02:41

0:02:47 :03:
0:03:05 0:03:31
0:03:31

0:03:46

0:04:01

0:04:06

0:04:19

0:04:31

0:04:46

0:04:57

0:05:07

0:05:19

0:05:44

0:06:18

0:06:42 :07:
0:07:15 0:07:32
0:07:32

0:07:42

0:07:53

0:08:07

0:08:14 :08:
0:08:35 0:08:43
0:08:43 0:08:51
0:08:51 0:08:59
0:08:59 0:09:09
0:09:09 0:09:17
0:09:17 0:09:30
0:09:30 0:09:38
0:09:38 0:09:44
0:09:44 0:09:50
0:09:50 0:09:57
0:09:57 0:10:34
0:10:34 0:10:41
0:10:41 0:10:50
0:10:50 0:11:00
0:11:00 0:11:02
0:11:02 0:11:14
0:11:14 0:11:19
0:11:19 0:11:33
0:11:33 0:11:39
0:11:39 0:11:45
0:11:45 0:11:51
0:11:51 0:12:03
0:12:03 0:12:12
0:12:12 0:12:17
0:12:17 0:12:20
0:12:20 0:12:34
0:12:34 0:12:56
0:12:56 0:13:14
0:13:14 0:13:19
0:13:19 0:13:46
0:13:46 0:14:28
0:14:28 0:14:48
0:14:48

0:15:04

0:15:18 :15:
0:15:36 0:15:38
0:15:38 0:15:40
0:15:40 0:15:49
0:15:49 0:15:57
0:15:57 0:16:03
0:16:03 0:16:04
0:16:04 0:16:07

DILERGEL]

Odstranit

Druh ¢innosti
Kontrola
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Montaz
Pohyby
Montaz
Cisténi a tklid
Vyroba
Pohyby
Vyroba
Pohyby
Pohyby
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovéni
Nastavovani
Sbér dat
Montaz
Montaz
Nastavovani
Nastavovani
Cekani
Sbér dat
Vyroba
Vyroba
Sbeér dat
Nastavovéni
Nastavovéni
Pohyby
Sbér dat
Pohyby
Pohyby
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Cisténi a tklid
Pohyby
Cekani
Nastavovéni
Kontrola
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Nastavovani
Pohyby
Sbér dat
Pohyby
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Vyroba
Nastavovani
Nastavovéni
Vyroba
Kontrola
Vyroba
Vyroba
Nastavovéni
Sbér dat
Nastavovani
Vyroba
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Kontrola
Stfihani
Kontrola
Vyroba
Kontrola
Stfihani
Kontrola

Popis ¢innosti
Observace linky
Vytahovani forem
Cesta pro vika
Cesta zpét
Pokladani vik na vypousténi olepovaciho materialu
uklizeni starého vedeni vedeného materialu
Cesta na druhou stranu stanice
uklizeni starého vedeni vedeného materialu
uklizeni starého vedeni vedeného materidlu
Naviékaci stanice OUT
Nauékaci stanice IN (Sroubovani 20 s.)
ZaloZeni polotovar
VytaZeni forem
VloZeni formy
Nastaveni dorazu
Nastveni wtahu na 1. stanice
Vnitini sefizeni wtahu 1. stanice
Nastaveni Sitky
Cteni dat
vloZeni vedeni materialu prava
MoZeni vedeni materidlu leva
Nastaveni noZ(i na levé strané
Nastaveni nozu na pravé strané
Reset stroje
Cteni dat
Vyroba polotovaru
Nastaveni vedeného materiélu 2. stanice
Cteni na display (neusp&sné)

Zapnuti wpousténi olepovaciho materialu
Nastaveni vedeného materiélu 1. stanice
Odvoz starych forem
komunikace
Vkladani polotovaru na pas
Pfesun ke stolu na konci linky
Dokumentace - wypliiovani
Kontrola olepovaciho materialu
Pozorovani vzorového Polotovaru
Uklizeni starého vzorového Polotovaru
Presun k lince
Cekani na olepovaciho materialu
Nastavovani kolejnic
kontrola 2. stanice
preneseni dokumentul
Pohyb k pocitaci cesta tam
Cesta zpét od potitace
Kontrola grafu wkonu
Kontrola olepovaciho materialu
Sbér dat
Protahovani Vedeného materidlu prava strana 1. stanice
Pohyb ke stolu na konci linky
Zjisténi hodnoty rychlosti posuw
Presun na levou stranu 1. stanice
Néawrat na 1 stanici
Cekani
Nastaveni rychlost

Vyroba na prwni stanici
Vkladani ramovaci pasky leva strana 1. stanice
Nastaveni $itky pasu
Vyroba na pnni stanici
Vyska Vedeného materialu kontrola
VloZeni Polotovaru do linky
Vyroba na pnni stanici
Nastaveni $itky horniho pasu
Reset stroje
ZkouSeni zda je nastaven zpétny pas spramné
Vyroba na pnni stanici
Cekani na potisk
Nastawvovani olepovaciho materialu
Nachystani $anonu(teka se na polotovar)
Piineseni Suplery (&ekani na polotovar)
Cekani
Kontrola polotovaru
Ofiznuti pfeb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Ofiznuti preb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Ofiznuti pfeb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru

Kategorie Cas

0:00:13
0:00:19
0:00:13
0:00:08
0:00:04
0:00:05
0:00:07
0:00:10
0:00:08
0:00:23
0:00:22
0:00:09
0:00:10
0:00:06
0:00:17
0:00:27
0:00:14
0:00:15
0:00:06
0:00:12
0:00:12
0:00:16
0:00:11
0:00:10
0:00:12
0:00:25
0:00:34
0:00:24
0:00:32
0:00:17
0:00:10
0:00:11
0:00:14
0:00:08
0:00:21
0:00:08
0:00:08
0:00:08
0:00:10
0:00:08
0:00:13
0:00:08
0:00:06
0:00:06
0:00:07
0:00:37
0:00:07
0:00:09
0:00:09
0:00:02
0:00:12
0:00:05
0:00:14
0:00:06
0:00:06
0:00:06
0:00:12
0:00:09
0:00:05
0:00:03
0:00:14
0:00:23
0:00:18
0:00:05
0:00:27
0:00:42
0:00:20
0:00:16
0:00:14
0:00:18
0:00:02
0:00:02
0:00:09
0:00:08
0:00:06
0:00:01
0:00:03

Pracovnik

P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3




PRILOHA P VIII: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P3) 2/3

Viz s.45

Cas  Pracovnik

Doba trvani Odstranit Druh éinnosti Popis €innosti Kategorie

Pohyby Presun k pravé strané 1. stanice
0:16:09 N: ani N i Vedeného idlu pravé strany 1. stanice 0:00:03 P3
0:16:11 0:16:16 0:00:05 Pohyby Ptesun k levé strané 1. stanice 0:00:05 P3
0:16:16 0:16:20 0:00:04 Nastavovani Nastaveni Vedeného materidlu levé strany 1. stanice 0:00:04 P3
0:16:20 0:16:26 0:00:06 Pohyby Pfesun k pravé strané 1. stanice 0:00:06 P3
0:16:26 0:16:44 0:00:17 Nastavovani Nastaveni olepovaciho materidlu (Uprava) 0:00:17 P3
0:16:44 0:16:47 0:00:03 Pohyby Pfesun k nozi 0:00:03 P3
0:16:47 0:16:48 0:00:01 Vyroba Ofiznuti Polotovaru 0:00:01 P3
0:16:48 0:17:31 0:00:43 Kontrola Kontrola Polotovaru méfeni 0:00:43 P3
0:17:31 0:17:54 0:00:23 Pohyby Pfesun na kontrolu 0:00:23 P3
0:17:54 0:17:56 0:00:02 Kontrola Kontrola krabice se Suplerou 0:00:02 ES]
0:17:56 0:18:16 0:00:20 Pohyby Pfesun 0:00:20 P3
0:18:16 0:18:24 0:00:09 Pohyby VytaZeni Suplery 0:00:09 P3
0:18:24 0:18:31 0:00:06 Kontrola Méfeni délku polotovaru 0:00:06 ES]
0:18:31 0:18:35 0:00:05 Pohyby poloZeni Suplery 0:00:05 P3
0:18:35 0:18:55 0:00:19 Kontrola Kontrola druhého polotovaru 1. stanice 0:00:19 P3
0:18:55 0:18:56 0:00:02 Nastavovani Nastaveni vedeného materialu 1. stanice 0:00:02 P3
0:18:56 0:19:00 0:00:04 Pohyby Pfesun k nozi 0:00:04 P3
0:19:00 0:19:05 0:00:05 Nastavovani Uprava délky noze 0:00:05 P3
0:19:05 0:19:09 0:00:04 Vyroba Ofiznuti Polotovaru 0:00:04 P3
0:19:09 0:19:28 0:00:19 Vyroba Ofiznuti Polotovaru 0:00:19 P3
0:19:28 0:20:00 0:00:32 Nastavovani Centrovani ndjezdu 0:00:32 P3
0:20:00 0:20:21 0:00:21 Hledani Hledani v Supliku 0:00:21 P3
0:20:21 0:20:31 0:00:10 Kontrola Kontrola celého Polotovaru 0:00:10 P3
0:20:31 0:20:46 0:00:15 Pohyby Transport 0:00:15 P3
0:20:46 0:20:56 0:00:10 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:10 P3
0:20:56 0:21:03 0:00:07 Pohyby Pfesun na levou stamu 1. stanice 0:00:07 P3
0:21:03 0:21:12 0:00:09 Nastavovani Nastaveni potisku 0:00:09 P3
0:21:12 0:21:20 0:00:08 Pohyby Pfesun na konec 1. stanice 0:00:08 P3
0:21:20 0:21:25 0:00:05 Vyroba Vytahovani polotovaru z linky 0:00:05 P3
0:21:25 0:21:37 0:00:12 Cekani Cekani na wieti Vedeného materialu 0:00:12 P3
0:21:37 0:21:39 0:00:02 Vyroba Vytahovéni polotovaru z linky 0:00:02 P3
0:21:39 0:21:41 0:00:02 Stfihani Ustfihnuti Vedeného materialu 0:00:02 P3
0:21:41 0:21:46 0:00:05 Kontrola Kontrola potisku 0:00:05 ES]
0:21:46 0:21:52 0:00:06 Cekani Cekani na wieti Vedeného materialu 0:00:06 P3
0:21:52 0:21:55 0:00:03 Vyroba Vytahovani polotovaru z linky 0:00:03 P3
0:21:55 0:22:06 0:00:11 Cekani Cekani na wyjeti Vedeného materidlu z linky 0:00:11 P3
0:22:06 0:22:09 0:00:03 Stithani Ustfihnuti Vedeného materialu 0:00:03 P3
0:22:09 0:22:20 0:00:11 Cekani &ekani na wjeti Vedeného materialu 0:00:11 P3
0:22:20 0:22:22 0:00:02 Stithani UstfiZzeni Vedeného materialu 0:00:02 P3
0:22:22 0:22:30 0:00:08 Vyroba Vyroba polotovaru 0:00:08 P3
0:22:30 0:22:37 0:00:07 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:07 P3
0:22:37 0:22:43 0:00:06 Cekani Cekani na wieti Polotovaru 0:00:06 P3
0:22:43 0:22:47 0:00:03 Vyroba Vyroba polotovaru 0:00:03 P3
0:22:47 0:22:55 0:00:08 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:08 P3
0:22:55 0:22:57 0:00:02 Vyroba Ofezani Polotovaru 0:00:02 P3
0:22:57 0:23:01 0:00:04 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:04 P3
0:23:01 0:23:04 0:00:03 Nastavovani uvedeni 2. stanice do chodu 0:00:03 P3
0:23:04 0:23:07 0:00:03 Pohyby Presun k zadni ¢asti linky 0:00:03 P3
0:23:07 0:23:09 0:00:01 Pohyby Pfitlageni dvefi 0:00:01 P3
0:23:09 0:23:11 0:00:03 Pohyby Pohyb na zacatek 2. stanice 0:00:03 P3
0:23:11 0:23:24 0:00:13 Cekani Cekani na restart linky 0:00:13 P3
0:23:24 0:23:30 0:00:06 Vyroba VloZeni Polotovaru do linky 0:00:06 P3
0:23:30 0:23:36 0:00:06 Cekani Cekani 0:00:06 P3
0:23:36 0:23:44 0:00:09 Vyroba ZaloZeni nového Polotovaru 0:00:09 P3
0:23:44 0:23:50 0:00:06 Nastavovani Donastaveni §itky pasu 2. stanice 0:00:06 P3
0:23:50 0:24:00 0:00:10 Nastavovani Donastaveni wsky Vedeného materialu na 2. stanici (prava strana) 0:00:10 P3
0:24:00 0:24:15 0:00:14 Nastavovani D i wsky Vi ialu na 2. stanici (leva strana) 0:00:14 P3




PRILOHA P IX: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P3) 3/3

Viz s.45

Do Doba trvani Odstranit Druh &innosti Popis Einnosti Kategorie Cas Pracovnik
0:24:15 Sbér dat Ptedavani instrukci na posun vedeného materialu 0:00:21 P3
0:24:35 0:24:52 0:00:16 Cekani Najizdéni Polotovarti 0:00:16 (%)
0:24:52 0:25:07 0:00:15 Nastavovani Nastaveni wtahu 0:00:15 P3
0:25:07 0:25:12 0:00:06 Nastavovani Nastaveni ramovaciho materidlu na pravé strané 2. stanice 0:00:06 P3
0:25:12 0:25:16 0:00:04 Cekani Najizdéni Polotovart 0:00:04 P3
0:25:16 0:25:25 0:00:09 Cekani &ekani + kontrola najezdu 0:00:09 P3
0:25:25 0:25:26 0:00:01 Nastavovani Pre i wiky \ ého ialu 0:00:01 P3
0:25:26 0:25:27 0:00:01 Pohyby Pfesun na zagatek stanice 0:00:01 P3
0:25:27 0:25:36 0:00:08 Vyroba VloZeni Polotovaru 0:00:08 P3
0:25:36 0:25:44 0:00:08 Nastavovani Uprava &itky + wky 0:00:08 P3
0:25:44 0:25:57 0:00:13 Cekani Cekani 0:00:13 P3
0:25:57 0:26:06 0:00:09 Nastavovani Oprava wtahu 0:00:09 [P5)
0:26:06 0:26:30 0:00:24 Nastavovani Spousteni stroje + wtaZeni formy ze stroje a reset stroje 0:00:24 P3
0:26:30 0:26:33 0:00:02 Vyroba Vlozeni Polotovaru do linky 0:00:02 P3
0:26:33 0:26:48 0:00:15 Cekani Cekani na wtah 0:00:15 P3
0:26:48 0:26:51 0:00:03 Nastavovani Nastaveni pasky wsky 0:00:03 P3
0:26:51 0:27:12 0:00:21 Cekani Cekani na lince 0:00:21 P3
0:27:12 0:27:26 0:00:14 Kontrola Sefizovani olepovaciho materialu - kontrola 0:00:14 P3
0:27:26 0:27:28 0:00:02 Pohyby Pohyb 0:00:02 P3
0:27:28 0:27:30 0:00:02 Cekani &ekani na nlizky 0:00:02 P3
0:27:30 0:27:34 0:00:05 Nastavovani Oprava wtahu 0:00:05 P3
0:27:34 0:27:51 0:00:17 Cekani &ekani na dojeti Polotovaru 0:00:17 P3
0:27:51 0:28:07 0:00:16 Nastavovani Nastaveni olepovaciho materialu 0:00:16 P3
0:28:07 0:28:16 0:00:09 Sbér dat Zjistovani poruchy 0:00:09 P3
0:28:16 0:28:30 0:00:14 Nastavovani Ruéni zdvih wtahu 0:00:14 P3
0:28:30 0:28:36 0:00:06 Vyroba VloZeni Polotovaru do linky 0:00:06 P3
0:28:36 0:28:39 0:00:03 Nastavovani Donast: i olep ho idlu pravé strana 0:00:03 P3
0:28:39 0:28:52 0:00:13 Vyroba VloZeni Polotovaru do linky 0:00:13 P3
0:28:52 0:29:17 0:00:24 Cekani Cekani 0:00:24 P3
0:29:17 0:29:22 0:00:05 Pohyby Pfesun na posledni stanici 0:00:05 P3
0:29:22 0:29:34 0:00:13 Cekani Cekani na Polotovar 0:00:13 P3
0:29:34 0:29:36 0:00:02 Stithani Ostiihnuti 0:00:02 P3
0:29:36 0:29:41 0:00:05 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:05 P3
0:29:41 0:29:49 0:00:08 Cekani &ekani na Polotovar 0:00:08 P3
0:29:49 0:29:51 0:00:02 Stithani Ostiihnuti 0:00:02 P3
0:29:51 0:29:54 0:00:03 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:03 P3
0:29:54 0:29:58 0:00:04 Pohyby Odnaseni polotovaru na zacatek 2. stanice 0:00:04 P3
0:29:58 0:30:02 0:00:03 Nastavovani Spusténi wtahu pomoci polotovaru 0:00:03 P3
0:30:02 0:30:06 0:00:04 Cekani Cekani 0:00:04 P3
0:30:06 0:30:09 0:00:03 Pohyby Presun 0:00:03 P3
0:30:09 0:30:35 0:00:26 Nastavovani Nastaveni wsky nozt na 2. stanici 0:00:26 P3
0:30:35 0:30:40 0:00:05 Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:05 P3
0:30:40 0:30:53 0:00:13 Vyroba Potisk 0:00:13 P3
0:30:53 0:30:56 0:00:03 Kontrola Méfeni - kontrola potisku 0:00:03 P3
0:30:56 0:31:10 0:00:14 Kontrola Méfeni délky 0:00:14 P3
0:31:10 0:31:19 0:00:09 Vyroba Potisk 0:00:09 P3
0:31:19 0:31:25 0:00:06 Kontrola Kontrola potisku 0:00:06 [P5)
0:31:25 0:31:30 0:00:05 Pohyby Pfesun na 1. stanici 0:00:05 P3
0:31:30 0:31:58 0:00:28 Nastavovani Doupraveni olepovaciho materilu 0:00:28 P3
0:31:58 0:32:01 0:00:03 Pohyby Ptesun k nozi 0:00:03 P3
0:32:01 0:32:05 0:00:04 Vyroba Vlozeni Polotovaru do 2. stanice 0:00:04 P3
0:32:05 0:32:16 0:00:12 Cekani Cekani na wyjeti Polotovaru 0:00:12 P3
0:32:16 0:32:18 0:00:02 Strihani Odstfihnuti Vedeného materialu 0:00:02 P3
0:32:18 0:32:21 0:00:03 Pohyby Vyhozeni Vedeného materialu 0:00:03 P3
0:32:21 0:32:39 0:00:18 Cekani Cekani na wjeti Polotovaru 0:00:18 P3
0:32:39 0:32:43 0:00:03 Cekani Cekani na wjeti Polotovaru 0:00:03 P3
0:32:43 0:32:51 0:00:08 Nastavovani Donastaveni olepovani 0:00:08 P3
0:32:51 0:32:56 0:00:06 Nastavovani Konec changeoveru pro operatora 3 0:00:06 P3




PRILOHA P X: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P4) 1/2

Viz s.48

Do

0:00:32 0:01:00
0:01:00 0:01:34
0:01:34 0:01:51
0:01:51 0:02:07
0:02:07 0:02:29
0:02:29 0:02:57
0:02:57 0:03:15
0:03:15 0:03:23
0:03:23 0:03:39
0:03:39 0:03:52
0:03:52 0:04:09
0:04:09 0:04:21
0:04:21 0:04:56
0:04:56 0:05:14
0:05:14 0:05:29
0:05:29 0:05:45
0:05:45 0:06:09
0:06:09 0:07:03
0:07:03 0:07:24
0:07:24 0:07:35
0:07:35 0:08:18
0:08:18 0:08:38
0:08:38 0:09:28
0:09:28 0:09:46
0:09:46 0:10:00
0:10:00 0:10:04
0:10:04 0:10:11
0:10:11 0:10:23
0:10:23 0:10:28
0:10:28 0:10:39
0:10:39 0:10:44
0:10:44 0:11:28
0:11:28 0:12:03
0:12:03 0:12:50
0:12:50 0:12:55
0:12:55 0:13:51
0:13:51 0:14:01
0:14:01 0:14:04
0:14:04 0:14:17
0:14:17 0:14:37
0:14:37 0:15:04
0:15:04 0:15:23

Doba trvani

0:00:28
0:00:34
0:00:17
0:00:17
0:00:21
0:00:28
0:00:18
0:00:08
0:00:16
0:00:13
0:00:17
0:00:12
0:00:35
0:00:19
0:00:15
0:00:16
0:00:23
0:00:54
0:00:21
0:00:10
0:00:43
0:00:20
0:00:50
0:00:19
0:00:14
0:00:04
0:00:07
0:00:12
0:00:05
0:00:10
0:00:05
0:00:45
0:00:34
0:00:47
0:00:05
0:00:56
0:00:10
0:00:03
0:00:13
0:00:20
0:00:27
0:00:19

Druh ¢innosti
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovéni
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Kontrola
Pohyby
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Cisténi a uklid
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cisténi a aklid
Nastavovani
Nastavovéni
Cisténi a aklid
Cekani
Cisténi a uklid
Cekani
Nastavovani
Cekani
Nastavovani
Cekani
Pohyby
Nastavovani
Sbér dat
Hledani
Pohyby
Hledani

Popis éinnosti
Transport
Pfiprava ofiznuti vedeni materialu
Cesta pro data
Pfiprava ofiznuti vedeni materialu
ProtaZeni Vedeného materidlu
Vyména Vedeného materidlu 2. stanice
Pfiprava ofiznuti vedeni materialu
Odchod
Cesta pro dokumentaci
Cesta k potisku
Cesta k pocitadi
Nahrani potisku
Cesta k tiskamé
Zapnuti druhého potisku
Transport
Lepeni etiket
Transport
Pfedepsani $anonu na uvolnéni Polotovaru
Vypisovani $arzi + pfesun k vedenému materialu
Vypsani Sarze
Uklid zbytki od olepovaciho materialu
Cekani
Zaneseni $anonu do $patné skiing
Cesta zpét
Vraceni a Cekani
Presun k tiskamé 1. stanice
Organizace v&ci
Zadani kodu rozpoustédla do tiskarny
Naliti rozpoustédla
Uzaveni vicka a uklizeni
Cekani na ubrousek
Cisténi tiskamy
Cekani na dojet Vedeného materilu s potiskem
Nastaveni potisku
Cekani na vedeny material
Nastavovani potisku
Cekani
Pfesun k tiskamé na 2. stanici
Vypnuti tiskamy na 2. stanici
Sbér dat
Hledani vany
Pfesun pro material
Prebrani rozpoustédla

Kategorie

Cas

0:00:28
0:00:34
0:00:17
0:00:17
0:00:21
0:00:28
0:00:18
0:00:08
0:00:16
0:00:13
0:00:17
0:00:12
0:00:35
0:00:19
0:00:15
0:00:16
0:00:23
0:00:54
0:00:21
0:00:10
0:00:43
0:00:20
0:00:50
0:00:19
0:00:14
0:00:04
0:00:07
0:00:12
0:00:05
0:00:10
0:00:05
0:00:45
0:00:34
0:00:47
0:00:05
0:00:56
0:00:10
0:00:03
0:00:13
0:00:20
0:00:27
0:00:19

Pracovnik

P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4




PRILOHA P XI: FORMULAR PRO ZAPIS (PRACOVNIK P4) 2/2

Viz s.48

0:15:23
0:15:32
0:15:41
0:15:49
0:15:54
0:15:59
0:16:07
0:16:15
0:16:48
0:17:08
0:17:16
0:17:45
0:18:08
0:18:22
0:18:32
0:18:37
0:18:53
0:19:50
0:19:58
0:20:16
0:20:29
0:20:36
0:20:57
0:21:00
0:21:12
0:21:15
0:21:17
0:21:21
0:21:27
0:21:31
0:21:35
0:21:37
0:21:40
0:21:45
0:21:46
0:21:49
0:21:55
0:21:57
0:22:01
0:22:04
0:22:09
0:22:15
0:22:19
0:22:27
0:22:50
0:22:55

Do

0:15:41
0:15:49
0:15:54
0:15:59
0:16:07
0:16:15
0:16:48
0:17:08
0:17:16
0:17:45
0:18:08
0:18:22
0:18:32
0:18:37
0:18:53
0:19:50
0:19:58
0:20:16
0:20:29
0:20:36
0:20:57
0:21:00
0:21:12
0:21:15
0:21:17
0:21:21
0:21:27
0:21:31
0:21:35
0:21:37
0:21:40
0:21:45
0:21:46
0:21:49
0:21:55
0:21:57
0:22:01
0:22:04
0:22:09
0:22:15
0:22:19
0:22:27
0:22:50
0:22:55
0:23:25

Doba trvani

0:00:09
0:00:09
0:00:05
0:00:05
0:00:08
0:00:09
0:00:33
0:00:19
0:00:09
0:00:29
0:00:23
0:00:14
0:00:10
0:00:05
0:00:16
0:00:57
0:00:08
0:00:18
0:00:13
0:00:07
0:00:21
0:00:03
0:00:12
0:00:03
0:00:02
0:00:03
0:00:06
0:00:05
0:00:03
0:00:02
0:00:03
0:00:05
0:00:02
0:00:03
0:00:05
0:00:02
0:00:05
0:00:02
0:00:05
0:00:06
0:00:04
0:00:08
0:00:23
0:00:05
0:00:30

Odstranit

Druh ¢innosti
Pohyby
Pohyby

Nastavovani
Nastavovani

Cisténi a aklid

Pohyby
Nastavovani
Nastavovani

Cisténi a aklid

Cisténi a tklid

Cisténi a tklid

Nastavovani
Cisténi a aklid
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovani
Cekani

Cisténi a tklid
Pohyby
Pohyby
Kontrola

Nastavovani
Kontrola
Pohyby
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Nastavovani
Kontrola
Kontrola
Pohyby
Cekani

Popis éinnosti Kategorie
Transport
Pfesun na linku
Odpojeni Tiskové hlavy
VytaZeni Tiskové hlavy
Cisténi
Oblékani rukavic
Rozebirani Tiskové hlavy
Otewvieni rozpoustédia a naliti
Cisténi Tiskové hlavy ochranny kryt
Ochranny kryt osuSen
Cisténi tiskové Tiskové hlavy (bez krytu)
Smontovéani
Cisténi drzaku
Vlozeni Tiskové hlavy na pas
VlozZeni Tiskové hlavy na pas Sroubovani
Zapnuti tiskamy
&ekani
Uklid
Odneseni vany
Pfesun na zpét linku
Kontrola potisku
Nastaveni potiskové Tiskové hlavy
Test potisku
Presun k vwpadnutému kabelu
Test potisku
Kontrola potisku
Test potisku
Kontrola potisku
Nastaveni tiskarny
Test potisku
Kontrola potisku
Nastaveni potisku
Test potisku
Kontrola potisku
Nastaveni potisku
Test potisku
Nastaveni potisku
Test potisku
Kontrola potisku
Nastaveni potisku
Test potisku
Nastaveni potisku
Test potisku
Kontrola potisku
Pfesun k 2. stanici
Cekani

Cas
0:00:09
0:00:09
0:00:09
0:00:05
0:00:05
0:00:08
0:00:09
0:00:33
0:00:19
0:00:09
0:00:29
0:00:23
0:00:14
0:00:10
0:00:05
0:00:16
0:00:57
0:00:08
0:00:18
0:00:13
0:00:07
0:00:21
0:00:03
0:00:12
0:00:03
0:00:02
0:00:03
0:00:06
0:00:05
0:00:03
0:00:02
0:00:03
0:00:05
0:00:02
0:00:03
0:00:05
0:00:02
0:00:05
0:00:02
0:00:05
0:00:06
0:00:04
0:00:08
0:00:23
0:00:05
0:00:30

Pracovnik
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
P4
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PRILOHA P XVI: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P1

Viz s.65

Druh ginnosti Popis éinnosti Kategorie  Cas  Ext. Cas Pracovnik
Cekani Vyjizdéni PFipravk(
Stfihani Prestfizeni pasky

Nastavovani Hledani nastaveni
Pohyby Transport
Pohyby Sundani starého materialu
Pohyby Dopnéni materialu
Nastavovani Prestavba vedeni pro material
Nastavovani Nastaveni nafezu
Pohyby Pfesun
Pohyby Nasazeni materialu
Nastavovani Nastaveni fezu
Pohyby NaloZeni materiélu do klece
Pohyby Pfesun
Nastavovani Dopnéni materialu pro olepeni
Pohyby Pfechod do expedice
Pohyby Pfiprava gitterboxu
Pohyby Transport ke stroji
Pohyby VloZeni vedeného materialu

Cisténi a tklid Ocisténi prostredku pro vedeni materialu
Pohyby VloZené vedeného materialu
Pohyby Transport materialu pro olepeni
Pohyby Pfineseni formy
Pohyby Pfineseni formy
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Vyroba Vyroba polotovaru
Pohyby Cesta pro rozpoustédio
Pohyby Cesta s rozpoustédlém
Pohyby Pfiprava Gitterboxu
Vyroba Vyroba polotovaru
Pohyby Presun na mezistanici
Cekani Cekani na prni Polotovar

Nastavovani Obsluha mezistanice
Vyroba Vyroba na prni stanici




PRILOHA P XVII: UPRAVENE CINNSOTI PRACOVNIKA P2 1/2

Viz s.66

Druh ¢innosti
Nastavovani
Cisténi a tklid
Pohyby
Montaz
Nastavovani
Sbér dat
Nastavovani
Pohyby
Montaz
Pohyby
Nastavovani
Montaz
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Nastavovani
Nastavovani
Cisténi a tklid
Pohyby
Pohyby
Cisténi a uklid
Nastavovani
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Cekani
Stiihani
Kontrola
Kontrola
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Stiihani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Cekani
Stihani
Kontrola

Popis ¢innosti
Zastaveni stroje
Cisteni
Cesta pro formu
Montovani
Nastavovani
Sbér dat
Prestavba druhé stanice
Transport pro wrobni prostfedky
Montaz pfipravku pro vedeni materialu
Transport
Prestavba vedeni materiélu
Montaz pfipravku pro vedeni materialu
Zawvieni a pfesun
Pfiprava na sefizeni wtahu
Cesta pro formu
Pohnuti wtahem
VloZeni formy do stroje
Natoceni Sitky pasu
Uklid
Priprava materialu
Presun
Uklid
Protazeni vedeného materialu 1. stanice
Cekani na polotovar
VytaZzeni formy
Pohyb na zac¢atek linky a Mozeni formy do zpétného pasu
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Pfesun na zacatek 1. stanice
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani na polotovar
Snizeni homich pfitlaénych pasd
VytaZeni Polotovaru z linky
Cekani na wjeti polotovaru
Ustfizeni vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Kontrola Polotovaru (zapojeni sle€ny Stmadové do prace)
Cekani na Polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na Polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Cekani na Polotovar
Pohyb na zacatek 1. stanice
Pohyb na konec 1. stanice
Ostfizeni Vedeného materialu
Vyhozeni Vedeného materialu
Cekani na Vedeny material
Vyhozeni Vedeného materialu
Cekani na polotovar
Odstfihnuti Vedeného materidluvedeného materialu
Kontrola Polotovaru

Kategorie

Cas

Ext. Cas Pracovnik




PRILOHA P XVIII: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P2 2/2

Viz 5.66

Druh €innosti
Cekani
Stiihani
Kontrola
Cekani
Stfihani
Kontrola
Kontrola
Kontrola
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Sbér dat
Pohyby

Nastavovani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cekani
Nastavovani
Cekani
Nastavovani
Vyroba
Stiihani
Vyroba
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Pohyby
Cisténi a uklid
Nastavovani
Pohyby
Pohyby
Pohyby

Cisténi a uklid
Pohyby
Cekani
Pohyby
Pohyby
Stiihani
Vyroba
Pohyby

Popis ¢innosti
Cekani na Polotovar
Odstfihnuti Vedeného materidluvedeného materialu
Kontrola Polotovaru
Cekani na Polotovar
Ostfizeni
Kontorla Polotovaru
Kontrola Polotovaru
Kontrola Polotovaru
Pfesun na konec 2. stanice
Ptedani Polotovaru
Pohyb na konec 1. stanice
Komunikace
Pfesun na zacatek 1. stanice
Nastavovani PLC
Pfesun na konec 1. stanice
Pfesun na zacatek 1. stanice
Pfineseni imbusu
Presun zpét na linku
Pfesun na zacatek 1. stanice
Pfesun ke konci 1. stanice
Cekani na Polotovar
Pfesun na zacatek 1. stanice
Pfesun na konec 1. stanice
Cesta na konec 1. stanice
Cekani
Centrovani Vedeného materialu
Pfesun na konec 1. stanice
Cekani
Pfineseni forem
Vlozeni forem do linky
Vlozeni Polotovart do linky
Cekani na stroj
Upraveni Vedeného materialu vwska
Cekani
Sefizeni wsky Vedeného materialu
Ofiznuti Polotovaru
QOdstfizeni Polotovaru
Ofiznuti Polotovaru
VloZeni Polotovaru do linky
Vytazeni formy z linky
Pfeneseni formy na zacatek 2. stanice
Vlozeni Polotovaru do linky
Vlozeni Polotovaru do linky
VloZeni Polotovaru do linky 2. stanice
Cisténi koliku olepovaciho materialu
Nastaveni wska Vedeného materidlu
Vlozeni Polotovaru do linky 2. stanice
Vlozeni Polotovaru do linky 2. stanice
VlozZeni Polotovaru do linky 2. stanice
Cisténi koliku olepovaciho materialu
Pfesun na konec 2. stanice
Cekani na Polotovar
Vyroba na 1. stanici
Pfesun
Stfihani mezi Polotovary
Ofiznuti Polotovaru
VloZeni Polotovaru do linky (konec changeoveru)

Ext. Cas Pracovnik




PRILOHA P XIX: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P3 1/3
Viz s.69

Druh &innosti Popis éinnosti Kategorie Cas Ext. Cas pPracovnik
Kontrola Observace linky 0:00:10 P3
Pohyby Vytahovani forem 0:00:13 P3
Pohyby Cesta pro vika 0:00:19 P3
Pohyby Cesta zpét 0:00:13 P3
Montéz uklizeni starého vedeni vedeného materialu 0:00:04 P3
Pohyby Cesta na druhou stranu stanice 0:00:05 P3
Montaz uklizeni starého vedeni vedeného materialu 0:00:07 P3

Cisténi a tklid uklizeni starého vedeni vedeného materialu 0:00:10 P3
Vyroba Naviékaci stanice OUT 0:00:08 P3
Pohyby Naviékaci stanice IN (Sroubovani 20 s.) 0:00:23 P3
Vyroba ZaloZeni polotovar 0:00:22 P3
Pohyby Vytazeni forem 0:00:09 P3
Pohyby Vlozeni formy 0:00:10 P3

Nastavovani Nastaveni dorazu 0:00:06 P3
Nastavovani Nastveni wtahu na 1. stanice 0:00:17 P3
Nastavovani Vnitini sefizeni wtahu 1. stanice 0:00:27 P3
Nastavovani Nastaveni $itky 0:00:14 P3
Sbér dat Cteni dat 0:00:15 P3
Montaz VozZeni vedeni materialu prava 0:00:06 P3
Montaz vioZeni vedeni materialu leva 0:00:12 P3
Nastavovani Nastaveni nozu na levé strané 0:00:12 P3
Nastavovani Nastaveni nozl na pravé strané 0:00:16 P3
Cekani Reset stroje 0:00:11 P3
Sbér dat Cteni dat 0:00:10 P3
Vyroba Vyroba polotovaru 0:00:12 P3
Vyroba Nastaveni vedeného materidlu 2. stanice 0:00:25 P3
Nastavovani Nastaveni vedeného materialu 1. stanice 0:00:32 P3
Pohyby Odvoz starych forem 0:00:17 P3
Sbér dat komunikace 0:00:10 P3
Pohyby Vkladani polotovaru na pas 0:00:11 P3
Pohyby Pfesun ke stolu na konci linky 0:00:14 P3
Kontrola Dokumentace - vyplfiovani 0:00:08 P3
Kontrola Kontrola olepovaciho materialu 0:00:21 P3
Kontrola Pozorovani vzoroveho Polotovaru 0:00:08 P3

Cisténi a tklid Uklizeni starého vzorového Polotovaru 0:00:08 P3

Pohyby Pfesun k lince 0:00:08 P3
Nastavovani Nastavovani kolejnic 0:00:08 P3
Kontrola kontrola 2. stanice 0:00:13 P3
Pohyby Pohyb k potitati cesta tam 0:00:06 P3
Pohyby Cesta zpét od politace 0:00:06 P3
Nastavovani Protahovani Vedeného materialu prava strana 1. stanice 0:00:09 P3
Pohyby Pohyb ke stolu na konci linky 0:00:09 P3
Sbér dat Zjisténi hodnoty rychlosti posuwu 0:00:02 P3
Pohyby Pfesun na levou stranu 1. stanice 0:00:12 P3
Pohyby Nawrat na 1 stanici 0:00:05 P3
Nastavovani Nastaveni rychlost 0:00:06 P3
Vyroba Vyroba na prwni stanici 0:00:06 P3
Nastavovani Vkladani ramovaci pasky leva strana 1. stanice 0:00:06 P3
Nastavovani Nastaveni §itky pasu 0:00:12 P3
Vyroba Vyroba na prwni stanici 0:00:09 P3




PRILOHA P XX: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P3 2/3

Viz s.69

Druh éinnosti

Popis ¢innosti

Ext. Cas Pracovnik

Kontrola
Vyroba
Vyroba

Nastavovani
Sbér dat
Nastavovani
Vyroba
Nastavovani

Pohyby

Kontrola
Stithani

Kontrola
Vyroba

Kontrola
Stithani

Kontrola
Pohyby

Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Pohyby
Nastavovani

Pohyby
Vyroba

Kontrola
Pohyby

Kontrola

Kontrola

Nastavovani
Pohyby
Nastavovani
Vyroba
Vyroba
Nastavovani

Kontrola
Pohyby

Kontrola
Pohyby

Nastavovani

Pohyby
Vyroba
Cekani
Vyroba
Stihani

Kontrola
Cekani
Vyroba
Cekani
Stfihani
Cekani

Vyska Vedeného materialu kontrola
VlozZeni Polotovaru do linky
Vyroba na prvni stanici
Nastaveni $itky horniho pasu
Reset stroje
Zkou$eni zda je nastaven zpétny pas spramné
Vyroba na prvni stanici
Nastavovani olepovaciho materialu
Nachystani §anonu(¢eka se na polotovar)
Kontrola polotovaru
Ofriznuti preb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Ofriznuti pfeb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Ofriznuti pfeb.Vedeného materialu
Kontrola polotovaru
Pfesun k pravé strané 1. stanice
Nastaveni Vedeného materidlu pravé strany 1. stanice
Pfesun k levé strané 1. stanice
Nastaveni Vedeného materialu levé strany 1. stanice
Presun k pravé strané 1. stanice
Nastaveni olepovaciho materialu (Uprava)
Pfesun k nozi
Ofiznuti Polotovaru
Kontrola Polotovaru méfeni
Vytazeni Suplery
Méreni délku polotovaru
Kontrola druhého polotovaru 1. stanice
Nastaveni vedeného materialu 1. stanice
Pfesun k nozi
Uprava délky noze
Ofiznuti Polotovaru
Ofiznuti Polotovaru
Centrovani ndjezdu
Kontrola celého Polotovaru
Transport
Kontrola Polotovaru
PFesun na levou starmnu 1. stanice
Nastaveni potisku
Pfesun na konec 1. stanice
Vytahovani polotovaru z linky
Cekani na wjeti Vedeného materialu
Vytahovani polotovaru z linky
Ustfihnuti Vedeného materialu
Kontrola potisku
Cekani na wjeti Vedeného materialu
Vytahovani polotovaru z linky
Cekani na vyjeti Vedeného materialu z linky
Ustfihnuti Vedeného materialu
&ekani na wijeti Vedeného materialu

Kategorie Cas
0:00:05
0:00:03
0:00:14
0:00:23
0:00:18
0:00:05
0:00:27
0:00:20
0:00:16
0:00:02
0:00:02
0:00:09
0:00:08
0:00:06
0:00:01
0:00:03
0:00:02
0:00:03
0:00:05
0:00:04
0:00:06
0:00:17
0:00:03
0:00:01
0:00:43
0:00:09
0:00:06
0:00:19
0:00:02
0:00:04
0:00:05
0:00:04
0:00:19
0:00:32
0:00:10
0:00:15
0:00:10
0:00:07
0:00:09
0:00:08
0:00:05
0:00:12
0:00:02
0:00:02
0:00:05
0:00:06
0:00:03
0:00:11
0:00:03
0:00:11

P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3
P3




PRILOHA P XXI: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P3 3/3

Viz s.69

Druh &innosti Popis &innosti Kategorie Cas Ext. Cas Pracovnik
Stiihani Ustiizeni Vedeného materialu 0:00:02 P3
Vyroba Vyroba polotovaru 0:00:08 P3
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:07 P3
Cekani Cekani na wjeti Polotovaru 0:00:06 P3
Vyroba Vyroba polotovaru 0:00:03 P3
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:08 B8]
Vyroba Ofrezani Polotovaru 0:00:02 P3
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:04 P3

Nastavovani uvedeni 2. stanice do chodu 0:00:03 P3
Pohyby Presun k zadni Easti linky 0:00:03 P3
Pohyby Pohyb na zagatek 2. stanice 0:00:03 P3
Vyroba Vlozeni Polotovaru do linky 0:00:06 P3
Vyroba ZaloZeni nového Polotovaru 0:00:09 P3

Nastavovani Donastaveni §itky pasu 2. stanice 0:00:06 P3

Donastaveni w&ky Vedeného materidlu na 2. stanici (prava
Nastavovani strana) 0:00:10 P3
Donastaveni wsky Vedeného materialu na 2. stanici (leva

Nastavovani strana) 0:00:14 P3
Sbér dat Predavani instrukci na posun vedeného materialu 0:00:21 P3
Cekani Najizdéni Polotovarl 0:00:16 P3

Nastavovani Nastaveni wtahu 0:00:15 P3

L Nastaveni ramovaciho materidlu na pravé strané 2. stanice

Nastavovani 0:00:06 P3
Cekani Najizdéni Polotovari 0:00:04 P3
Cekani ¢ekani + kontrola najezdu 0:00:09 P3

Nastavovani Prenastaveni wsky Vedeného materidlu 0:00:01 P3
Pohyby Presun na zacatek stanice 0:00:01 P3
Vyroba Vlozeni Polotovaru 0:00:08 P3

Nastavovani Uprava $ifky + wsky 0:00:08 P3
Vyroba Vlozeni Polotovaru do linky 0:00:02 P3
Cekani Cekani na wtah 0:00:15 P3

Nastavovani Nastaveni pasky wsky 0:00:03 P3
Kontrola Sefizovani olepovaciho materialu - kontrola 0:00:14 P3
Cekani &ekani na dojeti Polotovaru 0:00:17 PR3

Nastavovani Nastaveni olepovaciho materialu 0:00:16 P3
Vyroba Vlozeni Polotovaru do linky 0:00:06 P3

Nastavovani Donastaveni olepovaciho materialu pravé strana 0:00:03 P3
Vyroba VloZeni Polotovaru do linky 0:00:13 P3
Pohyby Pfesun na posledni stanici 0:00:05 P3
Cekani Cekani na Polotovar 0:00:13 ES
Strihani Ostiihnuti 0:00:02 P3
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:05 P3
Cekani &ekani na Polotovar 0:00:08 P3
Stiihani Ostiihnuti 0:00:02 P3
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:03 P3
Pohyby Odnaseni polotovaru na za¢atek 2. stanice 0:00:04 P3
Pohyby Pfesun 0:00:03 P3

Nastavovani Nastaveni wsky nozi na 2. stanici 0:00:26 B3!
Kontrola Kontrola Polotovaru 0:00:05 P3
Vyroba Potisk 0:00:13 P3
Kontrola Méfeni - kontrola potisku 0:00:03 P3
Kontrola Méfeni délky 0:00:14 P3
Vyroba Potisk 0:00:09 P3
Kontrola Kontrola potisku 0:00:06 P3
Pohyby Pfesun na 1. stanici 0:00:05 P3

Nastavovani Doupraveni olepovaciho materialu 0:00:28 P3
Pohyby Pfesun k nozi 0:00:03 P3
Vyroba VlozZeni Polotovaru do 2. stanice 0:00:04 P&
Cekani Cekani na wyjeti Polotovaru 0:00:12 P3
Stfihani Odstiihnuti Vedeného materialu 0:00:02 P3
Pohyby Vyhozeni Vedeného materialu 0:00:03 P3
Cekani Cekani na vyjeti Polotovaru 0:00:18 P3
Cekani Cekéni na vyjeti Polotovaru 0:00:03 P3

Nastavovani Donastaveni olepovani 0:00:08 P3

Nastavovani Konec changeoveru pro operatora 3 0:00:06 P3




PRILOHA P XXII: UPRAVENE CINNOSTI PRACOVNIKA P4

Viz s. 69

Druh ¢innosti Popis ¢innosti Kategorie Cas Ext. Cas Pracovnik
Pohyby Transport 0:00:32 P4
Nastavovani Pfiprava ofiznuti vedeni materialu 0:00:28 P4
Pohyby Cesta pro data 0:00:34 pa
Nastavovani Pfiprava ofiznuti vedeni materialu 0:00:17 P4
Nastavovani ProtaZeni Vedeného materialu 0:00:17 P4
Nastavovani Vymeéna Vedeného materialu 2. stanice 0:00:21 P4
Nastavovani Pfiprava ofiznuti vedeni materialu 0:00:28 P4
Pohyby Cesta pro dokumentaci 0:00:08 P4
Pohyby Cesta k potisku 0:00:16 P4
Pohyby Cesta k pocitadi 0:00:13 P4
Nastavovani Nahrani potisku 0:00:17 P4
Pohyby Cesta k tiskarné 0:00:12 P4
Kontrola Lepeni etiket 0:00:15 P4
Pohyby Transport 0:00:16 P4
Kontrola Predepsani $anonu na uwolnéni Polotovaru 0:00:23 P4
Kontrola Vypisovani $arzi + pfesun k vedenému materialu 0:00:54 P4
Kontrola Vypsani $arze 0:00:21 P4
Cisténi a uklid Uklid zbytkd od olepovaciho materialu 0:00:10 P4
Pohyby Pfesun k tiskamé 1. stanice 0:00:14 P4
Cisténi a aklid Organizace v&ci 0:00:04 P4
Nastavovani Zadani kodu rozpoustédla do tiskarny 0:00:07 P4
Nastavovani Naliti rozpoustédia 0:00:12 P4
Cisténi a uklid Uzaweni vicka a uklizeni 0:00:05 P4
Cisténi a tklid Cisténi tiskamy 0:00:05 P4
Cekani Cekani na dojeti Vedeného materialu s potiskem 0:00:45 P4
Nastavovani Nastaveni potisku 0:00:34 P4
Cekani Cekani na vedeny material 0:00:47 P4
Nastavovani Nastavovani potisku 0:00:05 P4
Nastavovani Odpojeni Tiskové hlavy 0:00:09 P4
Nastavovani Vytazeni Tiskové hlawy 0:00:05 P4
Pohyby Oblékani rukavic 0:00:08 P4
Nastavovani Rozebirani Tiskové hlavy 0:00:09 P4
Nastavovani Otewveni rozpoustédia a naliti 0:00:33 P4
Cisténi a tklid Cisténi Tiskové hlavy ochranny kryt 0:00:19 P4
Cisténi a aklid Ochranny kryt osusen 0:00:09 P4
Cisténi a tklid Cisténi tiskové Tiskové hlavy (bez krytu) 0:00:29 P4
Nastavovani Smontovani 0:00:23 P4
Cisténi a tklid Cisténi drzaku 0:00:14 P4
Nastavovani VloZeni Tiskové hlawy na pas 0:00:10 P4
Nastavovani Vlozeni Tiskové hlavy na pas Sroubovani 0:00:05 P4
Nastavovani Zapnuti tiskamy 0:00:16 P4
Kontrola Kontrola potisku 0:00:07 P4
Nastavovani Nastaveni potiskové Tiskové hlavy 0:00:21 P4
Kontrola Test potisku 0:00:03 P4
Kontrola Kontrola potisku 0:00:02 P4
Pohyby Pfesun k 2. stanici 0:00:05 P4




PRILOHA P XXIII: VOZIK PRO PRESTAVBU

Vizs. 70




PRILOHA P XXIV: CAST PROGRAMU V MS EXCEL

Viz s. 78

Sub cinnosti 2 ()

Dim COP &As Worksheet

Dim Data &As Worksheet
Dim Cinnost &s String
Dim a As String

Set QP = Sheets("CE")

S5et Data = Sheets("Data)

If OP.Cells (2, 7) = "" Then
For radek = 4 To 5000
If Data.Cells(radek, 2) = "" Then
Data.Cells (radek, 2).Valuse = Formatf (Now, "hh:nn:ss")

a = Data.Cells(radek, 2).Valus
Data.Cells (radek, 2).0ffsetc(l, -1).Valuse = Formats(a, "hh:nn:ss")
Exit For
End If
Hext radesk
Cinnost = Application.InputBox("Zadejte nazev cinnosti 2", "cinnost 2", O, 100, 200)
CP.Cells (2, 7).Value = Cinnost
Data.Cells (radek, 3).Valus = Cinnost
RctiveSheet.Shapes.Range(hrray("ﬁinnosti")j.5elect
Selection.Characters.Text = Cinnost
Elsze
For radek = 4 To 5000
If Data.Cells(radek, 2) = "" Then
Data.Cells (radek, 2).Valus = Formats (Now, "hh:nn:ss")
a = Data.Cells(radek, 2).Value
Data.Cells (radek, 2).0ffset(l, -1).Valus = Formatf(a, "hh:nn:ss")
Exit For
End If
Hext radek
Data.Cells(radek, 3).Valus = QP.Cells(2, T).Value
Cinnost = QP.Cells ({2, T7).Value

ActiveSheet.Shapes.Range(hrray("ﬁinnostZ"jj.Select
Selection.Characters.Text = Cinnost
End If

End Sub




