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ABSTRAKT

Bakalafskd prace se zabyvd implementovanim metody SMED na 3 vybranych CNC
obrabécich centrech ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o. Cilem prace bylo navrhnout
takova feSeni, kterd by zkratila ¢asy pietypovani alespoii o 20 %. Pro dosazeni tohoto cile
byly zhotoveny videozdznamy pretypovani, které byly néasledné zpracovany do Excel
formulara a navrhla se zlepSeni aktualniho stavu. Pii analyze soucasného stavu se vyuzilo
piimé pozorovani, video monitoring a rozhovory s pracovniky. Na zakladé této analyzy se
aplikovala metoda SMED a navrhla se zlepSeni soucasného stavu. Zavedenim navrhii by
bylo mozné zkratit Casy pretypovani u vybranych strojii v priméru o 60 %. Zkracenim Casii

tak vznikne vétsi prostor pro vyrobu a zvysi se vyrobni kapacity.

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

ABSTRACT

The Bachelor’s thesis deals with the implementation of the SMED method on 3 selected
CNC machining centres in the company Meopta - optika, s.r.o. The aim of the thesis was to
propose solutions that would reduce the changeover times by at least 20 %. In order to
achieve this goal, video recordings of the changeover process were made, which were
subsequently processed into Excel forms and improvements to the current situation were
proposed. Direct observation, video monitoring and interviews with staff were used to
analyse the current situation. Based on this analysis, the SMED method was applied and
improvements to the current condition were proposed. By implementing the suggestions, it
would be possible to reduce the reloading times of the selected machines by an average of
60 %. The reduction in times will thus create more space for production and increase

production capacity.

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

V dnes$ni dob¢ je pro firmy klicové, aby pro zachovani konkurenceschopnosti neustale
inovovaly své produkty. DalsSim trendem je snizovani nakladl, zlepSovani vyrobnich
procest, odstrafiovani plytvani a ¢innosti nevytvarejicich hodnotu pro zédkaznika. Ve vSech
vyrobnich spolecnostech se najdou Spatné nastavené procesy a nékteré z druhli plytvani.
Tyto faktory jsou jednim z divodi zbytecného prodluzovani pietypovani stroji, téz

oznacovaného jako sefizovani.

Bakalaiska prace je vyhotovena ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.0., ktera je téz jednou ze
spole¢nosti, v niz dochazi k neproduktivnim ¢innostem pfi pretypovani strojnich zatizeni.
Zde bude prace zamétena na dva CNC stroje z frézovaciho stfediska a jeden CNC stroj ze
soustruznického stfediska, na kterych dochazi dlouhodobé¢ ke ztratdm casu pfi pretypovani
z jednoho vyrobku na druhy. Bakalarska prace bude tak zamétfena na identifikaci plytvani a
navrhnuti népravnych opatfeni za pomoci metody SMED s ofekdvanym snizenim cast

ptfetypovani alespoil 0 20 %.

Protoze se vyrobni firmy stale vice potkavaji s terminem ,,$tihly podnik* poptipad¢ ,,Stihla
vyroba“ nebo ho jiz v urcité mife maji zavedeny bude se prvni kapitola teoretické ¢asti
zabyvat pravé nim a nékterymi jeho metodami, které se v takovém podniku pouZivaji.
DalSimi rozepsanymi kapitolami bude, co je to primyslové inzenyrstvi, kdo je to

primyslovy inZenyr, produktivita a jeji druhy.

Hlavnim obsahem celé prace je vSak metoda SMED a proto je dalsi kapitola literarni reSerse
zaméfena na tuto metodu. Je v ni zminén popis metody, historie jak metoda vznikla, jaka
vznikaji béZna plytvani pii pretypovani a jaky je celkovy postup pii zavadéni metody ve
spole¢nosti.

rowr

Prakticka ¢ast bakalaiské prace prvni predstavi spolecnost Meopta — optika, s.r.o. Nasleduje
popis vyroby a popsani jednotlivych stroji, které budou v ramci analyzy zpracovavany. Poté
je zdivodnéno pro¢ byly jednotlivé stroje vybrdny a jsou rozepsany jednotlivé
videozdznamy pretypovani. Pro jednotliva pfetypovani jsou sepsany ndvrhy, u kterych je
ukazano jakych je mozné dosahnout uspor. Cela prace je zakoncena finan¢nim zhodnocenim

navrhu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Bakalarské prace se zabyva snizenim casti a odstranénim plytvani z procesu pretypovani
CNC strojnich zatizeni ve spolecnosti Meopta — optika, s.r.o0. sidlici v Pferové. Snizeni ¢ast

nutnych na pfetypovani je provadéno za pomoci vyuziti metody SMED.

Hlavnim cilem bakalafské prace bylo navrhnout zplsoby optimalizace a zlepSeni
pfetypovani a docilit tak zkraceni ¢asu nutného na pretypovani alespont o 20 %. Pro Gispésné
dosaZeni téchto cilt se nejprve zhotovila analyza celkovych ¢ast pretypovani za minuly rok
na jednotlivych strojich, kterymi spole¢nost disponuje. Podle této analyzy se vybrala trojice

stroju, na kterych se zpracuje SMED analyza.

Pro zjisténi aktudlniho stavu pfetypovani byly natoceny videozdznamy od ukonceni vyroby
posledniho kusu az po projiti prvniho dobrého kusu kontrolou, probéhlo pfimé pozorovani,
rozhovory s jednotlivymi setfizovaci. Na zaklad¢ videozdznamt a poznamek z pozorovani
byly vytvoreny excel formulare, ve kterych jsou rozepsany jednotlivé ¢innosti uskutecnéné
béhem pietypovani, jejich doba trvani, potfebné pomiicky a zda se jedna o €innost interni
(nutnou délat pfi zastaveném stroji), externi (mozno délat za chodu stroje), plytvani (nemusi
se objevovat viibec). Na zakladé takto zpracovanych videozaznamt bylo mozné navrhnout
zlepSeni a opatieni pro jednotliva CNC obrabéci centra a vypracovat noveé jizdni fady, které
povedou ke zkraceni Casu pifetypovani, uvolnéni ¢asu pro vyrobu a tim padem ke zvySeni

vyrobnich kapacit.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Pojem stihly podnik miizeme definovat jako podnik, ve kterém se vykonavaji pouze takové
¢innosti, které jsou potfebné, vykonavaji se spravné hned na poprvé, délame je rychleji nez
ostatni a utrdcime pfi tom méné penéz. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17) Sassani (2017, s.
234) oznacuje $tihly podnik jako podnik zaméfujici se na eliminaci plytvani a koordinaci
¢innosti od zacatku do konce, jez pomaha s optimalizaci vSech aspekti fungovani podniku.
Za zakladni koncept $tihlého mysleni povazuje japonska slova muda, mura, muri, které
v prekladu znamenaji: muda — plytvani, které je podrobné rozepsano v kapitole 1.4, mura —
nepravidelnost nebo téz proménlivost, ktera je svazana s odstraniovanim nerovnomeérnosti
v procesech, vyvazenim strojnich kapacit, automatizaci a rozdélenim ukoll mezi
pracovniky, muri — pfetizeni, které¢ v kontextu se Stihlim konceptem znamend vyvazeni

vyrobnich ¢innosti a dosazeni nejvhodnéjsiho vyrobniho tempa.
Stihly podnik vak neni pouze soubor metod a postupti, které pomahaji z procest
odstrafiovat plytvani. Podnik tvoti pfedevsim lidé, jejich postoje k praci, znalosti a motivace.
Kosturiak a Frolik (2006, s. 20) rozd¢luji §tihly podnik na 4 zakladni prvky:

e Stihla vyroba

o Stihla logistika

e Stihl4 administrativa

e Stihly vyvoj
1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba, t€Z zndmé jako Toyota Production System, znamena vykonavat vice, pii
vyuziti mén¢ Casu, mista, lidské namahy, strojnich zafizeni a materidlu. (Dennis, 2016, s.

19)

Pojem ,,Stihly* je zaloZen na ptfedpokladu, ze vSechny €innosti firmy neptidavajici hodnotu
pro zakaznika jsou plytvanim a musi se v maximalni mozné mife eliminovat. Hlavni
myslenkou je pak zbavit se v§eho pfebytecného a usilovat o odstranéni nakladd, ze které

neni zdkaznik ochoten zaplatit. (Chromjakova, 2013, s. 33)

Stihla vyroba neni jen samoucelné redukovéani nékladi. Jde pfedevsim o maximalizovani
pfidané hodnoty pro zdkaznika. Zestihlovani je tak cesta k tomu, abychom vyrabéli vice,

méli niZsi rezijni néklady, efektivnéji vyuzivaly své plochy a vyrobni zdroje. Stihla vyroba
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téz nemuze fungovat bez uzkého propojeni jednotlivych firemnich oddéleni jako jsou vyvoj,

technicka piiprava vyroby, logistika a administrativa. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)
Klicové princip §tihlé filozofie dle Chromjakové (2013, s.33):

e otevienost — problém je ptilezitost

e problém se detailn¢ zkouma a fesi tam, kde vznikl

e snaha o dokonalost — zlepSovani nikdy nekonc¢i

e duvéra a spoluprace vytvari synergii

e minimalizace plytvani a maximalizace pfidané hodnoty

e definovani hodnoty pro zdkaznika

e vybudovani plynulych tokl

e zavedeni tahového fizeni

e dovedeni v$eho k dokonalosti

1.2 Metody §tihlé vyroby

Zakladem $tihlého systému je stabilita a standardizace. Sténami jsou just-in-time dodavky
¢asti vyrobku a jidoka neboli automatizace s lidskym rozumem. Cilem (stfechou) systému
je zaméteni na zakaznika: dodavat zakaznikovi nejvyssi kvalitu s nejniz$imi naklady a v
nejkratsi dobé. Srdcem systému je angazovanost: flexibilni, motivovani ¢lenové tymu, ktefi

neustale hledaji lepsi cestu. (Dennis, 2016, s. 25)

Podle Svozilové (2011, s. 36) klade filozofie Lean velky diraz na posuzovani jednotlivych
¢innosti podle toho, jak pfispivaji k vyslednému vytvafeni hodnoty posuzované okem
zakaznika. Takto ¢innosti rozdélujeme do Ctyt kategorii: ¢innosti, které tvorbé hodnoty
pfimo pfispivaji, ¢innosti, které k tvorbé hodnoty pfimo nepfispivaji, ¢innosti, které jsou
z né¢jakého duivodu potiebné a ¢innosti, jez nejsou potiebné, které 1ze povazovat za plytvani.
Po rozttidéni téchto ¢innosti mame polozen zaklad pro eliminaci ¢innosti nepotiebnych pro

zakaznika.

1.2.1 TaZny systém

Systém tahu neboli Pull systém je zalozen na teorii, ze zakaznik procesu dava svym odbérem

signal k zahajeni vyroby dalSiho vyrobku nebo souboru vyrobkil. Zakaznik tak diktuje svou
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poptavku, kdy ma byt pfedmét dodan, doplnén do skladu, aby byl vyroben tehdy, kdy je
pozadovan. (Svozilova, 2011, s. 182)

Dennis (2016, s. 95) zmifuje, ze tazny systém kontroluje rozpracovanou vyrobu. Pocet
kanbanovych karet, zasobnika, otiskii na podlaze zdvodu a podobn¢ urcuje horni hranici
rozpracované vyroby v systému. To ndm na oplatku pfindsi: zkraceni cyklovych cast,

snizeni provoznich nékladi, zlepSeni kvality, zlepSeni ergonomie a zlepSeni bezpecnosti.

1.2.2 Kanban

Kanban je japonsky termin pro kartu nebo Stitek. Jeho cilem je kratkodoba schopnost
dodavek na pracovisté s cilem co nejvétsiho snizeni vazanosti obratového kapitalu. Jeho
pouziti se predpokladd zejména pii velkosériové az hromadné vyrobé. Samotny prib¢h
systému Kanban si mlizeme predstavit takto: spotfebitelské misto zaregistruje, Ze pfedem
stanovend vysSe zasoby soucasti dosahuje fidici hladiny nebo je dokonce pod ni, hlési
dodavatelskému pracovisti svoji potiebu tak, ze piedad kartu Kanban. Vyrab¢jici misto musi
zajistit dodani v pozadovaném mnozstvi a Case. Material se odesle i s kartou. Diky tomuto
systému dochazi k redukovani skladovych zasob, je prevenci pro nadvyrobu a dalsi typy

plytvani. (Gustav a Vavrova, 2007, s. 244)

1.2.3 Poka- YOKE

Poka — Yoke je japonské slovo pro oznaceni mechanickych nebo elektronickych prostiedki
umoznujicich identifikaci chyb v misté€ jejich odstranéni dfive nezZ se transformuji na vady.
Poka — Yoke tak vyhledavd moznou lidskou chybu, blokuje proces a umoznuje odstranéni
chyby vramci zpétné vazby. Oproti principu spiSe pasivni inspekce a kontroly, které
identifikuji a odstraiiuji nésledky chyb, syst¢tm Poka — Yoke vychazi ztoho, Ze je
efektivnéjsi eliminovat disledky chyb bezprostfedné v misté svého vzniku. (Dennis, 2016,

s. 127)

Poka-Yoke snizuji fyzickou a psychickou z4té€z pracovnika tim, Ze eliminuji nutnost neustale
kontrolovat bézné chyby, které vedou k zavadam. Zde jsou nejcastéjsi chyby dle Dennise

(2016, s. 127-129) setazené podle dulezitosti:
1. Chybéjici kroky procesu (napft. tavidlo nenanesené pred svafovanim).

2. Chyby procesu (napf. naneseny svar neodpovida normg).
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3. Chybné nastavené obrobky (napf. obrobek nastaven obracené a svar nanesen do

nespravné misto)
4. Chybéjici dily
5. Spatné dily
6. Spatné zpracovany obrobek
7. Chybné obsluha stroje

8. Chyby v sefizeni (napf. chyba v sefizeni fezaciho stroje vede k fezani ptilis tenkého

nebo prilis tlustého dilu).
9. Nespravné nastaveni zatizeni

10. Nevhodné piipravené nastroje a ptipravky

1.3 5SS

Jde o program péti zakladnich principt pracovisté a dle Tucka a Bobéka (2006, s. 117)
vychazi z péti japonskych slov: seiri — tklid, odstranéni nepotiebnych predméti, seiton —
poradek, eliminace hledani, seiso — CiSténi, seiketsu — standardizace a kontrola, shitsuke —

vycvik a disciplina.

5s je jednim ze zakladnich pilift strategie gemba kaizen postavené na zdravém rozumu a
nizkych nakladech. Jakékoliv spolecnost, at’ uz se zabyva vyrobou nebo sluzbami, by tak
méla zacit s 5S. Metoda je téZ popisovana jako ,,pét krokli dobrého hospodatfeni. (Imai,

2005, s. 69)

1.3.1 Seiri — roztridit

Prvnim krokem metody 5S je seiri, které zahrnuje klasifikaci v§ech poloZek na pracovisti do
dvou kategorii — nezbytné a zbyte¢né —a odstranéni téch zbytecnych. Na pracovisti lze vzdy
nalézt mnoho riznych véci. Bliz§i pohled ndm vSak odhali, Ze pouze nékteré z nich je
potieba pro kazdodenni ¢innost a zbylé dalsi nejsou pouzivany viibec nebo zfidka. Provozy
tak byvaji plné nepouzivanych stroji, upinact, forem dilt, krabic a dalSich véci.
Jednoduchym pravidlem je odstranit vSe, co nebude pouzito v nejblizsich 30 dnech. (Imai,

2005, s. 71)
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1.3.2 Seiton — srovnat

Po provedeni prvniho kroku, kdy bylo vSe zbytecné z provozu ¢i pracovisté odstranéno,
zustali na misté pouze véci skutecné potiebné. Tyto véci nam jsou k nicemu nemame-li je
po ruce nebo musi-li je Clovék vzdy hledat. To nas vede k druhému kroku, ve kterém
zajisStujeme aby kazda polozka méla své misto a urceny pocet, kolik se jich na pracovisti
bude vyskytovat. Takto docilime minimalniho ¢asu a usili nutného na nalezeni polozek.

(Imai, 2005, s. 73)

1.3.3 Seiso — vycistit

Seiso znamena vycistit pracoviste, tedy stroje a nastroje, ale také podlahy, zdi a dal$i mista.
Obsluha stroje mize béhem ¢isténi narazit na rizné drobné poruchy a nedostatky. Je-li stroj
pokryty mastnotou, sazemi a prachem, je t€zké odhalit jakékoli problémy, které se mohou
na stroji objevit. B€hem ¢isténi je téz snadné odhalit rizné Uniky oleje, praskliny v krytu, ¢i
uvolnéné matice a Srouby. Takto odhalené problémy jsme schopni snadno uvést do poradku.

(Imai, 2005, s. 74)

1.3.4 Seiketsu — systematizovat

Seiketsu znamend udrzovat osobni Cistotu, v tom smyslu, Ze mé €lovék na sob& vhodny
pracovni odév, ochranné bryle, rukavice a pracovni boty, a Ze je pracovisté udrzovano
v Cistém a zdravotné nezdvadném stavu. DalSi interpretaci vyrazu je pokracovat neustéle a

kazdodenné v praci na seiri, seiton a seiso. (Imai, 2005, s. 75)

1.3.5 Shitsuke — standardizovat

Shitsuke, téZ sebedisciplina, je kdyZz lidé, ktefi praktikuji seiri, seiton, seiso a seiketsu
kontinualné ziskali sebedisciplinu a konaji dané kroky na kazdodenni bazi. V tomto
poslednim stadiu by mél téZ management zavést standardy, pro kazdy z péti krokt a zajistit,
aby se dodrzovali. Soucasti téchto standardli by mél byt zptsob, jak kazdy z téchto krokt
hodnotit. (Imai, 2005, s. 75)

1.4 Plytvani

Plytvani je pfesny opak hodnoty, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Je zde 8 riznych

druhti plytvani, které se bézné vyskytuji ve vétSin€ operaci. (Dennis, 2016, s. 31)
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Podle Masina a Vytlacila (2008, s. 45) je plytvani vSe co neptidava produktu hodnotu a nebo

ho nepfiblizuje k zakaznikovi.

Plytvani lze rozdélit na zjevné, které lze snadno identifikovat a vétSinou i odstranit a na
plytvani skryté. To je velmi Casto piedstavovano ¢innostmi, které je v soucasném stavu nutné
vykonat, ale pfitom by mohly byt eliminovany nebo redukovany zlepSenim pracovni metody
nebo zlepSenou organizaci. Do skrytych miizeme zahrnout vymeénu nastrojt, kontrola dild,

predavani nosici informaci, manipulace s dily, apod. (Masin a Vytlacil, 2008, s. 46)

Identifikace a uvédomeéni si téchto plytvani umoznuje nalézt potencialni uspory a jejich
eliminaci jsme schopni snizit ndklady pottebné k vyrobé pozadovaného produktu. (Bauer,

2012, s. 25)
Dennis (2016, s. 29) rozd¢€luje lidskou praci do tii riznych kategorii:
e Skutecnd — prace pridavajici hodnotu produktu nebo sluzbé

e Podpirnd — prace podporujici skute€nou, vétSinou se vyskytuje pired nebo po
skute¢né praci a prikladem mize byt vybalovani materialu od dodavatele, vkladani

kust do zafizeni atd.

e Plytvani — pohyby nevytvéiejici Zaddnou hodnotu, které pozname tim, Ze jejich

odstranéni nevyvola negativni efekt

1.4.1 Transport

Slozité materialové toky mezi pracovisti ve vyrobé, slozit¢ komunikacni kandly mezi
dodavateli — vyrobcem — odbératelem, vysoky objem rozpracované vyroby, neustéale skluzy
planu, nedostate¢ny odhad dodavky materidlu na pracovisté, vysoky objem nadprace jsou
podstatnymi diivody, pro¢ existuje ve firmach nadbytecnd doprava a proc€ si praveé eliminace

tohoto typu ztraty narokuje velice dlouhy ¢as. (Chromjakova, 2011, s. 49)

1.4.2 Zasoby

Hlavnim problémem v oblasti zeStihlovani podnikovych procest jsou zasoby a to zasoby
vSeho druhu (materidl, nadbyte¢né strojohodiny, neproduktivni persondlni hodiny,
nepotfebné standardy, chabd dokumentace, nadbytecnd emailova komunikace, nevyuzité

znalosti pracovnik, atd.). (Chromjakova, 2011, s. 48)
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Dal§im divodem vzniku zésob dle Svozilové (2011 ,s. 109) je nedivéra v dodavatele, ze
nam doda nezbytny materidl v¢as. Pak je nutné si dé€lat kritické nebo pfirucni zasoby na
vlastni ndklady, abychom se nevystavovali nepfijatelnému riziku.

1.4.3 Zbyteény pohyb

Zbyteény pohyb ma jak lidsky tak strojni element. Zbyte¢ny lidsky pohyb je spjaty
s ergonomii pracovisté. Nevhodny ergonomicky design negativné ovlivituje produktivitu,
kvalitu a bezpecnost. Produktivita a kvalita trpi, kdyZ je pfitomna nepotfebna chuize,
natahovani nebo otaceni se. Nejvétsi bezpecnosti rizika vznikaji pfi Spatném postaveni téla

a opakované ¢innosti. (Dennis, 2016, s. 30)
Zbyte¢ny pohyb dle Chromjakové (2011, s. 48) zahrnuje tyto okruhy:

e Pfesun pracovni tlohy na jiného pracovnika (Spatné delegovani ulohy, ¢i neznalost

pracovni naplné pracovnika)
e Piesun produkti mezi pracovistém
e Spatna ergonomika pracovisté
e Hledani nafadi, nastrojt po celé diln¢
e Ptesun produktl na pracovisté kontroly kvality, vazeni, proméfovani apod.
e Hledéni vedouciho tymu pro vyjasnéni si pracovni ulohy, kdyz tato jiz byla zadana
¢ Spatné definovan ob&h podnikové dokumentace, koloto¢ zbyteénych reporti

e Piesouvani materidll, informaci, produktti, ukoli mezi neustidle obsazenymi

pracovnimi pozicemi, stroji

e Cekani na dokonceni pracovni operace mimo standard, ¢ekani na podpis, e-mailovou

nebo softwarovou odpoveéd’

e Slozité schvalovaci a ovéfovaci procedury

1.4.4 Cekani

K plytvani pfi ¢ekani dochazi, kdyZz pracovnik musi ¢ekat na dodani materidlu, na odstranéni
odstavky linky nebo kdyZ zamé&stnanci stoji a cekaji, aZ stroj zpracuje dil. Vznika také pfi
nadmérném mnozstvi rozpracované vyroby z divodu velkych vyrobnich davek, problému s

navazujicim zafizenim nebo vad vyZadujicich pfepracovéni. (Dennis, 2016, s. 31.) Dle
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Jurové (2016, s. 90) mezi druhy ¢ekdni patii téz absence potfebnych informaci a piiliSna
byrokracie jako napt. nutnost podpisu n¢€kolika pracovnikd.

V souvislosti se ¢asto ve firmach vedou dilema, zda je ¢ekani technologicky nutnym zlem,
nebo je mozné se spolehnout na dostatecné dobré nacasovani a nadefinovani podnikovych
procest. Existuje-li vSak ¢ekani v podnikovych procesech, je nutno se zamyslet nad tim,
pro¢ vubec existuje. Vzdy je totiz spojeno s neefektivitou a tedy v celoro¢nim souctu

s vysokou finan¢ni ztratou. (Chromjakova, 2011, s. 48)

1.4.5 Nadvyroba

Taiichi Ohno povazoval nadvyrobu za kofen vSeho vyrobniho zla. Nadvyroba znamena
vyrabét véci, které se neprodavaji. Zde jsou nékteré ze souvisejicich nakladl podle Dennise

(2016, s. 33):
e Vystavba a tdrzba velkych skladii
e Dalsi pracovnici a stroje
e Dodate¢né dily a material
e Dodatecna energie, ropa a elektfina
e Dodatec¢né vysokozdvizné voziky, tahace, palety a liZziny
e Dodatecné platby troki z uvéra

Dle zkuSenosti z implementace Stihlych podnikovych procesi je oblast nadvyroby klicovym
problémem zejména v administrativnich podnikovych procesech v propojeni na pomocné a

obsluzné vyrobni procesy. (Chromjakova, 2011, s. 47)

1.4.6 Nadbyte¢né zpracovani

Konstrukce podnikovych procesii, jejich obsahova naplii, vzajemna propojenost procesii
skyta velice §iroky prostor k zestihlovani. Castokrat jenom zména vazby dvou navaznych
procest dokaze ovlivnit pribéznou dobu vyroby o 25-30 %, i redukce obsahové ndplné
procesu patii k podstatnym potencialiim, které maji vliv jak na optimalizaci pribézné doby

procesu, tak i na moznou usporu pracovnika. (Chromjakova, 2011, s. 48-49)
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1.4.7 Chyby

Kazdy proces, produkt ¢i pracovni napli pracovnika jsou konstruovany s ohledem na
dosahovani minimélniho poctu chyb. Je tedy zfejmé, ze eliminovat chyby v procesech neni
snadny ukol, protoze jsou ve vétSing piipadh fesitelné az po realizaci procesu, nikoliv pied
nim. (Chromjakova, 2011, s. 49). Chyby téz zahrnuji veSkery material, as a energii, které
jsme vynalozili na jejich zhotoveni a opravu. (Dennis, 2016, s. 32) Navic Jurova (2016. s.

89) tika, ze pokud se chybny produkt dostane az k zdkaznikovi, nasledky mohou byt fatalni.

1.4.8 Nevyuzity lidsky potencial

Nevyuzity lidsky potencial je druh plytvani, ktery se zacal objevovat s novéjsi odbornou
literaturou. Podle Garbicho (2016, s. 56) tento termin piedpoklada, ze odpovédnost za
uspéch ve vyrobé nesou lidé. V organizaci je nutnd rozumné spoluprace mezi vedenim a
zaméstnanci. ManaZeti by tak méli mit schopnosti, které jim pomohou vyvarovat se
neshodam s pracovniky a pracovnici by méli pracovat ochotné pti implementovani konceptii

Stihlé vyroby.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je obor hledajici cesty, jak eliminovat ztraty ve vyrobnich a
administrativnich procesech. Klicovou oblasti zdjmu pramyslovych inzenyri, procesnich
inzenyrt a dalSich v dilenskych provozech dnes je, jak co nejvice eliminovat plytvani ve
vyrobnich procesech a jak nastavit co nejlépe vzdjemné vazby mezi vyrobnimi a
administrativnimi procesy. Dal$i otazkou je, jak nastartovat lidi ve firmé, organizace prace
k neustalému zlepSovani a hledani inovacnich feseni. Kli¢ovou podstatou je identifikace
pfidané hodnoty, ktera je kazdodenné produkovéna ve firmé. (Chromjakova, 2013, s. 4)
Deshpande (2023, s. 2) popisuje prumyslové inzenyrstvi jako urCity druh specializace ve

strojirenstvi se zaméfenim na optimalizaci a co nejlepsi vyuZiti dostupnych zdroja.

Soucasna definice primyslového inZenyrstvi fikd, Ze je to interdisciplindrni obor, ktery se
zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, strojd,
materiali a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva
specialni znalosti z matematiky, fyziky, socidlnich véd i managementu, aby je spole¢né
s inzenyrskymi metodami dale vyuzil pro specifikaci a hodnoceni vysledkii dosazenych

témito systémy. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 81)

Ve vSech oblastech prace, podnikéni a Zivota jsou technologie dulezitym faktorem.
Primyslova vyroba a taktéZ v primyslové inZenyrstvi zaziva velké roz$ifeni technologii.
Avsak mnoho firem v soucasné dobé je stile s vyuzitim technologii na nizké urovni. Jednim
z diivodu pro¢ tomu tak je mize byt, ze kdyz prisli ERP systémy pied 25 lety do firem,
nedokazaly splnit ocekavani vedoucich pracovnikli  spolecnosti. V soucasné dobé

technologii je mozné tato ocekavani splitovat. (Brau, 2016, s. 5-6)

2.1 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je osoba, kterd ostatni inZenyrské profese upozoriuje, zZe existuje i jina
moznost. Poméha ptekondvat Castou mezeru mezi manazery a liniovymi pracovniky. Je to
osoba, kterd se umi divat z nadhledu a brat v potaz celkové feSeni. Dostava tak uceleny obraz
o daném feSeni. Primyslovy inzenyr je hledacem lepSich cest. Primyslovy inzenyr je
z profesniho pohledu néco jako kocka — vzdy bezpecné pfistane, protoze jeho znalosti

mohou byt kdykoliv vyuZity témé&f ve vSech oborech. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 85)
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Dle Chromjakové (2013, s. 8) je pracovni pozice primyslového inzenyra kli¢ova z toho
davodu, ze jeho hlavnim poslanim je motivovat zaméstnance ke zméné mysleni o procesech,

o produktech smérem ke zvySovani jejich ptidané hodnoty pro zakaznika.
Za klicové znalosti pramyslového inzenyra 1ze podle Chromjakové (2013, s. 9) oznacit:

e Planovani a fizeni projektt

e Planovani a organizace vyroby

e Technicka a technologicka pfiprava vyroby

e Organizace materidlovych a informac¢nich toka

e Rizeni produktivity a procest

e Analyza a méfeni prace

e Vyvoj a implementace novych vyrobnich konceptt

e Strategické planovani

e Flexibilni fizeni zmén

¢ Finan¢ni management

Sassani (2017, s. 3-4) oznacuje prumyslového inZenyra jako praktického manazera, ktery
ur€uje, odstraniuje, zlepSuje nebo zavadi, aby se se vypotadal s problémy, které mohou byt
napiiklad: plytvani a nedostatky, zlepSeni technologii, efektivnéj$i operace, bezpecnost,

lidské aspekty, otazky dodavek, kvality a mnohé dalsi.
Klasické primyslové inZenyrstvi

Masin a Vytlacil (2000, s. 89-90) poukazuji na to Ze klasické primyslové inzenyrstvi proslo
od svého pocatku velkou evoluci, ve které jde zaznamenat dv¢ faze studium prace a operacni
vyzkum. Studium prace ma za cil docilit optimalniho vyuziti lidskych a materidlovych
zdrojii dostupnych v daném podniku, za pomoci ziskani informaci a nasledného vyuziti
informaci ke zvyseni produktivity. Studium prace je zaloZeno na vyuZzivani dvou technik,

které jsou studium metod a méteni prace.
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3 PRODUKTIVITA

Tucek a Bobak (2006, s. 54-55) uvadi, Zze produktivita je veliCina v ustfedi zajmu
pramyslovych inzenyri. Jednda se o kliCovou veli¢inu, kterd ovliviiuje celé¢ narodni
hospodaistvi a je mozné ji kvantifikovat ¢iselné. Kvantifikace vSak muze byt presna
pouzijeme-li spravné veli¢iny. Vystup mizeme vyjadfit bud’ v naturdlnich jednotkach (kg,
kusy, metry, apod.) nebo téz v pené¢znich jednotkach. Vstup byva tvoien raznymi
kategoriemi jako jsou: pracovni sila, suroviny, material, energie, know-how, kapital,
patenty, apod.. Vstupy mohou byt opét v naturalnich nebo penéznich jednotkach. Petermann
(2022, s. 24) dodava, ze aby pojem produktivita byl pouzit co mozna nejucelnéji je potieba

jit do vétsiho detailu a rozdélit ho na produktivitu lidskou a strojni.

3.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

Produktivita mize byt ovliviiovdna pfimo o nepiimo celym spektrem faktort jak uvnitf
firmy tak zvenci. Obecné nékteré z faktort ovliviiujicich produktivitu jsou pracovni postupy
a metody, kvalita strojniho zafizeni, vyuzivani kapitalu, Groven schopnosti pracovni sily,
systtm hodnoceni a odménovani, uUroven metod primyslového inzenyrstvi, stav
infrastruktury a stav narodniho hospodaistvi a ekonomiky. Jedna se v§ak pouze o neuplny

vycet a vedle téchto existuji jesté¢ mnohé dalsi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)

3.2 Druhy produktivity

Masin a Vytlacil (2000, s. 27) rozumi produktivité v jejim nejjednodussim slova smyslu jako
mife, kterd vyjadiuje, jak dobie jsou vyuZity zdroje pifi vytvafeni produktl a jejim
nejobecnéj$im vyjadienim je pomér mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroji

do procesu. Obecny vzorec je nasledujici:

__ Vystup

(1)

Vstup

Takto obecné vyjadieni dale Masin a Vytlacil (2000, s. 27) upravuji pro dalsi potieby do

nasledujicich tii typl poméri, kterymi v redlnych podminkach produktivitu vyjadiujeme:
e Parcidlni (dil¢i) produktivita
e Index produktivity

e Totalni (celkovd) produktivita
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Parcialni produktivita je dle MaSina a Vytlacila (2000, s. 29) zdkladni mirou, kterou
poméiujeme produktivitu kazdého zdroje individualngé. Abychom ziskali parcidlni
produktivitu, musime poméiovat vystup z procesu (kvantifikovany pomoci zvolenych

jednotek) vici kazdému vstupu (zdroji). Vzorec pro vypocet parcialni produktivity je

nasledujici:
PP = celkovy mc'éfitelny vystup _ (HVxPC)+(R'V><PR XPC)+0ST 2)
1 ttida méritelného vstupu 1 trida méritelného vstupu
HV — hotové vyrobky PR - % rozpracovanosti PC — prodejni cena
OST — ostatni ptijmy RV — rozpracované vyrobky

Index produktivity Masin a Vytlacil (2000, s. 30) popisuji jako ukazatel, ktery ndm tika
zda v boji s produktivitou vitézime nebo prohravame. Samotné méfeni produktivity by bylo
jen plytvani ¢asu, pokud bychom neprovadéli pribézné revidovani a interpretaci. Index je

tak pomé&r vici n¢jakému danému standardu produktivity. Jeho vypocet je nasledujici:

aktuilni produktivita
IP = P

"~ standard produktivity

100 3)

Totalni produktivita je dle Masina a Vytlac¢ila (2000, s. 32) pomér celkovych vystupti
z procesu viuc¢i vSem spotifebovanym zdrojim. Abychom mohli uvedeny pomér urcit,
musime provést transformaci spotifebovanych zdroji (vyjadienych pomoci rlznych
jednotek) na univerzalni finan¢ni prostiedky, které byly spotiebovany.

celkovy métitelny vystup _  (HVXPC)+(RVXPRXPC)+0ST
celkovy méritelny vstup PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q

TP =

4
PS —néklady pracovni sily M — materidlové naklady = K — kapitalové vstupy
E — spotieba energie Tch — technologické naklady V — naklady na vyvoj

Ad — administrativni ndklady T — naklady na trénink Q —néklady na jakost
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4 SMED

SMED - Single Minute Exchange of Die je systematicky proces slouZzici pro minimalizaci
¢asu nutného na pfetypovani vyrobnich zafizeni. Jde napf. o zkraceni ¢asti nutnych na
vyménu forem, pfetypovani vyrobnich linek nebo pretypovani obrabécich stroja. (IPA

Slovakia, 2017)

Je soucasti metod §tihlé vyroby, které slouzi k minimalizaci plytvani a redukci ¢innosti
nevytvarejicich hodnotu pro zédkaznika v rdmci pfetypovani strojii. Oznaceni této metody
muzeme volng prelozit jako ,,vyména nastroji béhem jedné minuty®, ale vSeobecné je jejim

cilem zredukovat ¢as pietypovani co nejvice je to mozné. (Wilson, 2010)

Brau (2016, s. 52) dodava, Ze pomoci této metody jsme schopni pomérné jednoduse snizit

Casy pretypovani linek ve spole¢nosti az o 20 %.

4.1 Podstata metody

Pfi redukci mnozstvi Casu na sefizeni se dle Saeeda at al. (2019, s. 214-215) pouziva
nasledujici princip:

1. krok: Uéelem tohoto kroku je pochopit postup pretypovani, co operatofi délaji, a zeptat se
samotnych operatorli, pro¢ jednotlivé Cinnosti délaji. V této fazi by se méla zhotovit
podrobnd analyza procesu pretypovani, mély by se zaznamenat ¢asy jednotlivych ¢innosti
pfetypovani, identifikovat pfi¢iny vzniku Cinnosti a mél by byt zhotoven videozdznam

operace pretypovani.

2. krok: Odd¢lte interni a externi ¢innosti. V této fazi bude nutné sestavit postupny seznam
jednotlivych ¢innosti, které béhem pietypovani probehly, urcit zda se jedné o ¢innosti interni
(nutné provadét pii zastaveném stroji) nebo externi (mozno provadét za chodu stroje). Tento

krok nam umozni zjistit zakladni problémy, které se jiz mohly stat soucasti pracovni rutiny.

3. krok: Pfevedeni internich aktivit na externi. Jednim ze zakladnich principit SMED a §tihlé
vyroby je, Ze stroj by mél ptfidavat hodnotu produktu po celou planovanou dobu. S ohledem
na to, Ze kazdé zastaveni stroje je povazovano za plytvani, je nutné ho eliminovat nebo co
nejvice omezit. V této fazi je tedy nutné provést diikladnou revizi internich ¢innosti a provést
v co nejveétsi mife jejich konverzi na ¢innosti externi. Dal§im aspektem, ktery je tfeba vzit
v uvahu je eliminace nckterych cCinnosti. Poté muZze nastat zlepSovani a tim padem
zkracovani zbylych internich a externich ¢innosti, které vyZzaduje velkou miru pfedstavivosti

a kreativity pti navrhovani novych feseni.
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A

Pivodni doba zmény

v

Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Interni ¢innosti Externi ¢innosti

Interni ¢innosti

Externi ¢innosti

Pl
<«

»
»

Novéa doba zmény

Obrazek 1 Prib¢h metody SMED (vlastni zpracovani dle Tuc¢ek a Bobak 2006)

Hlavni zasady pfi rychlych zménach podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 109) jsou:

Standardizovat akce externich sefizeni
Standardizovat stroje

Vyuzit dopliikové nastroje, které budou setizené v ptipravku a snim jsou vloZené do

stroje
Vytvofit viceprofesni tymy na feSeni rychlych zmén

Automatizovat proces sefizeni

Desatero rychlé zmény podle KoSturiaka a Frolika (2006, s. 109):

1.

2.

Vymeéna a sefizovani je plytvani.

Nikdy netikej ,,je to nemozné*.

Zkraceni Casu sefizeni je prace tymu, tym je tiecba odmeénit.

Analyza pfimo na pracovisti a videozaznam jsou nejlepsi argumenty.
Standardizuj proces sefizeni.

Ptiprav pomiicky a néstroje predem.

Pti vyméné se pohybuji ruce, a ne nohy.

Srouby jsou nepftatelé — otoceni kazdého zavitu stoji Cas — ptitlacné pruzinoveé spoje,

paky a jiné rychlé upinaci pomucky.
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9. Nastavovani polohy ,,podle oka“ je tfeba nahradit znackami, stupnicemi, dorazy.

10. Bez méfeného tréninku se zavod nevyhrava.

4.2 Historie metody SMED

Toyota méla v roce 1950 problémy s tim, Ze vyrabé€la jen ne€kolik tisic vozii rocné zatim co
konkurence vyrabéla automobily v obrovském mnozstvi. Jeji problém spocival v tom, ze
nebyla schopna si pofidit lis pro kazdy dil a musela tedy ménit nastroje v lisech pro
jednotlivé dily. Tyto vymeény trvaly od dvou hodin do osmi a Toyota si nemohla ztraty
vyrobnich ¢ast dovolit. Zacala tak pracovat na zlepSovani doby vymény lisd, vyvinula
strukturovany pristup pro vymény a postupem casu zkratila ¢asy vymeén z hodin na patnact

minut. (Roser, 2014a)

V 70. a 80. letech byli zapadni vyrobci automobilll pfekvapeni kvalitou a cenou japonskych
vozu. Chtéli pochopit tajemstvi za uspéchem téchto japonskych automobilek. S timto jim
pomohl japonsky konzultant Shigeo Shingo, ktery se prest¢hoval do USA a zacal poskytovat
konzultace v oblasti $tihlé vyroby. Jednou z metod byla metoda rychlé vymény, kterou
vynalezl a nasledné pojmenoval jako Single Minute Exchange of Die neboli SMED. (Roser,
2014a)

4.3 Plytvani pri pretypovavani

Zrychleni pfetypovani vychazi ¢asto uz z prvni hrubé analyzy primyslového inZenyra, ktery
zjisti jak moc se pi1 zmenach a sefizovani plytva. Toto plytvani Casem nam potom prodluzuje
prostoj stroje a odebira ndm z ¢asu pouziteln¢ho k vyrobé. Masin a Vytlacil (2000, s. 210)

ze své praxe poukazuji pfedev§im na:
e Transport nastroji po zastaveni stroje
e Hiledani dila, naradi
e Opravy nastroje
e Zbyte€na chlize po dilng
e Cekani u sefizeného stroje

Pokud chceme plytvani asem pii zménach a sefizovani tfidit, vyuzivame k tomu podle

Masina a Vytlacila (2000, s. 210) nasledujicich ¢ty skupin:

e Plytvani pfi pfipravé na vyménu
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e Plytvéani pfi montazi a demontézi
e Plytvani pii sefizovani
e Plytvani pii rozbehu setfizeného stroje

V prvni skupiné miizeme nalézt hledani nastroji a pomucek, hledani kontrolnich ptipravkt
a kontrola specifikaci. V druhé skupiné se plytvani projevuje zdlouhavym povolovanim a
utahovanim Sroubll s mnoha zavity, odstranovanim a vkladdnim podlozek, montazi a
demontazi ptipravkd. Do tteti skupiny spadaji casto opakované ¢innosti, které jsou potiebné
k dosefizeni stroje. Tato skupina je Casto doprovazena nadmérnym plytvanim materidlu,
ktery se spotiebuje na zkusebni pokusy. Ctvrta skupina zahrnuje ¢ekani na né&koho druhého,

ktery rozhoduje, zda je mozné vyrabét. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 2011-2012)

4.4 Postup zavedeni metody SMED

Pro GspéSné zavedeni metody SMED je potieba splnit urcité kroky. Tyto kroky budou blize

popsany niZze.

4.4.1 Identifikace uzkého mista

Prvnim krokem metody by mélo byt vZdy analyzovani vyroby a identifikovani izkého mista
ve vyrobé. Aplikovani metody v rdmci celé spole€nosti by totiz bylo zbyte¢né a velmi
nakladné. Mé&li bychom tak zapojit do procesu vybéru celé spektrum zaméstnanct a strojnich
zatizeni, dle kterych zvolime cilové zatizeni. Tato zatizeni by méla z hlediska svych ¢ast

vewr

pro aplikovani metody. (SMED, 2019)

4.4.2 Porizeni videoziznamu pietypovani

Druhym krokem je potfizeni videozdznamu pfetypovani strojniho zatizeni. Vyhotovuje se za
ucelem ziskani prehledu o souasném stavu pietypovani, o kterém je nutné ziskat podrobné
informace a ¢asové hodnoty jednotlivych €innosti. Vyhodou videozdznamu je, ze si ho

muzeme zpétn¢ poustét a jsme schopni ho konzultovat s dalsSimi pracovniky. (Ondra, 2017)

4.4.3 Analyza videozaznamu

Analyza probiha postupnym pousténim si videozaznamil, zapisovani si jednotlivych

provedenych ¢innosti a jejich cast do formulafe. K jednotlivym ¢innostem dale dopisujeme
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zda se jednalo o Cinnost interni, externi a zda byly vyuzity pro praci n¢jaké pomticky nebo

naradi. (Ondra, 2017)

4.4.4 T¥i kroky metody SMED

V tomto kroku se rozd€luje prace, prevadéji se interni Cinnosti na externi a zkracuji se

jednotlivé ¢innosti. Tento krok je blize rozepsan v kapitole 4.1 Podstata metody.

4.4.5 Navrhnuti a realizace zlepSeni

Pro zlepSeni pivodniho stavu a zkraceni Casi pfetypovani musi byt navrhnuta urcité
zlepSeni. Na zaklad¢ ptedchozich krokt tak navrhujeme zmény v postupu, soucéstech,
strojnim pfislusenstvi nebo zatizeni. Tyto navrhy se zhodnoti, odsouhlasi a zhotovi se plan

zodpovédnych osob a terminu realizace. (Ondra, 2017)

4.4.6 Trénink nového postupu

Trénink je potfeba, abychom ovétili funkénost novych opatteni a zlepSeni v praxi. Testujeme
jejich funkénost, zda jsou proveditelné, jestli dochazi k casovym tsporam a zda neni potieba

provést korekce postupu. (Ondra, 2017)

4.4.7 Vytvoreni standardu

Po kontrole funk¢nosti nového postupu v pfechozim kroku mame zhotovenou predlohu pro
tvorbu standardu pfetypovani. Do tohoto standardu bychom méli zahrnout jednotlivé
¢innosti, pouzité pomucky a ptripravky a kritické body. Nejlépe by zde mélo byt 1 vizuélni
zobrazeni klicovych boda. Takovy standard ndm zajisti, Ze jakykoliv zaméstnanec bude

ptretypovani provadét stejné. (Ondra, 2017)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI MEOPTA — OPTIKA, S.R.O.

V nasledujici kapitole budeme sezndmeni s firmou Meopta — optika, s.r.o. sidlici v Pierove,

ve které byla vypracovavana prakticka cast bakalarské prace.

Meopta - optika, s.r.o0. je jedna ze spolecnosti spadajicich do skupiny Meopta Group, se
zamétenim na vyrobu optiky a sportovni optiky. Zaroven spada pod jednu ze dvou pobocek
skupiny Meopta Group, kde druhou pobocku tvoii Meopta USA na Floridé. Firma se mize
pysSnit svym vlastnim vyvojovym centrem, kde provadi vyrobu prototypt jak pro interni

2

potieby, tak pro externi zdkazniky. Rozloha firmy je zhruba 116 000 m” a zaméstnava

priblizn¢ 1800 zaméstnanci. (interni zdroj)

Gerald Rausnitz
CEO of Meopta Group

MEBTED

MeoMed Meopta - optika, s.ro. Meopta USA

Meopta Systems, s.r.o.

Obrazek 2 Rozdéleni spolecnosti ve skupiné Meopta Group (vlastni zpracovani)
5.1 Historie spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.

Spolecnost vznikla v roce 1933 pod nazvem Optikotechna a zaméfovala se pfevazné na
vyrobu binokulari. V roce 1946 se firma pfejmenovala na narodni podnik Meopta a
v prubehu dalSich let se postupné stavala jednim z nejvétsich vyrobet zvétSovacich pristrojil
a byla jedinym vyrobcem kinoprojektori v Evrope. V roce 1958 ziskala Meopta zlatou
medaili na Svétové vystave v Bruselu za svij Kinoprojektor Meopton 3-4. V dalSich letech
se Meopta nadale vyvijela a postupné piechazela na vyrobu vojenské optiky, az do miry 75
% wvyrobni kapacity podniku. To se vSak stalo firm¢ osudnym v 90. letech po rozpadu

Varsavské smlouvy, kdy byla vojenska vyroba kompletné ukoncena a firma tak pfiSla o
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zhruba 80 % pfijma. Timto obdobim firma uspésné prosla diky vyznamnym investicim pana
Paula Rausnitze a dnes patii ke Spickovym vyrobctim optickych ptistroji. (Meopta - optika,

© 2024a)

5.2 Organizacni struktura

Organizacni struktura spole¢nosti ma na vrcholu prezidenta Geralda Rausnitze, pod nimz je
jako feditel spolecnosti Alena Moore. Ta ma dale pod sebou 3 hlavni skupiny, které jsou

proces, tvorba a obchod. Kazd4 z téchto skupin mé manaZery a feditele jednotlivych oblasti.

President

Process Market

Obrazek 3 Schéma organizac¢ni struktury (vlastni zpracovani podle interniho zdroje)
5.3 Vyrobni portfolio

Spolecnost Meopta — optika, s.r.o. ma poméerné pestré portfolio a jeji produkty spadaji do
mnoha riznych odvétvi. Mezi témito odvétvimi jsou napt.: presné zdravotnické a védecké
pristroje, digitalni filmové projekce, prizkum vesmiru, spotfebni sportovni optika a

vojenské zbranové systémy.
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5.3.1 MeoStar B1 Plus

Novinka v portfoliu spole¢nosti predstavujici facelift ptedchoziho dalekohledu MeoStar B1.
Jedna se v soucasnosti o nepokrocilejsi binokular v nabidce. Jeho novy design nabizi
gumoveé armovani prinasejici pevny ichop a novinkou v fadé B1 je u tohoto dalekohledu téz
pouziti hydrofobni vrstvy MeoDrop, diky které stékaji z optickych ploch kapky vody
snadnéji. Tato vrstva umoziuje jasné pozorovani i v desti a mrholeni. DalSimi vlastnostmi
jsou napt.: 100 % vodotésnost i pii ponoru, hermetické uzavieni dalekohledii s naplni
inertniho plynu pro zabranéni vnitfniho roseni a téla z lehkych a mimoiadné odolnych
hlinikovych slitin. Cena takového dalekohledu je v rozmezi od 34 000 K¢ az po 48 000 K¢

v zavislosti na mife priblizeni. (Interni zdroj)

Obrazek 4 Dalekohled MeoStar B1 Plus . (Meopta - optika, © 2024c)

5.3.2 MeoStar S2

N4

nejdrobnéjsich detailii. Ma Siroké zorné pole v celém rozsahu zvétSeni, fluoridova HD skla
pfindSejici maximalni rozliSeni a vérné barevné podani, vodoodpudivé vrstvy MeoDrop,
odleh¢ené ergonomické téleso. VSechny tyto parametry ho fadi mezi svétovou Spicku, o
¢emz vypovida i to, Ze je pouzivan ¢eskou, slovenskou, norskou, francouzskou a polskou

biatlonovou reprezentaci. Cena tohoto spektivu je 62 376 K¢&. (Interni zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

Obrazek 5 Spektiv MeoStar S2 (. (Meopta - optika, © 2024d)

5.3.3 MeoPro Optika$S

PuSkohledy MeoPro Optika5 vznikly, aby lovclim a stfelciim pfinesly spojeni kvalitni
optiky, palcového tubusu, pétindsobného zvétSeni a dostupné ceny. V ramci portfolia
Meopty se jedna o cenovée nejdostupnéjsi puskohledy. Mezi jeho hlavni vlastnosti tedy spada
1" tubus, pétinasobné piiblizeni, vodoodpudiva vrstva MeoDrop, Spickové antireflexni
vrstvy MeoBright a packa pro regulaci zvétSeni. Cena tohoto pusSkohledu se pohybuje mezi

8 500 K& a 13 000 K&. (Interni zdroj)

Obrazek 6 Puskohled MeoPro Optika5 . (Meopta - optika, © 2024b)
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6 SUBJEKTY SMED ANALYZY

V této kapitole bude pospano, jak jsou ve spole¢nosti jednotliva pracovisté rozdélena, které

stroje byly v rdmci analyzy zkoumany a jak vypada bézny postup vyroby.

6.1 Rozdéleni pracovist’

Ve firmé Meopta — optika, s.r.0., ve které byla zpracovavana prakticka ¢ast bakalaiské prace,
jsou oddéleni rozdélena na optiku, montdz a mechaniku. Videozdznamy pro zpracovani
praktické casti byly potfizeny na oddéleni mechaniky a pfesnéji na stroji Chiron 15 a Hermle
C42, které se nachazi na stfedisku CNC frézarny, ktera disponuje Sirokou Skalou stroji od
znacek, jako jsou Kia, Hass, Hermle, Chiron a na stroji KIA Hyundai — SKT 21LMS, ktery

se nachazi na stfedisku soustruzny.

6.2 Postup vyroby

Vyroba jako takova za¢ind vydanim materialu ze skladu surového materidlu, ktery se nachazi
v zadni ¢asti haly. Vydany material se zde nafeze na pozadovanou velikost a putuje dale ke
strojnimu  zafizeni na opracovani. Toto prvni opracovani mize probihat jak na CNC
frézkach, tak i na soustruzich, ¢isté podle toho o jakou soucdst se jedna a jaky ma sled operaci
ve vyrobnim postupu. MiiZze se téz stat, Ze soucdst se bude jen soustruzit nebo frézovat.
Pokud to vSak neni tento ptipad, postupuje soucast po vyrobé mezi jednotlivymi oddélenimi
podle vyrobniho postupu. Pti frézovani se do soucasti délaji rizné otvory, drazky, vybrani,
zavity, atd. Pfi soustruZzeni miiZzeme vrtat otvory, zavity, tvofit kuzelové plochy, upichovat,
zapichovat apod. Po dokonceni obrabécich operaci se musi jesté obrobek odjehlit, abychom
se zbavili ostrych hran a otfepil. Timto pro nékteré polozky vyrobni proces konéi, avSak

mnoh¢ dale pokracuji.

Polozky pokracujici ve vyrobnim procesu mifi na dalsi operace, kde dochazi k jejich dalSimu
jemnému opracovani, pfipravé na povrchové Gpravy a samotnym povrchovym upravam.
Nekteré z jemnych opracovani jsou tryskani, brouseni, kartdCovani. Dal§imi operacemi,
které¢ mohou pfijit na fadu mohou byt lesténi, CiSténi ultrazvukem, moteni v kyselinach.
Takto pfipraveny vyrobek putuje na nékterou z povrchovych Uprav, mezi které patii
eloxovani pro zlepSeni koroznich a mechanickych vlastnosti, elektrolytické pokovovani
riznymi materidly pro ziskani specifickych vlastnosti a zvySeni estetického vzhledu

vyrobku, lakovani.
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Na takto upravené a dokoncené vyrobky muze byt dle potieby vytvoren potisk laserem nebo
mohou byt jen nalepeny $titky. Takto dokonceny vyrobek jde na vystupni kontrolu, po které

se zabali a odchazi k zékaznikovy.

6.3 Analyzované stroje

V této kapitole budou strucné popsany analyzované stroje a nekteré z jejich technickych
specifikaci.
6.3.1 Chiron 15

Obrabéci centra Chiron tady 15 patii ke Spi¢ce ve své tfid¢, co se tyce rychlosti, a
spolehlivosti. Diky své modularni konstrukci s nékolika variantami vieten a stol je lze
nakonfigurovat tak, abychom docilili individualnich feSeni. SlouZi hlavné pro obrabéni

sloZitych obrobkl s mnoha nastroji. (15 Series, b. r.)
Technické specifikace:

Pojizdéci draha: 730 x 400 x 425 mm

Max. otacky vietene: 20000 ot/min

Max. kroutici moment vietene: 180 Nm

Max. pocet nastroju (dle konfigurace): 20 — 64

Max. pramér néstroje: 65 mm

6.3.2 Hermle C42

Hermle C42 je vykonné obrabéci centrum jak pro frézovani tak soustruZeni, které diky svym
pojizdécim drahdm optimalizovanym pro velikost obrobku a dislednému dimenzovani na
Sosé¢ aplikace splnuje jako frézovaci a soustruznické centrum pozadavky kladené na nejvyssi
pfesnost a nejmensi tolerance. Jedné se o obrabéci centrum uspésné ve vSech odvétvich, at’
uz se jedna o vyrobu néstroji a forem, letectvi, kosmonautiku nebo automobilovou techniku.
Obrabéci centrum dale disponuje pestrym vybérem riznych upinacich desek a také velkou

mozZnosti automatizace. (HERMLE AG, © 2024)
Technické specifikace:
Pojizdéci draha: 800 x 800 x 550 mm

Téeleso: @ 800/ V 560 mm
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Kolizni okruh: @ 990 mm

Vzdalenost cela vietena od plochy stolu: max. 700 mm
Otacky: 15000/16000/20000/25000/42000 ot/min
Naklapéci otocny stiil: @ 800 x 630 mm

Max. zatizeni stolu: 1400 kg

Zéasobnikovych mist: 42

6.3.3 KIA Hyundai — SKT 21LMS

Kia Hyundai SKT 21 je kompaktni, ale robustni CNC soustruh od spole¢nosti Hyundai KIA
Machine Tools, ktery je uznadvany pro sviij vysoky vykon a vyjime¢nou spolehlivost. At uz
se jedna o maly vyrobni podnik nebo velky primyslovy provoz, SKT 21 je feSenim,
poskytujicim pifesnost a efektivitu. Dalsi véci, které mulze stroj poskytnout, jsou
nejmodernéjsi fidici systém, konstrukce se Sikmym lozem poskytujici vynikajici tok tiisek,
hydraulické skli¢idlo, vestavény konik a integrovany systém chladici kapaliny. (Exapro,

©2004 - 2024)

Technické specifikace:

Délka: 3200 mm

Sitka: 1900 mm

Vyska: 2100 mm

Hmotnost: 4300 kg

Maximalni primér otadceni: 255 mm
Maximalni délka soustruzeni: 410 mm
Otacky vietena: 4500 ot/min

Vykon motoru vietena: 15/18,5 kW

Pocet nastrojt: 12 stanic
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRETYPOVANI

Analyza soucasného stavu bude zaméfena na nahlédnuti, jak probihaji momentalni
pretypovani CNC strojnich zafizeni na oddéleni mechaniky. Analyza pfetypovani
jednotlivych center je zhotovena za pomoci piimého pozorovani, videozdznamt a fotografii
z oddéleni mechaniky. Cilem je si nastinit priitbéh ptetypovani, vypozorovat nedostatky a

piipadna plytvani, kterd pti ném mohou vzniknout.

7.1 Pretypovani strojnich center

Postup pretypovani CNC frézek

Pted samotnym zapocetim pfetypovani a jeste pii vyrobé piedchozich kust je sefizovaci na
pracovisté donesen nachystany material pro vyrobu na paleté nebo v bednach. S materidlem
téz putuje po vyrob¢ vyrobni piikaz a vyrobni dokumentace obsahujici vykresy, seznam

pottebnych métidel ke kontrole a dalsi pomucky.

Dalsi véc, ktera je sefizovaci nachystana jsou ndstroje. Na odd€leni mechaniky se nachazi
mistnost vychystavact, ve které pracuji 3 lidé. Kazdy z téchto vychystavact ma ptifazeny
strojni usek, kterému chysta néstroje pro vyrobu. Vychystavac si pii ptichodu na sménu
vytiskne frontu prace pro pfifazeny usek, zjisti u jednotlivych strojii co maji a nemaji
nachystané z pfedchozi smény. Pro ty operace, které jest€¢ nemaji nachystané nastroje si
vychystava¢ vytiskne sefizovaci list, ve kterém ma seznam néstroji potifebnych k vyrobni
operaci. Tyto nastroje si na svém pracovisté¢ vyhleda, upne je do drzdku pomoci klestiny
nebo tepelnym upnutim na specialnim zatizeni. Po upnuti je zméfi na profilprojektoru kvili
korekcim a zapiSe hodnoty pro sefizovace do sefizovaciho listu. Upnuté a zméfené néstroje
poté podle ocislovani nachystd do nastrojového voziku, ktery nasledné zaveze k danému
strojnimu  zatizeni. Sefizova¢ ma tak vétSinu véci pred ukoncenim piedchozi vyroby

pfichystanou.

Postup ptetypovani strojniho zatizeni pro sefizovace zacina tim, Ze pracovnik vezme kartu
stroje s vyrobnim piikazem a jde se pfihlasit na operaci sefizovani k systémovému
termindlu, pomoci kterych je evidovan skutecny Cas sefizeni, ktery se srovndva s Casem
normovanym. Dalsi uzite¢na véc k Cemu piihlaSeni slouzi je, ze na layoutu pracovisté ve
firemnim systému jde jasn€ vidét, co se na kterém stroji aktualné d&je.

Po piihlaseni sefizova¢ demontuje piipravky a upinaci zafizeni z piechozi operace, které

4

nebude jiz pottebovat a odnasi je bud’ do vydejny nebo k vychystavacim. Spolecné s nimi
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vylozi jiz nepotfebné nastroje ze zasobniku stoje a naskldda je na nastrojovy vozik. Po
vylozeni néstroji starych, nalozi sefizovac néstroje nové do zasobniku stroje. Pfipravky nové
si musi sefizovac obstarat sdm podle vyrobni dokumentace. Pfipravky miize setizovac najit
u vychystavact nebo ve vydejné. Podobné je to i s métidly, které si musi sefizovac obstarat
ve vydejn€, kde mu je pracovnice vyda podle piedlozeného vyrobniho ptikazu. Pokud je to
k vyrobé nutné musi nekdy sefizovac nachystat i polotovary a to nejcastéji vymacknutim

drazek do polotovaru pomoci pneumatického svéraku.

Po této piipravé musi sefizovaC ziskat program. V nékterych piipadech je program pro
vyrobu jiz ulozen v paméti stroje. V ostatnich pifipadech musi sefizova¢ za pomoci
flashdisku nahrat aktualné pottebny program do stroje. VSechny programy jsou ulozeny na

podnikové siti, odkud si je sefizovac stahne.

Pokud je program nahrany a polotovar upnuty ve stroji milize sefizova¢ zacit pracovat na
displeji stroje. Nahrany program sefizova¢ rychle zkontroluje zda obsahuje vSechny
nalezitosti, pfepiSe v programu c¢isla nastrojui, vymaze piedchozi nulové body a zméii nové.
Dalsi ¢innosti, kterou mlze v této ¢asti konat je méteni korekce néstrojii pfimo na stroji.
Naptiklad pfi zlomeni nastroje nebo vzniku jiné chyby, kdy je potfeba vyménit néstroj, je

sefizovac schopen si ho néasledné zméfit pfimo na stroji.

Po zkontrolovani programu a nastaveni vSech pottebnych nélezitosti za¢ina vyroba prvniho
kusu. Sefizova¢ pii vyrobé prvniho kusu hodné pracuje s rychlosti posuvu stroje a to
primarné u piijezdi néstroje k polotovaru, aby nedo$lo ke kolizi, kdyby byl program $patné
napsany. Dalsi ¢innost, kterou setfizovac déla je, Zze po kazdém ukonceném ukonu néstroje

stroj zastavuje a pomoci vizualni kontroly kontroluje vyrobenou plochu.

Po obrobeni prvniho kusu sefizova¢ zkontroluje hlavni rozméry, za pomoci posuvného
méfidla a kalibri na diry. Pokud jsou tyto rozméry spravné sefizovac bere kus s vyrobni
dokumentaci, vyrobnim piikazem a jde na oddéleni kontroly, kde kus odevzda kontrolorovi.
Kontrolor na daném kusu provede komplexni métfeni za pomoci métidel a 3D méficich
ptistroju, ze kterych ziska diikladny protokol o jednotlivych rozmérech a zda dané rozméry
vyhovuji toleranci nebo nikoliv. S timto protokolem odnese kontrolor kus zpét sefizovaci.
Setizova¢ pokud vSechny rozméry vyhovovaly miize zapocit dalsi vyrobu. Pokud vsak
nektery z rozméri nevyhovoval musi sefizovac upravit program nebo korekci nastroje a
vyrobit kus novy, ktery ptijde opét na kontrolu a tento proces se opakuje dokud kus neprojde

kontrolou jako vyhovujici.
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Pti ¢ekani na kontrolu vSak sefizovac jen nesedi, ale zabyva se vyrobou nebo ptestavbou a
sefizenim jinych strojii. Kazdy sefizova¢ ma vétSinou na starosti 2 stroje stejného typu, na

kterych béhem své smény pracuje.
Postup pretypovani CNC soustruhi

Pred zahdjenim pfetypovani je sefizovaci na pracovisté donesen vyrobni piikaz s veskerou
vyrobni dokumentaci. Na rozdil vSak od frézek si sefizova¢ chystd material vétSinou sam,

pokud se nejedna o vétsi polotovary, které jsou nachystany predem na paleté.

Samotné pretypovani strojniho zatfizeni opét zacina prehlaSenim se za pomoci karty stroje a
vyrobniho ptikazu na firemnim terminélu. Po ptehlaseni vezme pracovnik flashdisk, na ktery
nahraje pfedchozi program a jde tento program nahrat na pocita¢ do natrad’ovny. Zde si
zarovein na flashdisk nahraje i program na dalsi vyrobu podle vyrobniho ptikazu. Nésledné
po nahrdni programu do stroje za¢ne program upravovat podle toho zda byl uzpisoben pro

dany stroj ¢i nikoliv.

Zde se postup lisi od CNC frézek, protoze sefizovac si podle programu musi postupné
nachystat vSechny nastroje sdm. Béhem upravovani programu tak sefizova¢ chodi do
nafad’ovny pro riizné potiebné nastroje a bfitové desticky, které nasledné vklada do stroje.
Po jejich vloZeni ptepiSe v programu pozice nastrojii podle skuteCnosti, upravi jejich

hodnoty a zm¢éfi korekei a geometrii vSech nastrojt.

Po dokonceni nachystani nastroji vymeéni klestinové sklicidlo na stroji a vlozi novy kus
materialu, ze kterého se bude vyrabét. Pfed zahdjenim vyroby prvniho kusu jesté¢ zarovna
¢elni plochu materidlu a nasledné za¢ne s vyrobou. Béhem vyroby prvniho kusu pracuje

opatrn¢ a po kazdém provedeném ukonu zastavuje stroj a kontroluje vyrobenou plochu.

Pii dokonceni vyroby prvniho kusu, zkontroluje setfizova¢ hlavni rozméry, za pomoci
posuvného méftidla a kalibri z vydejny. Jestlize vSechny rozméry vyhovuji vezme sefizovac
kus s veskerou vyrobni dokumentaci a jde ho zanést na kontrolu kontrolorovi. Zde se stejné
jako u frézek vyrobeny kus ditkladné zméfi a je k nému vyhotoven protokol o kontrole, se
kterym kus putuje zpét k sefizovaci jako vyhovujici nebo nevyhovujici. Pti vyhovujicim
kusu se setfizova¢ odhlasi na termindlu ze sefizovani, ptihlasi se na vyrobu a zacne vyrabét.
Pti nevyhovujicim kusu musi sefizovac dle protokolu z kontroly upravit program, vyrobit

novy kus, ktery nechat opét zkontrolovat a tak kond dokud kus neprojde kontrolou jako

vyhovujici.
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7.2 Vybér stroju

Firmou nebyly jednoznaéné urceny jednotlivé stroje, na kterych by SMED analyza méla byt

implementovana. Pfed samotnym zahdjenim potizovani videozaznamd, tak probé&hla analyza

na zaklad¢ udaji pretypovani za rok 2023 z firemniho informac¢niho systému. Klicovym

kritériem zde byly ¢asy pretypovani, dle kterych se rozhodovalo.

Na nésledujicim grafu (Obr. 6) jsou uvedeny Casy pietypovani evidované v informacnim

systému za rok 2023 pro 16 obrabécich center s nejvétsimi hodnotami. Na zdkladé Paretova

pravidla by mélo byt vybrano 20 % stedisek tudiz v tomto ptipadé ptiblizné 3, které by

tvorfili 80 % celkového ¢asu sefizeni.
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Obrazek 7 Pracovni stiedika dle ¢asii sefizeni (vlastni zpracovani)
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Tato 3 stfediska v tomto piipadé vSak tvoii pouze 50 % a bylo by tak mozné oblast vybéru

rozsifit o dalsi stroje. Pro ucely této bakaldiské prace bylo po konzultaci s vedenim

rozhodnuto o zpracovani 3 stroji s nejveétsim celkovym ¢asem vynalozenym na pretypovani.

Témito stroji jsou: Kia Hyundai, Chiron 15 a Hermle C42.
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7.3 Analyza jednotlivych pretypovani

V této kapitole bude popsan pribéh jednotlivych pietypovani analyzovanych obrabécich
center. Soucasti bude vizualni zobrazeni zjisténych Casovych udaji. V ¢asovych udajich
budou zahrnuty vSechny cinnosti, které probihaly od chvile ukonceni posledniho kusu
z pfedchozi vyroby az do chvile projiti vyhovujiciho kusu kontrolou. VSechny casy jsou

oCistény o prestavky.

Kazda analyzovana ptestavba bude obsahovat tii grafy, které¢ budou rozdé€leni Casti, piehled
¢innosti a porovnani cast. V grafu rozdéleni ¢innosti jsou ¢innosti rozdéleny na interni a
externi. V grafu ptehled ¢innosti jsou ¢innosti pro zjednoduseni rozdéleny na 14 zakladnich,
do kterych byly vSechny ostatni kategorizovdna. Mezi tyto zékladni ¢innosti spada napf.
chiize, méfeni, pracovni rozhovor a ¢ekani na kontrolu. Je nutno dodat, Ze jako ¢ekédni na
kontrolu je kategorizovana jakéakoliv ¢innost, ktera probihala béhem toho, kdy byl vyrobeny
kus na kontrole. At uz se jednalo o sezeni na zidli nebo tieba vyrobu na jiném stroji.
V poslednim grafu porovnani ¢ast budou porovnany jednotlivé Casy, €as snimkovani
s OTK, cas bez OTK a vykéazany cas dle interniho systému se stanovenou normou.
Vykazany ¢as dle interniho systému je v tomto ptipad¢ celkovy Cas, pii kterém byl sefizovac
prihlaSen na sefizovani stroje. K témto grafiim bude pfidana i tabulka s ¢asovou hodnotou

jednotlivych kategorizovanych ¢innosti.

v

Detailn€j$i udaje o jednotlivych ¢innostech probihajicich b&éhem pietypovani, které se
skryvaji v jednotlivych kategoriich najdete v (Ptiloha P I, P II, PIII). U jednotlivych ¢innosti

jsou napsany 1 pouZzité pomticky.

7.3.1 Analyza pretypovani Chiron 15

Obrabéci centra Chiron 15 jsou na odd¢€leni frézarny 4 vedle sebe a na kazdé sméné na nich
pracuji dva lidé. Jeden operator, ktery se stard o vyménu obrobki a chod strojl, na jiz
pretypovanych strojich a jeden sefizovac, ktery stroje pfetypovava na dal§i vyrobu. Bude

zde zpracovano jedno pozorovani a jeho vysledky.
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o

Norma Cas dle snimkovaniis  Cas bez OTK (dle tvorby  Vykazany ¢as dle AX
OTK normy)

Obrazek 8 Porovnani Casti pretypovani Chiron (vlastni zpracovani)
Celkové ptetypovani centra trvalo 3 hodiny a 5 minut (Obr. nad). V tomto Case je zahrnuto
i ¢ekani na kontrolu prvniho kusu, které trvalo 1 hodinu a 12 minut. Cinnosti, které prob&hly
béhem cekani na kontrolu nejsou zaznamenany. VSechny ¢innosti pii této piestavbé byly

provedeny jako interni.

m Externi

® [nterni

Obrazek 9 Rozdéleni ¢ast Chiron (vlastni zpracovani)
Ptestavba stroje zapocala prakticky okamzité po ukonceni ptfedchozi vyroby. Setizovac jiz
mél nachystany na stole material s dokumentaci a ndstroje na nastrojovém voziku. Pfestavbu
tak zapocal vyménou nastrojii v zdsobniku stroje. Po naloZeni novych néstroju piepsal jejich
hodnoty ve stroji a zjistil, Ze mu chybi program pro vyrobu. Vzal tedy flashdisk, Sel ke
druhému stroji, nahral potfebny program na flashdisk a nasledn€ ho nahral do svého stroje.
Po nahrani program zkontroloval a zapocal demontaz piedchozich upinacich prvki. Béhem

demontéze si zaSel do skiing za stroj pro uchylkomér, sondu a kladivo, které bude pottebovat
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k dalsi praci. Uchylkomér nasadil do stroje a pokradoval v demontazi upinacich prvka. Po
kompletnim demontovani si setfizovac¢ vzal vozik a jel s nim k jednomu z vedlejsich stroja
pro naklapéci desku. Poté na svém pracovisti o€istil dosedaci plochy desky a upevnil ji do
stroje. Za pomoci uchylkoméru nastavil desku, tak aby byla vodorovna, upevnil na ni svérak
a zméfil spravné ustaveni svérdku. Pfed ustavenim svéraku musel jesté setfizovac do skiiné

pro Srouby a podlozky. Poté svérak spravné ustavil a dotahnul na desku.

= Cekdni na kontrolu 505 2% 2%1% 0%

m VVyména upinaciho prvku 3%

3%
m VVyroba prvniho kusu 3%
Méreni
L . 4%
m Upinani a nulové body
m Chize
. o ‘

39%

m Uprava programu

m \V/yména nastroje

= Uklid 6%
m Pracovni Rozhovor

m Dokumentace

m Vydejna naradi a nastroju

® Prace mimo pracovisté

16%

= Méfeni nastrojl

Obrézek 10 Ptehled ¢innosti Chiron (vlastni zpracovani)
Poté vytahl sefizovac uchylkomér a vlozil dotykovou sondu do stroje. Dale setizova¢ zméftil
hloubku svérdku a rozméry polotovarid. Podle téchto rozmérid rozhodl jakou velikost
podlozek bude potiebovat a Sel je hledat k vedlejSimu stroji. Nalezené podlozky vlozil do
svéraku spole¢né s obrobkem. Za pomoci dotykové sondy zméfil nulové body, zapsal je do
stroje a zapocal vyrobu prvniho kusu. Po obrobeni prvni polohy sefizova¢ obrobek vyjmul
ze sveraku, zméfil jeho rozméry a opét Sel hledat ke druhému stroji podlozky, které bude
potiebovat k obrobeni druhé polohy. S nalezenymi podlozkami upnul obrobek do svérdku a
zméfil nulové body. K vyrobé druhé polohy potieboval sefizovaé i druhy program. Sel ho
tedy opét hledat s flashdiskem na vedlejsi stroj. Po nahrani a kontrole programu zapocal

vyrobu druhé polohy.
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Tabulka 1 Casové hodnoty &innosti Chiron (vlastni zpracovani)

Symbol Cinnost Celkem

COTK Cekani na kontrolu 1:12:00
VU VVyména upinaciho prvku 0:29:47
V1 Vyroba prvniho kusu 0:24:50
M Méreni 0:11:20
NB Upinani a nulové body 0:10:25
CH Chiize 0:07:08
UP Uprava programu 0:05:51
VN Vyména nastroje 0:05:02
U Uklid 0:04:54
PR Pracovni Rozhovor 0:04:19
D Dokumentace 0:03:50
VY Vydejna naradi a nastroju 0:03:14
PMP Prace mimo pracovisté 0:02:40
ZN Méfeni nastrojl 0:00:00

Finalni vyrobek vizualné zkontroloval a zjistil, Ze plocha druhé polohy je nevyhovujici. Vzal
tedy nastroj, ktery tuto plochu vytvéiel a Sel s nim do néstrojarny. Zde ptedal néstroj
pracovnikovy ndstrojarny, ktery ho naostfil. Naostteny nastroj vlozil zpét do stoje a pokusil
se opravit nevyhovujici plochu. To nebylo spésné a tak zhotovil cely novy druhy kus. Tento
kus zanesl na oddéleni kontroly a ukon¢il tak svoji sménu. Kus kontrolou prosel na prvni

pokus a pracovnik na odpoledni sméné tak mohl zapocit vyrobu.

7.3.2 Analyza pretypovani Hermle C42

Na tomto pracovnim stfedisku byl zhotoven jeden videozdznam pietypovani, ktery byl
zpracovan a jeho vysledky budou uvedeny nize. Jedna se o pracovisté, kde se sefizovac stara

o dva stroje, které pretypovava, ale i obsluhuje.
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14:46:46

Norma Cas dle Cas bez OTK (dle Vykazany ¢as dle
snimkovaniis tvorby normy) AX
OTK

Obrazek 11 Porovnani ¢ast pretypovani Hermle C42 (vlastni
zpracovani)

Pretypovani na tomto strojnim zatfizeni trvalo 14 hodin a 46 minut. V tomto Case bylo

vyrobeno 5 nevyhovujicich kusti a 1 vyhovujici. Cas straveny &ekanim na kontrolu byl

zaznamenan pouze u 4 kust, 2 kontroly byly provedeny na odpoledni smén¢ a jejich ¢as tak

neni zaznamenan. Cas kontroly u téchto 4 kusi se tak vy$plhal na 3 hodiny a 7 minut. Pfed

samotnym zapocetim nataceni se uskutecnilo vytdhnuti pfedchoziho upinaciho zafizeni,

které dle slov sefizovace trvalo 30 minut a je zahrnuto téZ v ¢ase. VSechny ¢innosti prob&hly

interné pii zastaveném stroji.

m Externi

® [nterni

Obrazek 12 Rozdé€leni ¢asti Hermle C42 (vlastni zpracovani)
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Po vytazeni piechozich ptipravkil pokracovalo pietypovani chiizi k zasobniku stroje, kde
sefizova¢ vyjmul pfedchozi nastroje a zacal se vénovat novym. Sefizovac vzal dva nastroje
a Sel s nimi k vychystavacim, ktefi maji na svém pracovisté stroj na méteni nastroji. Zde
tyto dva nastroje zmé&fil, zapsal si jejich hodnoty a Sel zpét ke svému stroji. U svého stroje
nastroje vlozil do nastrojového voziku, vzal dalsi néastroj a Sel na jiné pracovisté nechat si
nastroj zme¢fit. Zde s méficim zafizenim neumél zachézet a musel tak pozadat druhého
pracovnika aby mu ndstroj zméfil. Toto méfeni nastrojii zabralo 10 minut. Nasledné
probchlo postupné zméfeni vSech nastroji posuvnym meéfidel zapsani hodnot a naloZeni
nastrojil do zésobniku stroje. Béhem nakladani néastroju si v§iml, Ze jeden z nastroju je piilis
povytazen z upinace. Setizovac nastroj vzal a Sel opét k vychystavaciim, kde si upina¢ nahial
na specialnim zatizeni, zasunul néastroj hloubéji do upinace, nechal zchladit a vydal se zpét
ke stroji, kde nastroj naloZzil do zasobniku. Tato ¢innost upravy nastroje mu trvala 5 minut.
Pretypovani pokracovalo zméfenim korekce nastrojii ve stroji, vloZenim upinaciho zatizeni
do stroje, vyrazenim dulkti do polotovarii a upnutim polotovaru ve stroji. Nasledovalo
vymazani nulovych bodl a méfeni novych nulovych bodl a Gprava programu, pii které
zjistil, Ze pro vyrobu mu chybi nastroj. Musel tak opét k vychystavaciim, najit si néstroj

s upinac¢em, vlozit néstroj do upinace a vlozit nastroj do stroje.

= Vyroba prvniho kusu

0%

0,
3% 2% 2%

= Cekani na kontrolu 3%
3%

= Prace mimo pracovisté
P 3%
Dokumentace
i 4%
m Chlize
= Uprava programu 1%
m VVyména upinaciho prvku
® \V\yména nastroje 5% V

= Méreni

34%

® Vydejna naradi a nastrojl 6%
m Pracovni Rozhovor

m Méfeni nastroju

= Upinani a nulové body

= Uklid

21%

Obrézek 13 Ptehled ¢innosti Hermle C42 (vlastni zpracovani)
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Po této ptipravé nasledovala vyroba prvniho kusu, kterd se neobesla bez problémd.
Sefizova¢ béhem vyroby prvniho kusu musel navstivit vychystavace jesté ctyfikrat. Dvakrat
z divodu Spatné nachystaného nastroje a dvakrat z diitvodu nevhodného upinace, ktery by
pii vyrob¢ narazil do polotovaru. Tyto ¢innosti zdrzely pretypovani o dalSich 21 minut.
Béhem vyroby byl po kazdé operaci kus zkontrolovéan a po jeho dokonceni byly zméfeny
jeho rozméry, otestovaly se diry a zavity pomoci kalibrti a vyrobek Sel na odd€leni kontroly
na méfteni.

Prvni kontrola trvala 1 hodinu a 11 minut. Sefizovac¢ se béhem ¢ekéni na kontrolu vénoval
pretypovani dalsiho stroje, u kterého opét chybél néstroj. Pred ukoncenim kontroly stihl na
tomto stroji nachystat, zméfit v§echny nastroje a ptipravit program. Po ukonceni kontroly si
sefizovaC precetl protokol z kontroly, vykresovou dokumentaci, vytahl jeden nastroj ze
stroje, ktery si Sel pfemcfit k vychystavacim, pfepsal hodnoty néstroje ve stroji a zapocal
upravu programu podle hodnot z protokolu. Po dokonceni upraveni programu zacal
s vyrobou druhého kusu, ktera prob¢hla bez dalSich potizi a byla dokon¢ena na odpoledni

sméng druhym sefizovacem.

Tabulka 2 Casové hodnoty ¢innosti Hermle C42 (vlastni zpracovani)

Symbol | Cinnost Celkem

V1 Vyroba prvniho kusu 5:04:15
COTK Cekani na kontrolu 3:07:26
PMP Prace mimo pracovisté 1:29:46
D Dokumentace 0:50:18
CH Chuze 0:44:21
UP Uprava programu 0:39:00
VU Vyména upinaciho prvku 0:32:19
VN Vymeéna nastroje 0:29:00
M Mé&feni 0:28:44
VY Vydejna nafadi a nastrojl 0:23:49
PR Pracovni Rozhovor 0:21:42
ZN Méfeni nastroju 0:20:13
NB Upinani a nulové body 0:15:53
U Uklid 0:00:00

Setizovac tak pfisel dal$i den na svou sménu, kde na n¢j ¢ekal nevhodny kus s protokolem
z kontroly. Po piecteni protokolu s vykresovou dokumentaci provedl opét upravu programu
a hodnot néstroji a zapocal vyrobu tietiho kusu, po které odnesl kus na kontrolu. Tato

kontrola trvala 47 minut a béhem ni se sefizova¢ vénoval pretypovani druhého stroje. Po
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projiti kusu kontrolou se sefizova¢ vénoval dalSich 44 minut pietypovani druhého stroje, na
kterém vyrobil prvni dobry kus a odnesl ho na kontrolu. Po piecteni protokolu z kontroly si
sefizova€ vold dal§iho pracovnika, s kterym 5 minut konzultuji jak program nastavit
s aktudlné vzniklymi nesrovnalostmi. Po tomto rozhovoru setfizova¢ opé€t upravil program,
hodnoty nastrojii a zacal vyrabét ¢tvrty kus. Po dokonceni odnesl kus na kontrolu trvajici 46
minut. Tento Cas vyuzil vyrdbénim na druhém stroji, jehoz prvni kus prosel Uspésné
kontrolou. Po skonceni kontroly si sefizovac opét ptecetl protokol s dokumentaci, upravil
program, nastroje a vyrobil paty kus, ktery odnesl na kontrolu trvajici 23 minut. Béhem této
kontroly nadale vyrabél na druhém stroji. Po kontrole konzultoval co je na patém kusu Spatné
spole¢n¢ s pracovnikem kontroly a druhym sefizovacem. Po zkonzultovani potizi upravil
program s nastroji, vyrobil $esty kus, piedal ho kontrole a ukon¢il svoji sménu. Sesty kus jiz

usp&sné prosel kontrolou a mohla zapocit vyroba na pretypovavaném stroji.

7.3.3 Analyza pretypovani KIA Hyundai - SKT 21LMS

Na tomto vyrobnim stroji byl téz zhotoven jeden videozdznam, ze kterého budou pochazet

vSechna data niZe. Sefizovac na soustruzné pietypovava a obsluhuje pouze jeden stroj.

e

Norma Cas dle snimkovanii  Cas bez OTK (dle  Vykazany ¢as dle AX
s OTK tvorby normy)

Obrazek 14 Porovnani ¢ast pretypovani Kia Hyundai (vlastni zpracovani)

Pretypovani tohoto stroje trvalo 4 hodiny a 21 minut. V tomto Case byly vyrobeny 4 kusy,

ale pouze jeden z nich se dostal na odd¢€leni kontroly. Tato kontrola neni zcela zméfena, ale
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jeji zméfena ¢ast trvala 30 minut. Zbytek kontroly probéhl na odpoledni sméné. Cinnosti,
které probéhly béhem kontroly jsou tak jen z ¢asti zaznamendny. VSechny ¢innosti prob&hly

jako interni.

m Externi

® [nterni

Obrazek 15 Rozdéleni ¢asti KIA Hyundai (vlastni zpracovani)

Pretypovani zacalo uklizenim dokumentace z piedchozi prace a nahranim ptedchoziho
programu na flashdisk. Poté Sel sefizova¢ do natad’ovny, kde do pocitace nahral odladény
ptedchozi program a na flashdisk si nahral program novy, ktery nasledné nahral do stroje.
Tato ¢innost trvala 5 minut a byla nasledovana vytaZzenim pfedchoziho materialu a kleStiny.
S timto se sefizova¢ vydal do nafad’ovny, kde klestinu uloZil a k novému kusu materialu

vybral vhodnou klestinu. Klestinu i s materialem vlozil do stroje.

= Vlyroba prvniho kusu 1% 1% 1% 0% g

3%
= Uprava programu 3% \ l/\_%—

= Vyména nastroje 4% 25%
Méreni

= Cekani na kontrolu 3%

= Chlze

m Vydejna naradi a nastroju

14%

m Méreni nastrojl
m Prace mimo pracovisté 11%
® Pracovni Rozhovor
m Dokumentace
® Vyména upinaciho prvku
= Uklid
= Upinani a nulové body

Obrazek 16 Ptehled cinnosti KIA Hyundai (vlastni zpracovani)
Po nachystaném materialu zacal sefizovac ptipravovat nastroje a to tak, ze si v programu

nasel potiebné nastroje a po jednom, maximalné po dvou pro n¢€ chodil do nafad’ovny, kdy

postupné vytahoval nastroje aktudlni a kompletné je zaménoval nebo u nastroji, které sli
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vyuzit pouze vymeénil bfitové desticky. Vymeéna néstroji celkove trvala 53 minut a chiize

z tohoto ¢asu ¢inila 10 minut.

Nasledovalo dlouhé upravovani programu trvajici 27 minut, protoze program byl uzptisoben
na jiny stroj. Sefizova¢ tak musel projit cely program, upravit pozice nastrojii, prepsat
soutadnice dle vykresu, upravit hodnoty néstroji a priitbézné pozorovat simulaci, zda vse
vypadé dobie. Po upraveni programu zméfil korekci a geometrii u vSech nastrojii ptimo ve

stroji a po zarovnani ¢elni plochy materialu zacal s vyrobou prvniho kusu.

Tabulka 3 Casové hodnoty ¢innosti KIA Hyundai (vlastni zpracovani)

Symbol | Cinnost Celkem

V1 Vyroba prvniho kusu 1:06:02
UP Uprava programu 0:38:24
VN Vymeéna nastroje 0:35:50
M Méreni 0:33:19
COTK Cekani na kontrolu 0:29:49
CH Chuze 0:23:22
VY Vydejna naradi a nastroju 0:09:33
ZN Méfeni nastrojl 0:08:55
PMP Prace mimo pracovisté 0:07:48
PR Pracovni Rozhovor 0:03:36
D Dokumentace 0:02:00
VU Vymeéna upinaciho prvku 0:01:53
U Uklid 0:00:51
NB Upinani a nulové body 0:00:11

Béhem vyroby prvniho kusu kazdou vyrobenou plochu pfemétroval posuvnym meétidlem a
pozdéji si Sel pujcit od kolegy i posuvné méfidlo na zapichy. Vyrobu pfed koncem téz na
chvili pozastavil a Sel do vydejny pro zavitové kalibry, které bude potfebovat na
zkontrolovani vyrobeného kusu. Zde se vyroba prodlouzila, protoze zavitovy kalibr nesel
nasadit na vyrobeny zavit a tak setfizovac postupné snizoval posunuti néstroje o 0,02 mm az
do chvile, kdy pijde nasadit zavitovy kalibr. Nevédél vsak, ze v programu ma blbé zadané
stoupani zavitu a hloubku zabéru. Zavitovy kalibr se mu nakonec podafilo nasadit na zavit,
ale neslo ho jiz sundat. Zavolal si tak druhého pracovnika a spoleénymi silami sundali kalibr
ze zavitu a zjistili, kde je problém. To trvalo 12 minut a ve findle zjistili, Ze u hodnot byla

nula navic.

Po opraveni chyby v programu sefizova¢ dodélal prvni kus, zméfil ho, zjistil ze nema

spravné rozmeéry, upravil program a zacal s vyrobou druhého kusu. Druhy kus taktéz
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nevyhovoval a po dalsi Gpravé programu mohla zacit vyroba tietiho kusu. S vyrobenym
tretim kusem se sefizovac zastavil do kontroly, kde si nechal zmé&fit jeden rozmér, ktery
nebyl schopen zméfit a nezdal se mu. Tento rozmér nevyhovoval a tak si sefizovac zavolal
druhého pracovnika, se kterym spole¢né upravili program a vyrobil se ¢tvrty kus. Tento kus
se predal spole¢né s dokumentaci kontrole. Behem kontroly pracovnik vypsal sefizovaci list,
odvezl $pony, vyhodil zbytkovy material, poskozené nastroje a celkove uklidil na pracovisti,

protoze mu koncila sména. Kus na odpoledni sméné¢ piisel z kontroly jako vyhovujici.

7.4 Shrnuti analytické casti

V analyze soucCasné¢ho stavu byly nejprve vybrany stroje za pomoci dat z informaéniho
systému. Na téchto vybranych strojich se nasledné provedla analyza soucasného stavu
pfetypovani. Z analyzy provedené pomoci videozdznami a jejiho zhodnoceni bylo zjisténo,
ze vSechny ¢innosti kromé chystani nastroji vychystavaci byly provadény interné a béhem
sefizeni se provadi mnoho zbyte¢nych ¢innosti. Dal§im zjiSténim bylo, Ze vychystavaci
chystajici néstroje pro frézovaci centra je chystaji Spatné¢ nebo jsou chyby v sefizovacich
listech, dle kterych je chystaji a nasledkem je nutnost sefizovacl chodit si ndstroje
vyménovat sami. Pretypovani stroje na prvni dobry kus téz neprobihalo. Je bézné, ze pred
projitim dobrého kusu kontrolou se vyrobi 2 az 3 $patné, nékdy 1 vice. Miizeme tedy vidét,
Ze je zde misto na zlepSeni celkového procesu pietypovani. Je nyni nutné navrhnout zptisoby

zlepSeni danych piretypovani, zhodnotit je a implementovat.
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8 NAVRZENA OPTIMALIZACE A ZLEPSENI

Po analyzovani jednotlivych pietypovani a rozdéleni jejich ¢innosti na interni a externi, se
nasledujici kapitola zaméti na navrhnuti zlepSeni pro jednotlivé stroje a popise jaké casové

uspory tyto navrhy mohou piinést.

8.1 Navrhy pro Chiron 15

Hledani naradi, podlozek, sondy, tichylkoméru a soucastek pro upinani ve skfinich okolo
stroju je zbytecnym ztracenim casu a mélo by byt eliminovano vytvofenim 5S standardu pro
dané pracovisté. Timto standardem by se mélo docilit, aby u kazdého stroje bylo bézné
pouzivané nafadi jako jsou kli¢e riznych velikosti a kladivo. Zaroven by kazdy ze 4 strojil

m¢él mit své podlozky do svéraku, aby sefizova¢ nemusel chodit stroj od stroje a hledat je.

Alternativni metodou, kterou dovoluje to, Ze jsou 4 tyto stroje vedle sebe a o jejich
pfetypovani se stard vzdy jeden Clovék by mohl byt nafadovy vozik, ve kterém by mél
sefizovaC vSechno potfebné nacini, soucastky a se kterym by si mohl dle potiteby piejizdét

od stroje ke stoji.

Obrazek 17 Dilensky vozik (PROFES GROUP, b. r.)
Dal$im névrhem je pofidit aku razové utahovaky pro zrychleni montaze a demontaze

Sroubovych spoji, které jsou na tomto stroji hojné pouzivany pro upinani.
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Obrézek 18 Aku razovy utahovak (PROFES GROUP, b. r.)
Téz by mélo prob&hnout preneseni nékterych internich ¢innosti na externi a to primarné
hledéani programu pro vyrobu, které¢ by se mélo konat pted zahajenim ptetypovani spole¢né

s ptipravou upinacich ptipravki a o¢istovanim jejich dosedacich ploch.

8.2 Navrhy pro Hermle C42

Nejvetsi ztraty Casu u tohoto sefizeni vznikly u problémi s néstroji a vyrobeni 5 Spatnych
kust. Problémy s nastroji ve forme nachystanych $patnych nastrojii, nenachytanych nastroji
a nastroji v nevhodnych upinacich by se mély fesit s technology, ktefi tvofi setizovaci listy,
slouZzici pro nachystani néstroji. Méla by tak prob&hnout revize setizovacich listi, jak jsou
vytvateny a pro¢ v nich vznikaji chyby. Spole¢né s technology by pak bylo vhodné doplnit

sefizovaci listy o upinace u jednotlivych nastrojii pokud je to mozné.

Dalsi véci tykajici se nastroji je méfeni korekce, které probihd na specialnich strojich u
vychystavacli, ale sefizova¢ si ho provadi sam. Vychystdvaci by tak méli spole¢né
s nachystanim nastroji na vozik, vSechny nastroje zméfit a zapsat jejich hodnoty pro
sefizovace do setfizovaciho listu. Setizovaci by tedy jiz nemuseli chodit s néstroji pies celou

vyrobni halu k vychystavac¢lim a ztracet tak Cas.
Opét by mélo dojit k pfeneseni nekterych internich ¢innosti na externi jako napf. pfiprava
upinaciho zafizeni a ociSténi jeho dosedacich ploch, vyrazeni dalki do polotovaru,

vyzvedavani méficich zafizeni a kalibrti z vydejny.
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Dal8im navrhem je, aby pfi neprojiti prvniho kusu kontrolou byl k dal$imu sefizovani stroje
pfivolan technolog, ktery tvofil program. Sefizovac spole¢né s technologem by za pomoci
protokolu z kontroly doupravili program ve stroji a nastavili stroj, tak aby dalsi kus byl
zhotoven v potfadku. Pomohlo by to zamezit zbyte¢né zdlouhavé vyrobé nékolika Spatnych

kusi, které zasadné prodluzuji pietypovani spole¢né s kazdou dalsi kontrolou.

8.3 Navrhy pro KIA Hyundai - SKT 21LMS

Jak uz bylo zminéno, u CNC soustruh si sefizovaci chystaji nastroje sami a chodi si pro n¢
do narad’ovny. Sefizovac, ale nedisponuje zddnym seznamem potitebnych néstroji a chodi
pro n¢ postupné béhem kontrolovani programu. Bylo by tak vhodné, kdyby sefizovac¢im
soustruhil chodil sefizovaci list s vypisem vSech potfebnych nastrojii na danou operaci
podobné, jako to maji setizovaci frézek. Pracovnik by tak nemusel chodil do natad’ovny pro
nastroje a btitové desticky nékolikrat béhem pietypovani, ale zvladl by si vzit v§e potiebné

béhem jedné cesty a nejlépe pied zahajenim pietypovani.

Dodate¢nym navrhem k pfedchozimu je vyhradit pro sefizovace krabi¢ky pro pfendSeni
nastrojii, aby je sefizova¢ nemusel nosit v rukéch, byl schopen pfenést vice ndstroji

najednou a zabranilo by se tak situaci, kdy sefizovaci spadnou néstroje z rukou na zem.

Pfi nastani situace, ze sefizova¢ pouziva pro vyrobu program, ktery je uzptisoben na jiny
stroj a musi ho cely prochazet a fadn€ upravovat by bylo vhodné, aby mél po ruce
technologa, ktery si program pied zahajenim vyroby prvniho kusu téz projde, zkontroluje

jeho spravnost a pomiiZe s jeho Upravami. Zamezilo by se vzniku podobnych situaci jako u

Mrve

Pro pracovisté daného strojniho zatizeni by téz mély byt zhotoveny 5S standardy, které by
jasné stanovily pozice jednotlivych nastrojii a naini nutného pro praci na daném stroji.
Stejné tak by opét mély byt nékteré ¢innosti pfeneseny z internich na externi. Primarné se
jedna o vyzveddvani meéficich zatizeni a kalibrii z vydejny a celkové chystani nastroji

nutnych pro vyrobu.
8.4 Casové uspory disledkem navrhi

Chiron 15

Za pomoci navrzenych optimalizaci a zlepSeni by bylo moZné u strojniho zatizeni Chiron 15

zkratit dobu nutnou na ptetypovani o 32 %. Zkraceny ¢as pretypovani by €inil 1 hodinu a 17
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minut bez zapodteni asu z kontroly, ktery se muze ligit. Cas pretypovani by tak byl

z ptuvodni 1 hodiny a 53 min zkracen o 36 minut.

67,94%

11,66%

20,40%

 Externi
B Plytvani
M Interni

Obrazek 19 Rozdéleni Casti po zavedeni zmén Chiron (vlastni zpracovani)

Z internich ¢innosti by mohlo byt 20 % eliminovano, 12 % pfevedeno na externi a 68 % by

zustalo stejnych. Mezi eliminované ¢innosti by spadaly napiiklad ¢ekani na naostfeni

nastroje, rozhovory s pracovniky, zbyte¢na chlize a hledani kli¢t po dilng. Jako externi by

se zde daly délat ptipravné Cinnosti jako sehnani programu, nachystani sondy, uchylkoméru,

pfivezeni a ociSténi dosedacich ploch ptipravku. Dalsiho zkraceni ¢asu by se dalo docilit

pouzitim razového utahovéku.

Tabulka 4 Pfehled pfenesenych a odstranénych €innosti Chiron 15 (vlastni zpracovani)

Cas prenesenych

Cas odstranénych

Cinnost . ; " .
¢innosti ¢innosti
Mé&feni 0:01:05 0:01:19
Vymeéna upinaciho prvku 0:01:14 0:01:07
Vyména nastroje - 0:00:27
Upinani a nulové body - 0:02:35
Uprava programu 0:00:52 0:00:54
Vyroba prvniho kusu - 0:01:48
Vydejna naradi a nastroju - 0:03:13
Chuze 0:04:04 0:03:04
Uklid 0:00:41 0:03:07
Pracovni rozhovor - 0:04:19
Prace mimo pracovisté 0:01:27 0:01:13
Dokumentace 0:03:50 -
Hermle C42

U tohoto pfetypovani by za pomoci navrhit mohlo byt docileno zkraceni ¢asu pietypovani o

76 %. Bez zapocitani ¢ekani na kontrolu by tedy bylo mozné stroj pfetypovat za 2 hodiny a

51 minut. Bylo by tak docileno zkraceni o 8 hodin a 48 minut z plivodnich 11 hodin a 39

minut.
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24,45%

3,21%

72,34%

m Externi
B Plytvani

M Interni

Obrazek 20 Rozdéleni ¢asti po zavedeni zmén Hermle C42 (vlastni zpracovani)

Z puvodnich internich ¢innosti je mozné pievést 3 % na Cinnosti externi a zbylych 73 %

kompletné eliminovat. Na ¢innosti externi miize byt pfevedeno nachystani upinaciho

zafizeni, o€isténi jeho dosedacich ploch, vyraZzeni dilkl do polotovaru a chozeni pro méfici

zafizeni a kalibry do vydejny. Mezi ¢innosti eliminované spada primarné chozeni s nastroji

k vychystavacim, ménéni nastroji u vychystavacl, rozhovory s pracovniky a vyrabéni

vicero Spatnych kust.

Tabulka 5 Prehled pfenesenych a odstranénych ¢innosti Hermle C42 (vlastni zpracovani)

Cinnost

Cas prenesenych

Cas odstranénych

€éinnosti €innosti
Méreni 0:03:49 0:13:55
Vyména upinaciho prvku 0:00:58 -
Vyména nastroje 0:03:15 0:03:40
Méfeni nastrojl 0:00:32 0:08:19
Upinani a nulové body - 0:05:50
Uprava programu - 0:26:54
Vyroba prvniho kusu - 3:54:35
Vydejna nafadi a nastrojl 0:00:37 0:23:12
Chuze 0:08:13 0:34:47
Pracovni rozhovor 0:00:17 0:20:25
Prace mimo pracovisté 0:04:48 1:24:58
Dokumentace - 0:49:18

KIA Hyundai — SKT 21LMS

Za pomoci ndvrhli by bylo mozné docilit zkraceni ¢asu pretypovani o 39 %. Bez zapocteni

Zasu ¢ekani na kontrolu by tak bylo moZné pretypovat stroj za 2 hodiny a 21 minut. Cas

pfetypovani by tedy byl zkracen o 1 hodinu a 31 minut z ptivodnich 3 hodin a 52 minut.
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61,00%

25,98%

m Externi
B Plytvani
M Interni

Obrazek 21 Rozdéleni ¢asti po zavedeni zmén KIA Hyundai (vlastni zpracovani)

Z internich ¢innosti je mozno 13 % pievést na externi a 26 % eliminovat. Na ¢innosti externi

1ze prevést chystani nastrojti, vyzvedavani méficich zatizeni a kalibrii ve vydejné a nahrani

programu na flashdisk. Cinnosti, které by §lo eliminovat jsou opakované chozeni do

nafad’ovny, vznik problému s Gpravou programu z jin¢ho stroje, rozhovory s pracovniky a

vyroba vét§iho mnozstvi neshodnych kusii.

Tabulka 6 Prehled pfenesenych a odstranénych ¢innosti KIA Hyundai (vlastni zpracovani)

Cinnost

Cas prenesenych

Cas odstranénych

c¢innosti Cinnosti
Méreni - 0:11:14
Vymeéna nastroje 0:04:10 0:01:08
Méfeni nastrojl - 0:01:36
Uprava programu 0:02:15 0:05:10
Vyroba prvniho kusu - 0:18:04
Vydejna naradi a nastrojl 0:08:29 0:01:04
Chuze 0:08:43 0:14:28
Uklid 0:00:51 -
Pracovni rozhovor - 0:03:36
Prace mimo pracovisté 0:03:42 0:03:52

Dokumentace

0:02:00
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9 FINANCNI ZHODNOCENI NAVRHU

Pro zhodnoceni navrhl po finan¢ni strance, vypocitani névratnosti investic a rocnich uspor
byla vyuzita hodinova sazba stroje. Sazby jednotlivych stojii jsou rozdilné a z divodu
rozhodnuti spole¢nosti nezvetejiiovat jejich redlné hodnoty byly vSechny sazby vynasobeny
vybranym koeficientem. Sazby jednotlivych strojnich center jsou nasledujici: Chiron 15 —

600 K¢ za hodinu, Hermle C42 — 1020 K¢ za hodinu, Kia Hyundai — 460 K¢ za hodinu.

Nakladovymi polozkami, na které je v tomto piipadé nutno vynalozit penézni prostiedky
jsou nékup dilenského voziku, ktery stoji 8 225 KC a nakup razového utahovaku v hodnoté
7 323 K¢. Obé tyto polozky mohou byt pofizeny na webu www.naradiprofesional.cz. DalS§im
nakladem pfi zavadéni navrhii by byla tvorba 5S standardd, ktera byla vy¢islena na 12 000
K¢. Revize a Upravy sefizovacich listll byly vyc€isleny na 19 200 K¢. Celkova investice na
zavedeni navrht by tak cCinila 46 748 K¢&. Pro uskute¢néni zbylych navrhl by se nemély

vynalozit dal§i néklady.

Diky implementovani navrhi bude mozné uSetfit 50 684 minut ro¢né¢ na danych tfech
obrabé&cich centrech. Tento ¢as povede ke zvySeni vyrobnich kapacit a moznosti vyuZzit tento
¢as pro dalsi vyrobu a lepsi plnéni vyrobniho planu. Pro finan¢ni zhodnoceni usetfeného
Casu se vyuzily ro¢ni poCty pretypovani a uSetfeny Cas pretypovani, ktery se vypocital jako
casovd hodnota normy daného ptetypovani odectenda od nového casu dle vytvotenych
jizdnich tadh. Takto vypocitany €as se nasledné vyndsobil roénim poctem pietypovani a

sazbou na stroj. Vysledkem tedy je, Ze uSetteny Cas vyjadieny v korunach bude 536 977 K&.

Tabulka 7 Finan¢ni zhodnoceni uspofeného casu (vlastni zpracovani)

Pocet USetieny ¢as
pretypovani za konkrétniho USetieny €as USetiené
Stroj Sazba stroje rok pretypovani zarok naklady
[Ké/h] [min] [min] [K¢€]
Chiron 15 600 220 102 22440 224400
Hermle
C42 1020 42 245 10290 174930
Kia
Hyundai 460 191 94 17954 137647
Celkem 441 50684 536977

Zavedeni navrhi na podobnych a identickych strojich bude mit za nasledek dalsi zkracovani

¢asil, uvolnovani ¢asu pro vyrobu a uSetfeni penéz.



http://www.naradiprofesional.cz/
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Pti porovnani ndkladl na investice v hodnoté 46 748 K¢ s celkovymi usetfenymi néklady za

rok dosahujicimi 536 977 K¢ jsme schopni si vypocitat dobu navratnosti investic.

investice

Ty = [roky] (%)

S roc¢ni prinos

46748
S 7 536977

= 0,087 roku

Investice v hodn¢€ 246 748 K¢ se tak vrati béhem jednoho meésice od zavedeni do vyroby.
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ZAVER
Naplni bakalatské prace bylo aplikovat metodu SMED na vybranych obrabécich centrech
ve spole¢nosti Meopta — optika, s.r.o.. Hlavnim cilem bylo navrhnout zplisoby optimalizace

a zlepSeni pietypovani, tak aby se docililo zkraceni ¢asu nutného na ptetypovani alesponi o

20 % a zvysila se tak vyrobni kapacita.

V uvodu prace byla vypracovana literarni reSerSe na tématiku Stihlého podniku spolecné
s rozepsanim nékterych metod §tihlé vyroby. Dale se charakterizoval pojem primyslové
inzenyrstvi, kdo je to primyslovy inzenyr a produktivita. Nakonec se dukladné popsala

samotna metoda SMED, jaké jsou jeji kroky a jak ji uskutecnit.

Po literarni reSersi se zhotovila prakticka ¢ast, ve které byla prvné predstavena spolecnost,
kterd umoznila vypracovani bakalaiské prace. Déle bylo popsdno jak jsou oddé€leni ve
spole¢nosti rozdélena a popsaly se stroje, které byly analyzovany. Nasledovalo odtivodnéni
vybéru strojit za pomoci dat z informac¢niho systému, kdy se na zaklad¢ Casii pretypovani za
rok 2023 vybraly tfi obrdbéci centra s nejvétSimi hodnotami. Na vybranych obrabécich
centrech byly poté natoCeny videozdznamy pietypovani od ukonceni pfedchozi vyroby az
po projiti dobrého kusu kontrolou. Béhem pietypovani téz probéhlo piimé pozorovani a
rozhory se sefizovacem. Na zaklad¢ takto vyhotovenych videozaznamii a pozndmek
z pozorovani se vytvorili excel formulafe, na kterych se identifikovali jednotlivé ¢innosti,
rizné nedostatky a plytvani, ktera probihala v procesu pretypovani. Diky takto
zpracovanému formulafi bylo moZzné navrhnout feSeni, kterd by vedla k dosaZeni
stanoveného cile. Ke stanovenym navrhiim se jesté vytvofili vizualy, o kolik je jednotlivé

pfetypovani mozno zkratit.

Finalnim vystupem byly navrhy novych jizdnich fadl pfetypovani. Soucasné bylo zjisténo,
ze pii aplikovani navrhii by bylo mozné zkratit ptetypovani Chironl5 o 32 %, Hermle C42
0 76 % a Kia Hyundai o 39 %. Na aplikaci navrhli by byla nutna investice ve vysi 46 748
K¢, kterd by umoznila uSetfit 50 684 minut ro¢né na pietypovanich. USetfeny Cas vyjadieny
za pomoci strojnich sazeb by ro¢né pfinesl usporu 536 977 K¢ a investice by se tak zaplatila
béhem jednoho mésice. VEfim, Ze tato prace bude mit pozitivni dopad na pretypovani a

konkurenceschopnost spole¢nosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
CNC Computer numerical control
OTK Odd¢leni technické kontroly

SMED Single Minute Exchange of Dies



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Priibéh metody SMED .......ooooiiioiiiicieeeeeee et 26
Obrazek 2 Rozdéleni spolecnosti ve skupiné Meopta Group .........ceeeveevveeeieeniveenieenveennnens 31
Obrazek 3 Schéma organizacni StrUKIUTY ........eceviieeiiieeiieeeee e e e 32
Obrazek 4 Dalekohled MeoStar B1 PIUS . .....oouiiiiiiiiiiiieieieeceeeeeeeee e 33
Obrazek 5 Spektiv MeoStar S2 ....oooiiieiieceeeeeeee e 34
Obrazek 6 Puskohled MeoPro OptiKas .........ccoeviiiiieiiieiiieie ettt 34
Obrézek 7 Pracovni stfedika dle €asil SEFZeni.......cocueevueeiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 41
Obrazek 8 Porovnani ¢asii pretypovANT ChirOn ..........cccueevvierieiiiieniieeieerie e 43
Obréazek 9 Rozdéleni €ast CRITON .......cccueeiiiiiiiiiiiiiieeie e 43
Obrazek 10 Piehled Cinnosti ChirOn ..........cocveviieiiiiienieieeieseceeee e 44
Obrézek 11 Porovnani €ast pietypovani Hermle C42..........cccooiiiiiiiiiiiiiiiecceeeeee 46
Obrazek 12 Rozdéleni Casti Hermle CA2.......cc.ooiiiiiiiiiiiiieieeeeeeee e 46
Obrézek 13 Ptehled Cinnosti Hermle C42 .........ccooiiiiiiiiiiiie e 47
Obrazek 14 Porovnani ¢ast pretypovani Kia Hyundai..........ccoeeveevieiiieniiiniieniieieecieeens 49
Obrazek 15 Rozdéleni asti KIA Hyundai.........ocoeviirieiiniiniininiiccecceececeeee 50
Obrazek 16 Prehled ¢innosti KIA Hyundai ...........ccceeevieeciiiiiiiiiiiieciecsiecieeie e 50
Obrazek 17 DIlensky VOZIK......co.eovuiiiiiiiiiiiiiceeccee e 53
Obrazek 18 Aku rdZovy UtahOVAK ........ccoviiiiiiiiiieeieeee e 54
Obrézek 19 Rozd¢leni Casii po zavedeni zmeén Chiron..........ceecveeviiieiiienieiiienieeieeie e 56
Obrazek 20 Rozdéleni ¢asii po zavedeni zmén Hermle C42..........occvvvviivenciieniieiieeeen. 57

Obrazek 21 Rozdé&leni ¢asti po zavedeni zmén KIA Hyundai........cccooeriiniininicniencnnene. 58



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Casové hodnoty GNNOSti ChITON. ..........c.cveveeveveeeeeeeeeeeeeeeeee e 45
Tabulka 2 Casové hodnoty ¢Ginnosti Hermle C42 ..........o.oouoveveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeeeae 48
Tabulka 3 Casové hodnoty ¢innosti KIA HYundai ..............coeeueueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens 51
Tabulka 4 Ptehled pienesenych a odstranénych ¢innosti Chiron 15 .........cccooevienienennene. 56
Tabulka 5 Prehled pfenesenych a odstranénych ¢innosti Hermle C42..............cceevnveennneen. 57
Tabulka 6 Pfehled pienesenych a odstranénych ¢innosti KIA Hyundai ..........cccccoeeuenneee. 58

Tabulka 7 Finan¢ni zhodnoceni usporeného €asu ..........cccveevvveieiiiiniieeciieecee e, 59



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

68

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I:  Snimek pietypovani Chiron 15
Ptiloha P II:  Snimek ptfetypovani Hermle C42
Ptiloha P III: Snimek pietypovani KIA Hyundai
Ptiloha P IV: Spaghetti diagramy

Ptiloha P V: Nov¢ jizdni fady



PRILOHA P I: SNIMEK PRETYPOVANI CHIRON 15

Cas Operace/ ¢innost Pouznt? nafadi, I/E/P
operace pomiicky, ...
1 0:00:42 | Cteni dokumentace E
2 0:02:30 | Vyména nastrojl v zasobniku stroje I
3 0:00:16 | Usporadani véci na stole E
4 0:00:26 | Cteni dokumentace (nastroje) E
5 0:01:08 | Pfepsani hodnot nastroja ve stroji I
6 0:00:11 | Hledani programu ve stroji I
7 0:00:17 | Chlize k vedlejSimu stroji E
8 0:00:14 | Cekani na pracovnika u stroje P
Hledani programu v druhém stroji a stahovani E
9 0:00:47 | programu na flashdisk Flashdisk
10 0:00:10 | Chuze zpét ke stroji E
11 0:00:52 | Nahravani programu z flashdisku do stroje Flashdisk E
12 0:00:43 | Vybér a kontrola programu na stroji I
13 0:00:29 | Chlize pro vozik E
Demontaz pfedchoziho upinaciho zafizeni |
14 0:00:18 | (svérak) Imbusovy kli¢
15 0:00:27 | Chuze pro krabicku E
Demontaz, ofoukani a ocisténi predchoziho Imbusovy Kli¢, |
16 0:03:51 | pfipravku ofuk
17 0:00:27 | Chuze pro uchylkomér, sondu a kladivo E
18 0:00:21 | Nasazeni uchylkoméru do stroje I
Demontaz, ofoukani a ocisténi predchoziho Imbusovy Kli¢, |
19 0:06:20 | pfipravku a svéraku ofuk
Vy&krabani a vystfikani mezer upinaci desky |
20 0:01:06 | stroje
21 0:00:51 | Ofoukani a ocisténi upinaci desky stroje Ofuk |
22 0:00:52 | Chuze s vozikem pro naklapéci desku E
23 0:01:14 | Ocisténi vS8ech dosedacich ploch naklapéci desky E
24 0:08:51 | VloZeni a upevnéni naklapéci desky ve stroji Imbusovy kli¢ :
25 0:00:13 | Nachystani uchylkoméru I
26 0:04:20 | MéFeni vodorovnosti naklapéci desky Uchylkomér I
27 | 0:00:14 | Cteni dokumentace E
Oc¢isténi dosedacich ploch svéraku a vlozeni |
28 0:00:46 | svéraku do stroje
Chuze do skriné pro sou€astky na pfidélani E
29 0:00:34 | svéraku k naklapéci desce
30 0:02:48 | Upevnéni svéraku k naklapéci desce Kli¢ I
31 0:01:31 | MéFeni spravného ustaveni svéraku Uchylkomé&r I
32 0:00:45 | Dotahnuti spravné ustaveného svéraku Kli¢ I
33 0:00:21 | Posledni kontrola spravného ustaveni Uchylkomér I
34 0:00:36 | Nastaveni posunuti nulovych bodi ve stroji I
35 0:00:20 | Chuze ke skfini E




Cas

Operace/ ¢innost

Pouzité naradi,

I/E/P

operace pomucky, ...
36 0:00:27 | Hledani spravného kli¢e ve skfini E
37 0:00:09 | Chuze zpét ke stroji E
38 0:00:23 | Dotahnuti spravné ustaveného svéraku Kli¢ I
39 0:00:35 | Vytahnuti achylkoméru ze stroje I
40 | 0:00:25 | Uklid na pracovnim stole E
Mé&rfeni hloubky svéraku a zjisStovani potfebnych |
41 0:00:12 | podlozek Posuvné méfidlo
42 0:00:10 | Chuze k vedlejSimu stroji E
43 0:00:32 | Hledani podlozek spravné velikosti Posuvné méfidlo E
44 0:00:11 | Chiize zpét ke stroji E
45 0:01:05 | Pfeméfovani polotovart, které se maji obrabét Posuvné méfidlo E
46 0:01:20 | Dotahovani svéraku Kli¢ I
47 0:01:30 | Vlozeni podlozek do svéraku a upnuti obrobku !
48 0:00:15 | Vlozeni analogové sondy do stroje I
49 | 0:02:32 ] Zjistovani nulovych bodu Sonda |
50 0:00:11 | Vyjmuti sondy ze stroje I
51 0:00:38 | Zapis posunuti nulového bodu do stroje I
52 0:13:19 | Vyroba prvniho kusu I
53 0:00:18 | Ofoukani obrobku Ofuk I
54 | 0:00:17 | Cteni dokumentace E
55 0:00:26 | MéFeni vyrobeného kusu Posuvné méfidlo !
56 0:00:59 | Pruchod programem a jeho kontrola I
57 | 0:01:41 | Pokradovani ve vyrobé prvniho kusu I
58 0:00:09 | Ofoukani obrobku Ofuk I
59 0:00:22 | Méfeni vyrobeného kusu Posuvné méfidlo |
60 0:00:36 | VytaZeni obrobku ze svéraku a ofoukani obrobku Kli¢, ofuk I
61 | 0:00:16 | Cteni dokumentace E
62 0:00:24 | VytaZeni a ociSténi podloZek I
63 | 0:00:13 | Cteni dokumentace E
64 0:00:11 | Chuze k vedlejSimu stroji E
65 0:00:40 | Hledani podlozek spravné velikosti Posuvné méfidlo E
66 0:00:10 | Chuze ke stroji E
67 | 0:00:21 | Cteni dokumentace E
Cisténi dosedacich ploch podlozek a vioZeni |
68 0:00:28 | podlozek do svéraku
69 0:00:46 | Upnuti obrobku do svéraku Kli¢ I
70 0:00:12 | VloZeni analogové sondy do stroje I
71 0:01:48 | Zjistovani nulového bodu Sonda |
72 | 0:00:18 | Vyjmuti sondy ze stroje |
73 0:01:15 | Hledani programu ve stroji a jeho kontrola I
74 0:05:43 | Vyroba druhé &asti prvniho kusu I
Vyjmuti obrobku ze svéraku + ofoukani a ocisténi |
75 0:01:05 | obrobku a podlozek KIi¢, ofuk




Cas

Operace/ ¢innost

Pouzité naradi,

I/E/P

operace pomucky, ...

Oznacovani podlozek dle pofadi pro pfistiho ’ E
76 0:00:52 | pracovnika Cerny fix

Mé&rfeni vyrobenych Casti a kontrola dle |
77 0:02:05 | dokumentace Posuvné méfidlo
78 0:00:14 | Chiize k poéitadi E
79 0:00:29 | Odepsani operace na pocitadi E
80 0:00:13 | Chuze zpét ke stroji E
81 0:00:30 | Chuze do nastrojarny P
82 0:03:14 | Cekani na naostieni nastroje P
83 | 0:00:29 | Chuze zpét ke stroji P
84 0:00:25 | Rozhovor s druhym zaméstnancem P
85 0:00:27 | Vkladani naostfené frézy do stroje P
86 0:00:17 | Vkladani podlozek do svéraku P
87 0:00:48 | Upinani obrobku do svéraku P
88 | 0:00:54 | Kontrola programu P
89 0:00:55 | Oprava nevyhovujici plochy P
90 0:01:19 | Vizualni kontrola a pfemé&reni vyrobené plochy P

Vytazeni, ofoukani podlozek a vlozeni druhych P
91 0:00:50 | podlozek Ofuk
92 0:00:30 | Upnuti nového kusu do svéraku P
93 0:00:01 | Opétovna vyroba prvniho kusu P
94 0:01:37 | Rozhovor s druhym zaméstnancem P
95 0:00:48 | Chuze pry€ a zpét ke stroji P

Uklid pracovisté (kladivo, sonda, Gchylkomér, sttil, =)
96 0:03:07 | vozik)
97 0:00:27 | Ofoukani a vyjmuti obrobku ze svéraku Ofuk, kli¢ P
98 0:00:49 | Ofoukani a vymeéna podlozek ve svéraku Ofuk P
99 0:00:28 | Upnuti obrobku do svéraku Kli¢ P

Komunikace s pracovnikem (vysvétlovani postupu p
100 | 0:02:17 | a jak upinat obrobek)

Konec vyroby prvniho kusu, vyjmuti obrobku a =
101 | 0:00:52 | nasleduje cesta na kontrolu
102 | 1:12:00 | Cekéni na OTK P

3:05:20




PRILOHA P II: SNIMEK PRETYPOVANI HERMLE C42

Cas . Pouzité
operace Operace/ ¢innost naoradl, I/E/P
pomuicky, ...
1 1 0:30:00 Vyvtfé\hngti pFe(?choziho upinaciho zafizeni a uklizeni |
zarizeni na stul
2 | 0:01:00 | Rozhovor s vedoucim I
3 | 0:00:38 | Zadani pfikazu pro vyjmuti pfedchoziho nastroje I
4 | 0:00:07 | Chuze k zasobniku stroje I
5 | 0:00:23 | Vyjmuti nastroje ze zasobniku stroje I
6 | 0:00:30 |Ocisleni si nastrojl fixou Fixa P
7 | 0:00:25 | Vysvétlovani co déla P
8 | 0:01:18 | Chlize s dvéma nastroji k vychystavacliim E
9 | 0:03-49 g/laé;ﬁni nastroji na stroji a zapisovani hodnot na E
10 | 0:01:12 Chfj’ze zpét ke stroji a vioZzeni jednoho nastroje do E
voziku
11 | 0:00:37 Chsze. na druhé pracovisté ke stroji na méreni E
nastroju
12 | 0:00:05 | Rozhovor s pracovnikem P
13 | 0:00:05 | Chlize ke stroji na méfeni E
14 | 0:00:38 | Cekani na druhého pracovnika P
15 | 0:02:53 | Pozorovani druhého pracovnika jak méfi nastroj E
16 | 0:00:57 | Chuze zpét ke stroji E
17 | 0:00:59 | Zapisovani nastroju do stroje I
18 | 0:00:07 | Chlize k voziku P
19 | 0:03:15 | Méfeni nastroju a zapisovani jejich hodnot Po§gvne E
méfidlo
20 | 0:00:07 | Chuze ke stroji P
21 | 0:09:05 Zapsénvl' v§’ech nastrojl do stoje a zadani pfikazu |
pro vioZeni
22 | 0:00:09 |Chulze k zasobniku stroje I
23 | 0:00:09 | Chyceni nastroje do ruky a jeho opétovné polozeni I
24 | 0:00:16 | Chlze pro hadru a zpét k zasobniku stroje I
25 | 0:02:25 | Vkladani nastroju do zasobniku I
26 | 0:01:10 | Chlize k vychystavacum P
27 | 0:00:48 | Zasunuti nastroje hloubégji do upinace P
28 | 0:02:18 | Cekani na zchlazeni upinade P
29 | 0:01:08 | Chilize k zasobniku stroje P
30 | 0:06:47 | Vkladani nastroju do zasobniku I
31 | 0:00:09 | Chuize ke stroji I
32 | 0:07:07 | Méfeni a korekce nastroju ve stroji I
33 | 0:00:10 | Chiize do vydejny P
34 | 0:01:16 | Cekani pred vydejnou na obsluhu P
35 | 0:00:11 | Chize ke stroji P
36 | 0:03:02 | Méfeni a korekce nastroju ve stroji I
37 | 0:00:45 | DopInéni hodnot nastroju ve stroji I
38 | 0:00:37 | Ocisténi dosedacich ploch upinaciho zafizeni Hadr E




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...

39 | 0:00:42 |Vlozeni upinaciho zafizeni a jeho utahnuti Imbusovy kli¢ I

40 | 0:00:21 | Ofoukani a ocisténi dosedacich ploch svéraku Ofuk, hadr E

41 | 0:00:39 |Vlozeni svéraku a jeho utahnuti Imbusovy kli¢ I

42 | 0:00:23 | Chlze pro polotovar a vlozeni polotovaru do svéraku I

43 | 0:00:15 | Chuze do skfiriky pro raénu E

44 | 0:01:58 Utahnut[ polotovaru ve svéraku a jeho nasledné R4ENa |
povoleni

45 | 0:00:26 | Chuze se ¢tyfmi polotovary k razicimu stroji E

46 | 0:01:55 Nastaven! raziciho stroje a vyrazeni dalkd do v8ech E
polotovaru

47 | 0:00:16 | Chlize zpét ke stroji E

48 | 0:00:39 | Upnuti polotovaru do svéraku I

49 | 0:07:26 Mazoam nulovych bodl a méfeni novych nulovych |
bodi

50 | 0:01:58 |Uprava programu I

51 | 0:01:06 | Chuze k vychystavaclim P

52 | 0:04:01 Hle’da[u nastroje, upinace a vlozeni nastroje do P
upinace

53 | 0:01:07 | Chuze zpét ke stroji P

54 | 0:00:41 ZaQsaljl nastroje do stroje a zadani pfikazu pro |
vloZeni

55 | 0:00:09 |Chulze k zasobniku stroje I

56 | 0:00:09 |Vlozeni nastroje do zasobniku I

57 | 0:00:08 | Chlize zpét ke stroji I

58 | 0:01:13 | Mé&feni a korekce nastroje ve stroji I

59 | 0:01:20 Mé&reni polotovaru a Uprava rozméru polotovaru v Po§ané |
programu méfidlo

60 | 0:05:42 |Uprava programu [

61 | 0:00:49 | Chlze za druhym pracovnikem s prosbou o radu P

62 | 0:00:12 | Rozhovor s pracovnikem P

63 | 0:00:54 | Chiize zpét ke stroji P

64 | 0:06:12 Rozhovqr s pracovnikem, pracovnik mu vysvétluje P
danou véc v programu

65 | 0:00:37 | Prochazeni programu I

66 | 0:07:48 |Vyroba prvniho kusu I

67 | 0:00:35 |Vizualni kontrola I

68 | 0:00:32 O’dje’[l s nastrojem, ofoukani nastroje a vyjmuti P
nastroje

69 | 0:00:08 | M&Feni tioustky polotovaru Posuvné |

méfidlo

70 | 0:01:05 | Chlze k vychystavacim P

71 | 0:01:09 | Hledani spravného nastroje P

72 | 0:02:24 Natlrat’l upinace, vvytarm’utl predchoznjo nastroje, =
vloZeni nového a ¢ekani na zchlazeni

73 | 0:01:26 | Chlze zpét ke stroji P

74 | 0:00:09 |Vlozeni nastroje do stroje P

75 | 0:01:47 | Méfeni a korekce nastroje ve stroji P




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...
76 | 0:07:56 | Vyroba prvniho kusu I
77 | 0:00:32 | Chlze do vydejny naradi E
78 | 0:00:17 | Rozhovor s pracovnikem vydejny E
79 | 0:00:13 | Chlize zpét ke stroji E
80 | 0:01:20 |Vyroba prvniho kusu I
81 | 0:00:22 | Ofoukani a vizualni kontrola Ofuk I
82 | 0:02:52 | Vyroba prvniho kusu I
83 | 0:00:07 |Vizualni kontrola I
84 | 0:00:51 |Vyroba prvniho kusu I
85 | 0:00:07 |Cteni dokumentace I
86 | 0:00:09 |Vizualni kontrola I
87 | 0:00:31 |Cteni dokumentace I
88 | 0:00:35 O’djetl’ls nastrojem, ofoukani nastroje a vyjmuti Ofuk P
nastroje
89 | 0:01:06 |Chlze k vychystavacim P
90 | 0:00:30 |Cekani na uvolnéni stroje pro vyménu nastrojd P
91 | 0:00:56 N_.avhfét’l' vupl'naée,’ vy’Eéhnuti,pFedgho’ziho.néstroje, P
zjisténi ze do upinace neda novy nastroj
92 | 0:00:30 | Hledani upinage spravného rozméru P
93 | 0:00:26 | Vlozeni nastroje do upinace a utahnuti P
94 | 0:01:06 | Chlze zpét ke stroji P
95 | 0:00:20 | M&Feni nastroje Posuvné P
méfidlo
96 | 0:00:17 | Cteni vykresové dokumentace P
97 | 0:00:47 Upravza_ hodnot nastroje ve stroji a vlozeni nastroje P
do stroje
98 | 0:00:41 | Mé&feni a korekce nastroje ve stroji P
99 | 0:01:36 |Vyroba prvniho kusu I
100 | 0:00:04 |Vyjmuti nastroje ze stroje I
101 | 0:01:00 | Chlze k vychystavacim E
102 | 0:00:32 | Méfeni nastroje na stroji E
103 | 0:01:01 | Chlize zpét ke stroji E
104 | 0:00:09 |VloZeni nastroje do stroje P
105 | 0:00:16 | Hledani vyfocenych hodnot na telefonu P
106 | 0:04:03 | Vyroba prvniho kusu I
107 | 0:00:42 | Ofoukani a vizualni kontrola Ofuk I
108 | 0:00:39 |Vyroba prvniho kusu I
109 | 0:01:09 | Ofoukani, vizualni kontrola a Uprava hodnot nastroje Ofuk I
110 | 0:01:15 | Vyroba prvniho kusu I
111 | 0:00:44 | Ofoukani a vizualni kontrola Ofuk I
112 | 0:09:50 |Vyroba prvniho kusu I
113 | 0:00:08 | Ofoukani a vyjmuti nastroje Ofuk P
114 | 0:01:04 | Chlize k vychystavacim P
115 | 0:00:36 |Hledani vhodného upinace P
116 | 0:01:46 | Cekani na uvolnéni stroje pro vyménu nastrojd P
117 | 0:02:08 NanFét’i upl'r]aée, vvyta'hn’uti pFedchoziho nastroje, P
vloZeni nového a ¢ekani na zchlazeni
118 | 0:01:03 | Chuze zpét ke stroji P




Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,
pomuicky, ...

I/E/P

119

0:00:12

VloZeni nastroje do stroje

120

0:00:53

Méfeni a korekce nastroje ve stroji

121

0:01:06

Vyroba prvniho kusu

122

0:00:10

Vizualni kontrola

123

0:08:36

Vyroba prvniho kusu

124

0:01:11

Chuze k vychystavacim

125

0:00:40

Hledani vhodného upinace

126

0:02:24

Nahrati upinace, vytahnuti pfedchoziho nastroje,
vloZeni nového a &ekani na zchlazeni

127

0:01:08

Chuze zpét ke stroji

128

0:00:06

VloZeni nastroje do stroje

129

0:01:43

Méfeni a korekce nastroje ve stroji

130

0:03:22

Vyroba prvniho kusu

131

0:00:28

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

132

0:03:56

Vyroba prvniho kusu

133

0:00:11

Chuze k vydejné naradi

134

0:00:37

Cekani pred vydejnou na obsluhu

135

0:00:10

Chlze zpét ke stroji

136

0:07:27

Vyroba prvniho kusu

137

0:00:13

Uprava hodnot nastroje ve stroji

138

0:05:05

Vyroba prvniho kusu
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139

0:02:05

Ofoukani, vizualni kontrola, testovani dér a zavitd
kalibrem

Ofuk, kalibry

140

0:01:58

Vyroba prvniho kusu

141

0:03:02

Ofoukani, testovani dér kalibry, vytaZzeni vyrobeného
kusu ze svéraku a upnuti nového kusu

Ofuk, kalibry,
racna

142

0:01:07

Zapoceti programu pro udrZeni stroje v chodu

143

0:02:28

Méfeni vyrobeného kusu, testovani zavita kalibry

Posuvné
méfidlo, kalibry

144

0:00:22

Posbirani veSkeré dokumentace

145

0:01:04

Chuze na kontrolu

146

0:00:25

Rozhovor s kontrolorem

147

0:00:08

Chlze k PC

148

0:00:10

Nahlaseni se na kontrolu

149

0:01:07

Chlize zpét ke stroji

150

0:00:23

Chiize k druhému stroji

151

0:00:19

Chuze k PC

152

0:00:06

NahlaSeni se na sefizovani druhého stroje

153

0:00:13

Chlize zpét k druhému stroji

154

0:03:20

Navoleni spravného programu, kontrola programu

155

0:01:28

Pomoc se sefizenim stroje

156

0:00:20

Mé&feni nastroje

Posuvné
méfidlo

157

0:00:11

Vlozeni polotovaru do pfipravku

158

0:01:29

Nastavovani nulovych bodu

159

0:00:18

Hledani spreje na ocisténi prosklenych dvefi stroje

160

0:00:26

Ocisténi prosklenych dvefi stroje
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

161

0:00:12

Uklizeni spreje

162

0:02:32

Nastaveni nulovych bodu

163

0:03:02

Vyroba prvniho kusu (na druhém stroji)

164

0:00:41

Vytahnuti vyrobeného kusu ze stroje, ofoukani a
otestovani zavitl kalibry

Ofuk, kalibry

165

0:00:10

Posbirani veSkeré dokumentace

166

0:00:29

Zapnuti stroje aby byl v chodu

167

0:00:55

Chulize na kontrolu

168

0:00:39

Vypsani vyrobniho pfikazu

169

0:01:05

Chuze zpét ke svému stroji

170

0:01:11

Zapinani tretiho stroje

171

0:00:20

Uklid na pracovisti

172

0:00:11

Chlze k PC

173

0:00:17

Pokus pfihlasit se na operaci

174

0:00:29

Chuze zpét ke svému stroji

175

0:00:22

Uklid na pracovisti

176

0:00:11

Chtize do vydejny s nepotfebnymi méFidly

177

0:00:10

Chlize zpét ke svému stroji

178

0:00:07

Cteni dokumentace

179

0:00:40

Zadani pfikazu pro vyjmuti pfedchozich nastrojl

180

0:00:07

Chuze k zasobniku stroje

181

0:00:34

Pracovni rozhovor

182

0:01:14

Vytahovani nastroju ze zasobniku stroje

183

0:00:18

Vymazani nastroju ze stroje

184

0:01:40

Vybér programu podle dokumentace

185

0:00:14

Vytvofeni prvniho nastroje ve stroji

186

0:00:18

Chuize pro vozik s nastroji

187

0:00:48

Hledani spravné dokumentace k nastrojim

188

0:01:10

Chiize k vychystavacim

189

0:01:10

Rozhovor s vychystavacem

190

0:01:06

Chiize zpét ke svému stroji

191

0:00:14

Chuze do vydejny naradi

192

0:01:35

Cekani na obsluhu vydejny

193

0:02:14

Chiize k vychystavacim

194

0:01:02

Rozhovor s vychystavadem

195

0:00:13

Chuze ke stroji na vydej naradi

196

0:00:34

Hledani ve stroji na vydej naradi

197

0:00:37

Cekani na vychystavade

198

0:00:17

Chiize do kontroly

199

0:00:13

Chlze k PC

200

0:00:13

Prace na PC

201

0:01:02

Chiize zpét ke svému stroji

202

0:00:04

Pracovni rozhovor

203

0:00:25

Chlize zpét ke svému stroji

204

0:00:20

Pracovni rozhovor

205

0:00:16

Chiize zpét ke svému stroji

206

0:00:31

Cteni sefizovaciho listu

207

0:00:21

Chlize k nadrzi na chladici kapalinu
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

208

0:00:07

Chuze zpét ke svému stroji

209

0:00:08

Hledani hadry

210

0:00:22

Chlize pro hadici s chladici kapalinou

Hadr

211

0:00:43

Chuize s hadici k nadrzi

212

0:00:19

Chuze zpét, otevreni prutoku kapaliny

213

0:00:16

Chuze zpét k nadrzi

214

0:06:09

Cekani na napuséténi nadrze

215

0:00:18

Chlize, uzavreni pratoku kapaliny

216

0:00:17

Chlize zpét k nadrzi

217

0:00:18

VytaZeni a utfeni hadice

218

0:00:28

Chlize na zac¢atek hadice

219

0:01:01

Smotani hadice

220

0:00:21

Chlize zpét ke svému stroji

221

0:00:32

Vytvareni nastrojll ve stroji

222

0:00:10

Méfeni nastroje

Posuvné
méfidlo

223

0:00:07

Vytvareni nastroju ve stroji

224

0:00:07

Mé&rfeni nastroje

Posuvné
méfidlo

225

0:00:18

Vytvareni nastrojll ve stroji

226

0:00:08

Méfeni nastroje

Posuvné
méfidlo

227

0:00:24

Vytvareni nastrojli ve stroji

228

0:01:07

Chuze s nastrojem k vychystavadum

229

0:00:41

Méfeni nastroje na stroji u vychystavacu

230

0:01:08

Chiize zpét ke stroji

231

0:00:33

Vytvareni nastroju ve stroji

232

0:00:09

Mé&feni nastroje

Posuvné
méfidlo

233

0:00:25

Vytvareni nastroju ve stroji

234

0:00:12

Méfeni nastroje

Posuvné
méfidlo

235

0:01:28

Vytvareni nastrojli ve stroji

236

0:01:23

Pracovni rozhovor

237

0:01:15

Vytvareni nastrojl ve stroji

238

0:02:18

Pracovni rozhovor

239

0:01:31

Uklizeni nastroju a voziku tfetiho stroje

240

0:02:40

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

241

0:00:38

Pracovni rozhovor

242

0:00:13

Chlze k PC

243

0:00:10

Prehlaseni se na sefizovani

244

0:00:13

Chiize zpét ke stroji

245

0:00:14

Prochazeni programu

246

0:02:18

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

247

0:00:15

Zadani pfikazu pro vyjmuti nastroje

248

0:00:12

Vyjmuti nastroje ze zasobniku stroje

249

0:01:04

Chuze k vychystavacim
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

250

0:00:54

Méreni nastroje na stroji u vychystavacu

251

0:01:16

Chlze zpét ke svému stroji

252

0:00:05

VloZeni nastroje do zasobniku

253

0:00:39

Uprava hodnot nastroje ve stroji

254

0:03:02

Cteni dokumentace

255

0:03:46

Uprava programu

256

0:00:22

Pracovni rozhovor

257

0:03:26

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

258

0:00:35

Uprava programu

259

0:03:00

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

260

0:00:22

Testovani vyrobeného kusu kalibry

Kalibry

261

0:03:12

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

262

0:00:30

Uprava programu

263

0:00:19

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

264

0:03:24

Pomoc se sefizenim stroje

265

0:09:12

Pauza na zachod

266

0:01:49

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

267

0:01:21

Uprava programu a hodnot nastrojti ve stroji

268

0:00:22

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

269

0:00:51

Pracovni rozhovor

270

0:01:06

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

271

0:02:24

Uprava programu

272

0:00:59

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

273

0:00:51

Uprava programu, zapogeti vyroby druhého kusu

274

0:20:19

Vyroba druhého kusu

275

0:00:30

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

276

0:00:33

Vyroba druhého kusu

277

0:00:46

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

278

0:00:29

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

279

0:00:12

Vizualni kontrola

280

0:00:23

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

281

0:00:51

Vyroba druhého kusu

282

0:00:33

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

283

0:00:14

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

284

0:00:55

Vyroba druhého kusu

285

0:00:26

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

286

0:19:36

Vyroba druhého kusu

287

0:00:15

Vytazeni a méfeni nastroje

Posuvné
méfidlo

288

0:01:04

Chiize k vychystavacim

289

0:01:13

Volba spravného nastroje ve strojnim vydavaci
nastrojl

290

0:00:10

Chiize ke stroji na vyménu nastroju v upinaci

291

0:01:23

Nahfati upinade, vytahnuti pfedchoziho nastroje,
vloZeni nového a &ekani na zchlazeni

292

0:01:04

Chlize zpét ke stroji

293

0:00:08

VloZeni nastroje do stroje

294

0:01:46

Méreni a korekce nastroje ve stroji
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

295

0:03:44

Vyroba druhého kusu

296

0:00:32

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

297

0:00:23

Testovani vyrobenych ¢asti kalibry

Kalibry

298

0:00:35

Prochazeni programu

299

0:00:17

Cteni dokumentace

300

0:00:38

Prochazeni programu

301

0:01:28

Vizualni kontrola a testovani kalibry

Kalibry

302

0:00:22

Prochazeni programu

303

0:00:25

Chlze k PC

304

0:00:17

Odhlaseni se ze sefizovani

305

0:30:00

Prace pracovnika na odpoledni sméné

306

0:02:28

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

307

0:01:22

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

308

0:15:37

Vyroba tfetiho kusu

309

0:00:29

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

310

0:00:27

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

311

0:00:43

Vyroba tfetiho kusu

312

0:00:34

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

313

0:00:21

Uprava hodnot nastroje ve stroji

314

0:06:24

Pauza na zachod

315

0:01:00

Vyroba tfetiho kusu

316

0:00:31

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

317

0:00:39

Vyroba tfetiho kusu

318

0:00:29

Pracovni rozhovor

319

0:00:15

Chiize k druhému stroji

320

0:01:13

Nahrani programu na flashdisk a pfedani flashdisku
pracovnikovi

Flashdisk

321

0:00:12

Chiize zpét ke svému stroji

322

0:22:21

Vyroba tfetiho kusu

323

0:00:40

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

324

0:00:13

Testovani vyrobené €asti kalibrem

Kalibr

325

0:00:16

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

326

0:02:02

Vyroba tfetiho kusu

327

0:00:27

Ofoukani a testovani vyrobené Casti kalibrem

Ofuk, kalibr

328

0:00:15

Vyroba tfetiho kusu

329

0:00:36

Ofoukani a testovani vyrobené €asti kalibrem

Ofuk, kalibr

330

0:00:19

Odjeti s nastrojem

331

0:00:22

Vizualni kontrola vyrobené Casti

332

0:00:12

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

333

0:01:01

Vyroba tfetiho kusu

334

0:01:09

Ofoukani a vyjmuti vyrobeného kusu ze svéraku

Ofuk, racna

335

0:00:16

Chiize ke skfince, vytahnuti kliCe a pfedani klice
pracovnikovi

336

0:00:31

Upnuti polotovaru do svéraku

Racéna

337

0:00:23

Zapoceti programu pro udrZeni stroje v chodu

338

0:00:30

Testovani vyrobeného kusu kalibry

Kalibry

339

0:00:11

Posbirani veSkeré dokumentace
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,
pomuicky, ...

I/E/P

340

0:00:56

Chulze na kontrolu

341

0:00:44

Chtze k druhému stroji

342

0:00:16

Pracovni rozhovor

343

0:00:10

Chlze k PC

344

0:00:11

PfihlaSeni se na sefizeni druhého stroje

345

0:00:11

Chuze ke svému stroji

346

0:00:41

Pracovni rozhovor

347

0:00:23

Chlze ke druhému stroji

348

0:05:23

Vymeéna upinaciho zafizeni na druhém stroji

Imbusovy kli¢

349

0:01:20

Chuze k vychystavacim

350

0:00:13

Vybér upinaciho zafizeni

351

0:00:53

Chuze zpét k druhému stroji

352

0:00:52

Hledani vhodného pfipravku

353

0:00:29

Chtize k druhému stroji

354

0:04:51

OdSroubovani pfipravku z upinaciho zafizeni a
nasroubovani nového

Imbusovy kli&

355

0:00:40

Vlozeni upinaciho zafizeni

356

0:00:44

Hledani klice na utahnuti

357

0:00:25

Pracovni rozhovor

358

0:00:36

Dotahnuti upinaciho zafizeni ve stroji

Kli¢

359

0:00:07

Uklizeni naradi

360

0:00:26

Chuze pro nastroj

361

0:01:39

Vlozeni nastroje do stroje

362

0:02:10

Zahtivani stroje

363

0:07:57

Pauza na zachod

364

0:01:44

Ruéni ubér z pfipravku

365

0:00:43

Vyjmuti nastroje ze stroje a uklizeni do voziku

366

0:00:24

Preskladani voziku

367

0:00:27

Uprava néstrojd ve stroji

368

0:00:49

Hledani potfebnych nastrojl

369

0:01:15

Chiize s nastroji k vychystavaciim

370

0:05:31

Vyména nastrojl v upinadich

371

0:00:45

Chlize zpét ke druhému stroji

372

0:01:04

Pomoc druhému pracovnikovi s Upravou programu

373

0:02:02

VloZeni nastroje do stroje

374

0:00:23

Chiize ke svému stroji

375

0:00:21

Pracovni rozhovor

376

0:00:20

Chuze k PC

377

0:00:09

Pfihlaseni na sefizovani svého stroje

378

0:00:11

Chiize ke svému stroji

379

0:00:14

Chiize k druhému stroji

380

0:02:30

Méfeni a korekce nastroju ve stroji

381

0:03:51

Zjistovani nulovych bod

382

0:05:49

Vyroba prvniho kusu (na druhém stroji)

383

0:01:30

Ofoukani, snaha vytdhnout vyrobeny kus z pfipravku

Ofuk

384

0:01:07

Hledani brusného papiru

385

0:02:17

Vyroba prvniho kusu (na druhém stroji)
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

386

0:01:20

Pracovni rozhovor

387

0:02:53

Vyroba prvniho kusu (na druhém stroji)

388

0:01:36

Zjistovani nulovych bodu

389

0:00:39

Vlozeni a upnuti kusu na vyrobu

390

0:07:53

Vyroba druhého kusu (na druhém stroji)

391

0:01:22

Ofoukani a vyjmuti vyrobeného kusu

Ofuk, kli¢

392

0:00:54

Méreni vyrobeného kusu

Posuvné
meéfidlo

393

0:07:48

Vyroba tfetiho kusu (na druhém stroji)

394

0:00:33

Vyjmuti vyrobeného kusu

Kli¢

395

0:00:16

Posbirani veSkeré dokumentace

396

0:00:45

Chulize na kontrolu

397

0:00:17

Vypsani vyrobniho pfikazu

398

0:01:35

Chlize zpét ke svému stroji

399

0:00:45

Cteni protokolu z kontroly

400

0:00:32

Uprava programu ve stroji

401

0:03:29

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

402

0:00:55

Chtize za druhym pracovnikem s prosbou o radu

403

0:05:16

Pracovni rozhovor

404

0:00:48

Chuze zpét ke svému stroji

405

0:00:13

Uprava programu

406

0:00:19

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

407

0:02:28

Uprava programu

408

0:00:52

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

409

0:01:08

Uprava programu

410

0:00:36

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

411

0:01:00

Uprava programu

412

0:00:13

Oznaceni tfetiho kusu a protokolu z kontroly

413

0:00:37

Pracovni rozhovor

414

0:03:16

Vyroba &tvrtého kusu

415

0:06:59

Pauza na zachod

416

0:11:51

Vyroba Ctvrtého kusu

417

0:00:38

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

418

0:00:33

Vyroba &tvrtého kusu

419

0:00:34

Vizualni kontrola

420

0:00:53

Vyroba ¢tvrtého kusu

421

0:00:24

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

422

0:00:41

Vyroba ¢tvrtého kusu

423

0:20:47

Vyroba &tvrtého kusu

424

0:01:30

Ofoukani a vyjmuti vyrobeného kusu ze svéraku

Ofuk, raéna

425

0:00:37

Zapoceti programu pro udrzeni stroje v chodu

426

0:01:03

Chulze na kontrolu

427

0:00:06

Chlze k PC

428

0:00:13

Prihlaseni na kontrolu

429

0:01:14

Chiize k druhému stroji

430

0:00:30

Vlozeni polotovaru do pfipravku

431

0:00:11

Chlze k PC
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

432

0:00:09

Pokus pfihlasit se na operaci

433

0:00:51

Chlize za team leadrem

434

0:00:22

Pracovni rozhovor

435

0:00:26

Chlize s team leader k PC

436

0:03:25

Cekani nez team leader vytiskne novy vyrobni pfikaz
a prihlasi sefizovace na vyrobu

437

0:00:17

Pracovni rozhovor

438

0:00:56

Chuze k druhému stroji

439

0:00:40

Vyroba kusu na druhém stroji

440

0:00:43

Pracovni rozhovor

441

0:00:13

Chize k PC

442

0:00:16

Ukazovani na PC koho pracovnik hleda

443

0:00:31

Pracovni rozhovor

444

0:00:13

Chuze k druhému stroji

445

0:14:29

Vyroba kusu na druhém stroji

446

0:00:09

Chuze ke &tvrtému stroji

447

0:01:18

Ofoukani, vyména obrobku, zapnuti stroje

Ofuk

448

0:00:08

Chtize k druhému stroji

449

0:11:51

Vyroba kusu na druhém stroji

450

0:00:19

Chuze ke svému stroji

451

0:00:19

Posbirani Sesti polotovart

452

0:00:16

Chuze k raziéce

453

0:01:35

Vyrazeni dilkd do vSech Sesti polotovart

454

0:00:16

Chiize zpét ke svému stroji

455

0:00:19

Chiize k druhému stroji

456

0:00:31

Vyroba kusu na druhém stroji

457

0:01:06

Pracovni rozhovor

458

0:00:25

Vypsani vyrobniho pfikazu

459

0:00:12

Chlze k PC

460

0:00:46

Snaha odhlasit se z vyroby

461

0:00:30

Chiize ke svému stroji

462

0:00:05

Najiti vyrobniho pfikazu

463

0:00:12

Chlze k PC

464

0:00:07

PFihlaSeni na sefizovani svého stroje

465

0:00:17

Chlize zpét ke svému stroji

466

0:08:01

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

467

0:00:26

Uprava programu

468

0:00:23

Odjeti s nastrojem

469

0:00:38

Ofoukani svéraku a upnuti polotovaru do svéraku

Ofuk, racna

470

0:00:39

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

471

0:16:13

Vyroba patého kusu

472

0:00:47

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

473

0:00:55

Vyroba patého kusu

474

0:00:36

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

475

0:00:38

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

476

0:00:38

Vyroba patého kusu

477

0:01:10

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

478

0:00:28

Uprava hodnot nastrojti ve stroji

479

0:01:50

Vyroba patého kusu

480

0:00:24

Ofoukani a vizualni kontrola

Ofuk

481

0:20:15

Vyroba patého kusu

482

0:00:56

Ofoukani, testovani vyrobenych ¢asti kalibry

Ofuk, kalibry

483

0:00:31

Vytazeni vyrobeného kusu ze svéraku a ofoukani

Ofuk, racéna

484

0:00:22

Posbirani veSkeré dokumentace

485

0:00:23

Upnuti polotovaru do svéraku

Racéna

486

0:00:32

Zapoceti programu pro udrzeni stroje v chodu

487

0:01:05

Chulze na kontrolu

488

0:00:04

Chize k PC

489

0:00:11

Prihlaseni se na kontrolu

490

0:00:51

Chtize k druhému stroji

491

0:00:11

Chlze k PC

492

0:00:14

Pokus pfihlasit se na operaci

493

0:00:12

Chuze k druhému stroji

494

0:00:38

Chlize k team leaderim

495

0:00:23

Pracovni rozhovor

496

0:00:34

Chuze k druhému stroji

497

0:01:16

Vyroba kusu na druhém stroji

498

0:00:06

Chuze ke &tvrtému stroji

499

0:01:23

Ofoukani, vyména obrobku, zapnuti stroje

Ofuk, kli¢

500

0:00:12

Pracovni rozhovor

501

0:00:06

Chiize k druhému stroji

502

0:15:21

Vyroba kusU na druhém stroji

503

0:00:27

Chuiize k vydejné naradi

504

0:00:18

Chiize zpét k druhému stroji

505

0:00:08

Pracovni rozhovor

506

0:00:19

Chiize ke svému stroji

507

0:01:01

Pracovni rozhovor

508

0:02:18

Pracovni rozhovor

509

0:00:20

Chiize k druhému stroji

510

0:02:03

Vyroba na druhém stroji

511

0:11:19

Pauza na zachod

512

0:00:16

Chiize ke svému stroji

513

0:01:17

Pracovni rozhovor

514

0:00:09

Cteni protokolu z kontroly

515

0:00:19

Chiize k druhému stroji

516

0:00:20

Chlze k PC

517

0:00:26

Pokus odhlasit se z vyroby

518

0:00:27

Chiize ke svému stroji

519

0:00:13

Chuze k PC

520

0:00:10

Prihlaseni se na sefizovani

521

0:00:12

Chlize zpét ke svému stroji

522

0:03:20

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

523

0:00:59

Prochazeni programu

524

0:01:27

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly
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Cas
operace

Operace/ ¢innost

Pouzité
naradi,

pomuicky, ...

I/E/P

525

0:00:09

Prochazeni programu

526

0:05:52

Cteni vykresové dokumentace a protokolu z kontroly

527

0:00:18

Uprava programu

528

0:36:25

Vyroba Sestého kusu

529

0:01:00

Ofoukani a vyjmuti ze svéraku

Ofuk, racéna

530

0:00:11

Posbirani veSkeré dokumentace

531

0:01:05

Chulize na kontrolu

532

0:00:13

Pracovni rozhovor

533

0:00:46

Chlze k PC

534

0:00:10

Odhlaseni se ze sefizovani

T|TV|0U|T|0V|T0|TV|TT|T0|T

14:46:46




PRILOHA P III: SNIMEK PRETYPOVANI KIA HYUNDAI

Cas - Pouzité
Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomiucky, ...
1 0:02:00 | Vypsani sefizovaciho listu E
2 | 0:00:30 |Prehlaseni na operaci sefizeni E
3 | 0:00:11 | Chlize zpét od pocitace na pfehlaSovani I
4 | 0:00:29 |Uklizeni pfedchozi dokumentace do bedny E
5 | 0:00:20 | Odneseni bedny na stal druhého pracovnika E
6 | 0:00:42 | Nahravani pfedchoziho programu na pfenosny disk | Pfenosny disk I
7 | 0:00:37 | Chuze do nafadovny k poditaci E
Nahravani pfedchoziho programu do pocitaCe a E
8 | 0:02:15 |nahravani nového programu na pfenosny disk Pfenosny disk
9 | 0:00:35 | Chuze zpét ke svému stroji E
10 | 0:00:43 | Nahrani nového programu do stroje Pfenosny disk I
11 | 0:00:11 |VytaZeni pfedchoziho materialu ze stroje I
12 | 0:00:37 |Vytahnuti a ofoukani klestin skli¢idla I
ChUze pro kus materialu ze kterého se bude
vyrabét a nasledné chlze do nafadovny s kusem E
13 | 0:01:00 | materialu a pfedchozi klestinou
UKlizeni pfedchozi klestiny, vybér dvou novych E
14 | 0:00:50 |nastroju
15 | 0:00:41 |Chuze zpét na své pracovisté E
OdSroubovani krytu stroje, vioZzeni gumoveého dilce [
16 | 0:01:16 |do stroje a zaSroubovani krytu stroje Imbusovy kli¢
Pfecteni si v programu, které nastroje budou E
17 | 0:00:28 | potfeba
18 | 0:00:38 | Chuze do nafadovny E
Hledani v nafadovné potfebnych nastroji a E
19 | 0:00:47 |pomucek
20 | 0:00:41 |Chlize zpét na své pracovisté E
Vyména starych nastroji za nové v revolverové Kli¢, Imbusovy |
21 | 0:06:37 |hlavé kli¢
22 | 0:00:42 | Chulze se starymi nastroji do naradovny P
23 | 0:00:26 | Uklizeni starych nastroju a vybér novych E
24 | 0:00:42 |Chuze zpét na své pracovisté P
Vymeéna starych nastroji za nové v revolverové Kli¢, Imbusovy |
25 | 0:04:22 |hlavé kli¢
26 | 0:00:44 | Chlze se starymi nastroji do nafadovny P
27 | 0:01:20 | Uklizeni starych nastroju a vybér novych E
28 | 0:00:46 |Chuze zpét na své pracovisté P
Vymeéna starych nastroji za nové v revolverove Kli¢, Imbusovy |
29 | 0:03:39 |hlavé kli¢
30 | 0:00:48 | Chuze do nafadovny P
31 | 0:00:43 | Vytahnuti nastroje ze strojniho vydavace E
32 | 0:00:50 |Chiize zpét ke svému stroji P
Vytahnuti nastroje z krabiCky a hledani klestin E
33 | 0:01:16 | spravné velikosti
34 | 0:03:18 | Vkladani nastroju do revolverové hlavy stroje !




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...
35 | 0:00:42 | Cteni programu I
Cteni programu, kontrola vioZenych nastrojd, I
36 | 0:01:39 | zjiStovani které nastroje jsou jesté potieba
ChUze ke stroji, ktery vydava vyménitelné bfitové =)
37 | 0:00:35 | desticky
Volba potiebnych bfitovych desti¢ek na panelu E
38 | 0:02:13 | stroje a vyjmuti zvolenych destiCek
39 | 0:00:39 | Chilize zpét ke svému stroji P
Vyména bfitovych desti¢ek u nastroji v revolverové | Imbusovy kli¢, |
40 | 0:02:53 |hlavé ofuk
41 | 0:00:42 | Cteni v programu, které dal$i nastroje jsou potieba E
42 | 0:00:43 | Chuze do naradovny P
43 | 0:02:19 |Hledani potfebnych bfitovych desti¢ek E
44 | 0:00:43 |Chuze zpét ke svému stroji P
Vyména bfitovych desti¢ek u nastroju v revolverové | Imbusovy kli¢, |
45 | 0:06:21 |hlavé ofuk
46 | 0:00:22 | Uklizeni opotiebenych destiCek do Supliku E
47 | 0:00:54 |VytaZeni papiru a zapsani si nastroju na papir E
48 | 0:00:43 | Chuze do naradovny P
49 | 0:00:41 |Hledani potfebnych nastrojl E
50 | 0:00:49 |Chlize zpét na své pracovisté P
Vyména bfitové desti¢ky u nastroje v revolverové |
51 | 0:01:01 |hlavé Imbusovy kli¢
Uprava programu (pfepisovani pozic nastrojti v
programu podle skute€nosti, pfepisovani soufadnic |
dle vykresu, Uprava hodnot nastrojl, pozorovani
52 | 0:21:08 |simulace)
Uprava programu (pfepisovani pozic nastrojd v
programu podle skuteénosti, pfepisovani soufadnic |
dle vykresu, Uprava hodnot nastrojl, pozorovani
53 | 0:05:42 |simulace)
54 | 0:07:19 | Méfeni korekce a geometrie vSech nastrojl I
55 | 0:01:39 | Uprava hodnot nastrojd ve stroji I
Posuvné |
56 | 0:00:40 | Povytahnuti materialu z kle$tiny méfidlo
Prijeti s revolverovou hlavou k materialu a |
57 | 0:01:52 | zarovnani Celni plochy materialu
58 | 0:02:10 | Vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
59 | 0:00:21 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
60 | 0:00:46 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
61 | 0:00:28 | Ofoukani a pfemérFeni vyrobené plochy méfidlo
62 | 0:01:48 |Vyroba prvniho kusu |
Ofuk, posuvné |
63 | 0:00:34 | Ofoukani a pfeméreni vyrobené plochy méfidlo
64 | 0:01:20 | Vyroba prvniho kusu I




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...
Ofuk, posuvné |
65 | 0:00:33 | Ofoukani a pfeméreni vyrobené plochy méfidlo
66 | 0:02:34 |Vyroba prvniho kusu I
67 | 0:00:23 | Ofoukani Ofuk I
Chuze za spolupracovnikem pro posuvku na E
68 | 0:00:30 |zapichy a chlize zpét
Posuvné
méfidlo na I
69 | 0:00:36 | Méfeni zapichu zapichy
70 | 0:01:15 |Vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
71 | 0:01:23 | Ofoukani a pfemé&feni vyrobené plochy mé&fidlo
72 | 0:00:55 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
73 | 0:01:08 | Ofoukani a pfeméreni vyrobené plochy méfidlo
74 | 0:01:27 |Vyroba prvniho kusu |
Ofuk, posuvné |
75 | 0:00:51 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
76 | 0:01:06 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
77 | 0:00:28 | Ofoukani a pfeméreni vyrobené plochy méfidlo
78 | 0:01:02 | Vyroba prvniho kusu |
Ofuk, posuvné |
79 | 0:00:20 | Ofoukéni a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
80 | 0:00:52 | Vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
81 | 0:00:51 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
82 | 0:00:51 |Vyroba prvni kusu I
Ofuk, posuvné |
83 | 0:00:33 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
84 | 0:00:47 |Vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
85 | 0:00:24 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
86 | 0:00:33 | Vyroba prvniho kusu I
Ofuk, posuvné |
87 | 0:00:32 | Ofoukani a pfeméfeni vyrobené plochy méfidlo
Chuze za spolupracovnikem, vraceni posuvky na E
88 | 0:00:31 | zapichy, chlze zpét
89 | 0:00:52 |Chuze do vydejny naradi E
90 | 0:01:37 | Cekani na vydani zavitovych kalibr(i E
91 | 0:00:50 |Chlze zpét na své pracovisté E
Posuvné |
92 | 0:00:29 | Méfeni obrobené plochy méfidlo
93 | 0:02:06 |Vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
94 | 0:00:41 | kalibrem kalibr
95 | 0:01:55 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomucky, ...
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
96 | 0:00:35 | kalibrem kalibr
97 | 0:01:32 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
98 | 0:00:26 | kalibrem kalibr
99 | 0:01:50 |Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
100 | 0:00:40 |kalibrem kalibr
101 | 0:01:57 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
102 | 0:00:18 | kalibrem kalibr
103 | 0:00:10 |Prace s programem I
104 | 0:00:40 | Konverzace s pracovnikem P
105 | 0:01:47 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
106 | 0:00:20 | kalibrem kalibr
107 | 0:00:27 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu |
108 | 0:01:20 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
109 | 0:00:51 | kalibrem kalibr
110 | 0:00:09 | Uprava hodnoty |
111 ] 0:00:11 | Chlize k mistu napousténi chladici kapaliny E
112 | 0:00:31 | Napousténi chladici kapaliny do kyblu Kybl E
113 | 0:00:06 | Chlze zpét ke svému stroiji E
114 | 0:00:14 | Naliti kapaliny do stroje I
115| 0:01:58 |Vyroba prvniho kusu |
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
116 | 0:00:52 | kalibrem kalibr
117 | 0:01:50 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
118 | 0:00:22 | kalibrem kalibr
119 | 0:01:39 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
120 | 0:00:24 | kalibrem kalibr
121| 0:01:32 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
122 | 0:00:33 | kalibrem kalibr
123 | 0:01:34 | Uprava hodnoty, vyroba prvniho kusu I
Ofoukani, testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
124 | 0:04:36 | kalibrem kalibr
125| 0:00:18 | Analyzovani pficiny problému P
Pozorovani druhého pracovnika jak vySkrabava =)
126 | 0:01:43 | Spony ze zavitu kalibru
Pozorovani druhého pracovnika jak vyrabi zavit =)
127 | 0:00:51 |znova
Pozorovani druhého pracovnika jak testuje zavit =)
128 | 0:00:26 | kalibrem




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...
Pozorovani druhého pracovnika, ktery snizil =)
129 | 0:00:38 | posunuti a vyrabi prvni kus
Pozorovani druhého pracovnika, jak testuje zavit =)
130 | 0:00:52 | kalibrem a kontroluje nastroj
Pozorovani druhého pracovnika, jak upravuje =)
131| 0:01:42 | program a vysvétluje sefizovali co tam ma blbé
Pozorovani druhého pracovnika jak vyrabi zavit s =)
132 | 0:00:36 |upravenym programem
Pozorovani druhého pracovnika jak testuje zavit =)
133 | 0:00:29 |kalibrem
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy |
134 | 0:00:18 | kalibrem kalibr
135| 0:02:15 | Vyroba prvni kusu I
Ofuk, posuvné |
136 | 0:00:50 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy mé&fidlo
137 | 0:00:23 | Cteni programu |
138 | 0:00:43 | Chlize do naradovny P
139 | 0:00:23 | Hledani spravného nastroje P
140 | 0:00:39 | Chlize zpét ke svému stroji P
141 | 0:01:08 | Vyména Spatného nastroje za spravny P
142 | 0:01:36 | Méfeni korekce a geometrie vyménéného nastroje P
143 | 0:03:46 |Vyroba prvniho kusu |
144 | 0:00:09 | Ofoukani obrobku Ofuk I
Posuvné |
145 | 0:00:48 | Vizualni kontrola a méfeni podle vykresu méfidlo
146 | 0:00:23 | Uprava hodnot v programu I
147 | 0:01:29 |Vyroba druhého kusu P
Ofuk, posuvné =)
148 | 0:00:36 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy méfidlo
149 | 0:01:02 | Vyroba druhého kusu P
Ofuk, zavitovy =)
150 | 0:00:43 | Ofoukani a kontrola zavitu kalibr
151 | 0:00:46 | Chuze se zavitovym kalibrem do vydejny naradi P
152 | 0:00:41 | Cekani na vydani zavitového kalibru P
153 | 0:00:44 | Chuze zpét ke svému stroji P
154 | 0:00:21 | Uprava hodnot v programu P
155 | 0:00:34 | Vyroba druhého kusu P
Ofuk, zavitovy P
156 | 0:00:48 | Ofoukani a kontrola zavitu kalibr
157 | 0:00:11 | Uprava hodnot v programu P
158 | 0:00:07 | Rozhovor se spolupracovnikem P
159 | 0:01:10 | Vyroba druhého kusu P
Ofuk, posuvné P
160 | 0:00:19 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy méfidlo
161 | 0:00:57 | Vyroba druhého kusu P
Ofuk, posuvné =)
162 | 0:00:22 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy méfidlo
163 | 0:00:21 | Uprava hodnot v programu P




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomuicky, ...
164 | 0:00:33 | Vyroba druhého kusu P
Ofuk, posuvné =)
165 | 0:00:20 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy méfidlo
166 | 0:02:50 |Vyroba druhého kusu P
Ofuk, zavitovy
. ] P
kalibr, posuvné
167 | 0:01:07 | Ofoukani, testovani zavitd a méfeni rozméru méfidlo
168 | 0:00:19 | Uprava hodnot v programu P
169 | 0:00:14 | Povytahnuti materidlu z kleStiny P
170| 0:01:42 |Vyroba tfetiho kusu P
Ofoukani a testovani vyrobeného zavitu zavitovym Ofuk, zavitovy =)
171 | 0:01:05 | kalibrem kalibr
172 | 0:00:30 |Vyroba tfetiho kusu P
Ofuk, posuvné =)
173 | 0:00:27 | Ofoukani a méfeni vyrobené plochy méfidlo
174 | 0:00:54 |Vyroba tfetiho kusu P
Ofuk, zavitovy
Ofoukani, vytahnuti kusu ze stroje, testovani zavitu | kalibr, posuvné P
175] 0:02:22 | a méfeni rozmérl méfidlo
176 | 0:00:24 | Uprava hodnot v programu P
177 | 0:00:11 | Chlize za spolupracovnikem P
178 | 0:00:51 | Rozhovor se spolupracovnikem P
179 | 0:00:04 | Chize zpét ke svému stroji P
Chuze s vyrobenym kusem do naradovny k pfistroji =)
180 | 0:00:36 | na méfeni
181 | 0:01:18 | Pokus o zméfeni vyrobeného kusu na pfistroji P
182 | 0:00:37 | Chize zpét ke svému stroji P
183 | 0:00:24 | Chuze s vyrobenym kusem do kontroly P
184 | 0:00:41 | Konverzace s pracovnikem P
185| 0:00:27 | Chuze s vyrobenym kusem do kontroly P
Vysvétleni pracovnici z kontroly, ktery rozmér P
186 | 0:00:18 | potfebuje zmérit
Cekani na pracovnici, nez zméfi pozadovany =)
187 | 0:01:33 |rozmér
188 | 0:00:33 | Chlize zpét ke svému stroji P
189 | 0:00:28 | Konverzace s pracovnikem P
190 | 0:00:13 | Uprava programu P
Pozorovani spolupracovnika jak upravuje program, =)
191 | 0:01:39 | konverzace s pracovnikem
Povytahnuti materialu z klestiny, zapnuti vyroby =)
192 | 0:00:07 | &tvrtého kusu
193 | 0:00:49 | Konverzace s pracovnikem P
194 | 0:03:22 | Vyroba &tvrtého kusu P
VloZeni vyrobeného kusu do krabi¢ky spolu s =)
195 | 0:00:35 | kalibry a dokumentaci
196 | 0:00:32 | Chuze s krabi¢kou na kontrolu E




Pouzité

Cas Operace/ ¢innost naradi, I/E/IP
operace o
pomucky, ...
Odhlaseni se z vyrobaku a predani krabicky E
197 | 0:00:44 | kontrole
198 | 0:00:59 | Chilize zpét ke svému stroji E
199 | 0:03:00 |Vypisovani sefizovaciho listu P
200 | 0:00:39 | Prochéazeni a kontrola programu P
201 | 0:01:21 | Chuze pro krabitku P
Chuze pro vozik na $pony, uklizeni Spon a odvezeni =)
202 | 0:01:36 |voziku
Napusténi krabi¢ky kapalinou a nachystani si =)
203 | 0:01:04 |krabicky na stole
204 | 0:00:36 | Konverzace s pracovnikem P
205| 0:01:14 | Oznaceni vadnych kusl ¢ervenym sprejem Sprej P
Chuze ke kontejnerim, vyhozeni zbytkového P
206 | 0:01:38 | material a opotfebovanych nastroju
207 | 0:01:44 | Stazeni programu na pfenosny disk Pfenosny disk P
208 | 0:00:58 | Cekani na kontrolu P
209 | 0:00:26 | Konverzace s pracovnikem P
210 | 0:01:24 | Cekani na kontrolu P
211 | 0:01:05 | Chilize na kontrolu a zpét P
212 | 0:00:33 | Konverzace s pracovnikem P
213 | 0:01:32 | Uklid na pracovnim stole P
214 | 0:01:09 |Konverzace s pracovnikem P
215 0:01:14 | Odneseni odpadku do popelnice P
216 | 0:02:05 | Odneseni nepotifebnych nastroju zpét do naradovny P
Odneseni nepotfebnych nastroju do strojniho =)
217 | 0:03:03 |vydavace nastroji v naradovné
218 | 0:03:28 |Cekani na kontrolu P

4:21:33




PRILOHA P IV: SPAGHETTI DIAGRAMY
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PRILOHA P V: NOVE JIZDNI RADY

1 - Chiron 15

Cinnost Cas operace | Interni/Externi
Pfecteni dokumentace 0:04:17
Pfiprava programu 0:02:06
Nachystani pfipravki 0:05:45
Zkontrolovani polotovart 0:01:05
Prihlaseni 0:00:30
Vyména nastroju 0:05:13
Montaz, demontaz pfipravku 0:27:40
Nastaveni nulovych bodu 0:11:19
Obrabéni 1. polohy 0:18:44
Nastaveni nulovych bod(l 2. polohy 0:02:56
Obrabéni 2. polohy 0:08:03
Mé&feni kusu 0:02:05
Pfedani kusu OTK
OTK
2 - Hermle C42

Cinnost Cas operace | Interni/ Externi
Méfeni nastrojl 0:16:39
Nachystani pfipravki 0:00:58
Nachystani materialu 0:02:52
Nachystani pomuacek na méreni 0:02:00
PFihlaseni 0:01:00
Vyména nastrojl 0:22:14
Montaz, demontaz pfipravkl 0:34:21
Méfeni nastroju ve stroji 0:12:20
Nastaveni nulovych bodu 0:16:26
Vyroba kusu 1:15:33
Méfeni kusu 0:07:35
Pfedani kusu OTK 0:01:29
OTK




3 - Kia Hyundai SKT 21 LMS

Cinnost

Cas operace

Uklizeni pfedchozi dokumentace 0:02:49
PfFiprava programu 0:04:52
Nachystani nastrojl 0:13:30
Nachystani materialu 0:02:31
Nachystani pomuicek na méfeni 0:04:20
Prihlaseni 0:00:41
Vymeéna klestin s materialem 0:02:04
Vyména nastroju 0:30:32
Mé&reni nastroja ve stroji 0:07:19
Uprava programu 0:28:29
Vyroba kusu 1:10:02
Mé&feni kusu 0:01:20
Pfedani kusu OTK 0:02:15

OTK

Interni / Externi




