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ABSTRAKT

Diplomova préace je za#tena na Aplikaci metody SMED ve vyrobnim procesacBrje

rozctlena do dvowasti.

V teoretické¢asti jsou zpracovany poznatky z literarnich zilrdjteré se tykaji obeén

primysloveho inZenyrstvi a metod, které se vyuzZivgiivnyslovém inZzenyrstvi.

Praktickacast se zagfuje pimo na metodu SMED ve vybrané spuolesti. Je zde roze-

brana aktualni situace ve spaiesti a aplikovana metoda SMED do vyrobniho procesu

Klicova slova: SMED, mgmyslové inZzenyrstvi, produktivita, plytvanéjnnosti v klidu

stroje,cinnosti v zabhu stroje

ABSTRACT

The thesis is focused on application methods of BNtEthe manufacturing process. The

work is divided into two parts.

The theoretical parts are processed knowledge fitemary sources that relate to general
industrial and engineering methods that are wused industrial engineering.
The practical part focuses on the SMED method sslecompanies. There roze-gate cur-
rent situation in society and the method applieth@oSMED process.

Keywords: SMED, industrial engineering, produciyitvaste, activity at rest machines,

activity in the run-machine
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UvoD

Tématem diplomové prace je aplikace metody SMEBp@e&nosti Schlote-Automotive
Czech s. r. 0. Pro toto téma jsem se rozhodla kiagidomluvy s vedenim spaleosti.
Pretypovani strdj se provadi ve spalaosti i rekolikrat deng, tudiz je velmi dlezité, aby
bylo co nejméa casow nakladné a zamezilo se tak vznilasovych ztrat fd této cinnosti.

Spol&nost ma na trhu velmi dobré postaveni, je zde kKladieaz na kvalitu a spravné
technologické postupy, které jsou velmileZité. Spolénost Schlote si také zaklada na
velmi dobrych vztazich se svymi dodavateli a@dteli. Cilem je zvySovani konkurence-
schopnosti na zakladzvySovani produktivity a tato z velkésti zavisi na odstiiavani
¢innosti, které negpdavaji hodnotu a jsou nakladné. Pokud chce gpol uspt na trhu
domacim i mezinarodnim, musi se snaZit sniZzovaadiikna provozCasto pra¥ naklady
byvaji rozhodujici fi odolavani konkurence. Aasto prae¢ tyto néklady zaficinuji

¢innosti, které nefidavaji hodnotu a které jsou neproduktivni.

V teoretickécasti prace je provedena literarni reSerSe, kdenjeéna historie pimyslove-
ho inZenyrstvi. Dale je teoreticka prace #Zgma na v§et metod pkmyslového inZe-
nyrstvi. Kazda tato metoda je teoreticky rozebranayswtlena dle dostupné literatury.

Hlavni diraz je kladen na popis metody SMED.

Analyticka ¢ast diplomové préce je zpracovana ve spuaisti Schlote-Automotive Czech
s.r.o. se sidlem v Uherském Hradisti, ktera sealmpraknim hlinikovych odlitki. Spo-

le¢nost obrabi odlitky hlavhpro automobilovy pimysl.

V analytické ¢asti bude provedena analyza &mného stavu na pracovisti, kde bude
rozebran postupippretypovani stroje. Na zakladziskanych materiadla poznatlk bude
dale zpracovano dopafeni pro danou spataost v ndvaznosti na aplikaci metody SMED.

Posléze bude vypracovan novy jizdd.
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1 PRODUKTIVITA

Produktivita vyjaduje miru, pomoci niz zjistime, jak d@bjsou vyuzivany zdrojeip
vytvareni produki. Vypocitame ji jako porr mezi vystupem z procesu a vstupem

potrebnych zdraj do procesu. [11]

Obecny vzorec po vyget produktivity:

vystu
p= ystup

vstup

Vystup mizeme vyjadt v jednotkachéi objemech, nap tuny, litry, kusy, vyrobky apod.
Pokud vystup nefZeme individudls definovat, niZzeme ho vyjatit v pergznich

jednotkach naip ceny produkce apod.
Vstupy mohou byt rozleny do kategorii, nap

» pracovni sily,
» vyrobni zdizeni a stroje,
e materialy,

. kapitél. [9]

Dnes je vysoka produktivita chapana jako rozhodupktor, ktery pomaha podnikn
piezit v ramci konkureimiho boje na domacich, ale i¢savych trzich. Spolu s vysokou
produktivitou je dilezita i vysoka jakost vyrolika zarové oba tyto faktory musi fungovat

s

tivitu prace, materidl, energii, kapitalu a technologii. [9]
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Obr. 1. Nasledky pomaléhéstu produk-
tivity [9]

1.1 ZvySovani produktivity
Pt zvySovani produktivity by se ghpodnik zangiit hlavreé na:

e vyuziti lidského potencialu v pracovnim system,

» praktické zavaghi jednotlivych technik a metod pro zvySovani prctdaty. [11]

1.2 Faktory ovliviujici produktivitu

Produktivitu ovliviiuje @timo i negimo celé spektrum faktdy které jsou uvnitpodniku i

mimo podnik. Mizeme sem zadit nagiklad:

e pracovni postupy a metody,

» Kkvalita strojniho z#&zeni,

* vyuZivani kapitalu,

» Urovei schopnosti pracovni sily,

» systém hodnoceni a oditovani,

e Uroveir metod pémyslového inzenyrstvi,

« stav infrastruktury (silnice, telefonnitsapod.),

e stav narodniho hospoigdvi a ekonomiky. [9]

Tento vyet faktoi ale neni Uplny, jelikoz existuj@da dalSich vliw, které mohou ovliv-

nit produktivitu a tyto mohou byt roZleny do dvou hlavnich skupin - fyzikalni a psycho-
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logické. Fyzikalni faktory, které ovliwji produktivitu, jsou technologické a materialové
aspekty proceés vyuzivani¢asu nebo kapitalu apod. Psychologickymi faktoryurozme
nag. modely chovani za#stnand. Tyto mohou ovliviovat produktivitu minimalé stejré

velkou mirou jako faktory fyzikalni. [9]

1.3 Plytvani

Za plytvani nizeme oznét vSechnycinnosti, které jsou provédy pxi realizaci produktu
a nepidavaji hodnotu k vyr&mému vyrobku nebo sluZbtj. nepodili se na zvySovani
zisku podniku. [1]

Plytvani se vyskytuje v kazdém podniku a je velriedité z hlediska zvySovani produk-
tivity jej identifikovat a odstranit. NejtSim problémem ip odstraiovani plytvani
je plytvani skryté. Toto je velniiasto spojeno &innostmi, které musime vykonavat, ale
piitom by mohly byt eliminovany nebo redukovany zlep$n pracovni metodyi
zlepSenim organizaceCinnosti skrytého plytvani mohou byt rapvyména nastraj,
kontrola diti, transport dil, vybalovani dii, manipulace s dilyiekani na informace apod.

Plytvani zjevné mzeme snadno identifikovat &tginou i odstranit. [9]
RozliSujeme sedm drutplytvani podle Toyoty: [9]

1. Nadvyroba - povaZzovana za nejhorsi a nejzawg&ndruh plytvani, které ovliwije
negativié vykonnost podniku. i nadvyrol& je zapotebi dodatéenych naklad,
které souviseji se skladovanim a manipulaci. Vznétady, kdyZz podnik vyrabi
piiliS mnoho neboiflis brzy.

2. Cekani - jedna se o plytvani zjevn€ekani na cokoli, tauZ jsou to lidé, material,

zaizeni,¢i informace, je plytvani.

3. Nadbyte¢nd manipulace- je nefastjSim druhem plytvani, zejména vicenasobny

transport.

4. Spatny pracovni postup- maZe vyvolat patebu dodaténé prace a spisby
zdroji. MuZe se jednat ndiklad o navrzeni Spatného materialu, nevhodnou kon-

strukci vyrobku nebo nastroje.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

5. Vysoké zasoby s sebou nesou dod&té naklady na jejich skladovani, manipulaci

a udrzovani.

6. Zbyteéné pohyby- nepotebné pohyby, které n&davaji hodnotu vyrobku. Jedna

se napiklad o zbyténou chizi, kdy pracovidt je nesystematicky usgadano.

7. Chyby pracovniki - zvySuji podniku naklady diky dodé&teym cinnostem. Mize
se jednat nafklad o opakovanou kontrolu, operaci, transportonetanipulaci.
VySe naklad se zvySuje stistem vzdalenosti mista, na kterém doSlo k &hgb
mistem, kde byla chyba zjita.

K vy¢tu sedmi drubi plytvani byva jegt doplren osmy druh plytvani:

8. Nevyuzity potencial pracovniki - plytvani schopnostmi, znalostmi a talentem
zantstnand. Tento druh plytvani byvéasto ve spol@ostech nalezen. Mandie
nedavaji prostor pro komunikaci z&smnanam. Je zapdebi, aby se i dalSi
zanestnanci aktivl zapojovali do diskuzi o problémech. Existujzmé metody,
které mize podnik vyuzit  komunikaci, nap workshop, brainstorming.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

2.1 Definice

Slovo inZenyrstvi je fgkladem anglického slova ,engineering” a znamersdesyatickou
aplikaci wdeckych poznatk aby material a fjirodni zdroje byly efektivé vyuzivané
ve prosgch lidi. Jedna se ¢innosti projektovani, implementovani, planovanfizeni

systénfi a proces.

.Pramyslové inZzenyrstvi je interdisciplinarni obor, ritse zabyva projektovanim, zava-
denim a zlepSovanim integrovanych systédidi, stroji, material: a energii s cilem dosah-

nout co nejvyssi produktivity pracgSlamkova, E., 1997, s. 23)

V roce 1989 definoval profesi myslového inZzenyrstvi Institut gmyslovych inZzenyi
(IIE) v Atlant¢ s ohledem na budoucnost nasledovn

.Pruamyslové inZzenyrstvi bude povazované za velmi vymnarprofesi ve 21. stoleti.
Prumyslovi inZeny budou projektovat, implementovat, planovat r/alit komplexni
integrované vyrobni systémy a systémy pro poskyiosi@zeb a zabezfmvani jejich
vysoké vykonnosti, spolehlivosti, gtntermini a 7izeni naklad. Tyto systémy budou inte-
grovat lidi, informace, technologicka /aeni a procesy, materialy a energie v celém

Zivotnim cyklu daného vyrobku nebo sluzigglamkova, E., 1997, s. 36)

2.2 Klasické primyslové inZenyrstvi

Klasické piamyslové inZenyrstvi se od svych gatki zantiovalo hlavé na nefeni
spoteby prace, pracovnimi studiemiiaSenim probléh ve vyrobnich dilnach, nép
vyvazovani linek, rozmfevani stroj v dilnach, kontrola kvality, organizace prace

a planovani &izeni vyroby. [24]

Klasické pfimysloveé inZenyrstvi zahrnuije:

» studium préace,

» opera&ni vyzkum.

Pomoci studia prace ibeme rozlozitéinnosti (operace, metody, pracovni postupy) na

¢asti a tyto dale analyzovat. TateSeni pispiva k dosaZzeni vyssi produktivity, kdy elimi-
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nujeme zbyté&nou praci a dalsi druhy plytvaniiiRinalyze pracovnéinnosti nam mohou

pomoci: [9]

» pohybové studie (nd@pzaznam do formut@),
e procesni analyza (diagram toku, diagréovék-stroj),
» dotazniky, popisna analyza a kontrolni listy,

» videozaznamy, fotografie.

e

M¢éteni prace je wlezité z hlediska zvySovani produktivity a snizovadakladi. Vysled-

kem nmefeni prace jsou normy sgebycasu.

2.3 Moderni praumyslové inzenyrstvi

Predlohou pro moderni pmyslové inZzenyrstvi jefpdevsim prace pmyslového inZzenyra
Shigeo Shinga. Je zde zohlédrsocio-technicky fistup k utvéeni prace a k rozvoji pro-

duktivity v interni a externi oblasti.
Programy moderniho fimyslového inZenyrstvi se v interni oblasti 2&nji na: [9]

» zvyseni kvalifikace adasti zandstnand natizeni,

» zlepSeni organizaich system,

» zvySeni dynamiky zlepSovani prodes odstréovani plytvani,
» skute&né zaji¥ovani jakosti,

» métreni a hodnoceni produktivity.

Mezi programy pro interni podnikovou oblastiffaf9]

» ergonomie,
» 58,

» vizualni pracovigt,

® Jedna se o Wt pouze tkterych prograri primyslového inZzenyrstvi.
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autonomnost pracoviS{JIDOKA),

program “nulovych vad” zaloZzené na systému “pokkejp
program totala produktivni adrzby (TPM),

teorie omezeni (TOC)

analyza moznosti vzniku vad a jejich nasie¢ikMEA),

YV V. V V V V

zmenoveétizeni (SMED).

2.4 Ergonomie

Pojem “ergonomie” jgecky vyraz, ktery izeme rozloZit na dvslova jako ergo = prace

a nomoi = pirodni zakony.

Dle Mezinarodni ergonomické asociace je ergonorafendvana jako &decka disciplina,
kterd optimalizuje interakci mezlovékem a dalSimi prvky systému. Vyuziva teorii, poz-
natky, principy, data a metody k optimalizaci polotlovéka a vykonnosti systému.
Pomoci aplikace vhodnych metod a teorii zlepSugeki zdravi, pohodu i vykonnost.
Prispiva k reSeni designu a hodnoceni prace, ik@rostedi, aby byly kompatabilni

s potebami, schopnostmi a vykonnostnim omezenim lidi. [5

ZjednoduSe& mizeme tedy ergonomii chapat jakédu, kterd se zabyva vztahy mezi

¢loveékem, pracovnim progdim a pracovnimi nastroiji.

Pti feSeni ergonomie na pracovisti jdefité se zarftit na: [2]
pracovni prosedi (os¥tleni, klimatické podminky, hluk),
vhodnou volbu pracovni polohy (prace vestoje, présest),

pracovni a maniputai prostror,

>

>

>

» rozmiséni ovladacich prvi,
» zorné podminky i praci (osa pohledu, zorny thel),
>

manipulaci s temeny.
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Ergonomicky audit hodnoti pracowstz pohledu organizace a ugadani pracovniho
mista, zon dosahu, vynalozené siiy graci a vhodnosti pouzivanych nastroPokud se
hodnoty, které se zjistily auditem odchyluji od idefanych interval, musi se provést

napravna opateni.

I. Hodnoceni zon dosahu pro praci vsedé

Fracovise:

Mazew price {popls price):
Diatume

Hedmstei pravedl:

[hoporul oy Ay Shuning
Haodnscsmd keitdrium l' T L TR T
&, Doporuleny fdosah dopledu | an em
B. Doperufeny dosah dopfedu | &6 o AR = NE
. Mhingmding viddlenost pro providdsl price 2.5 = 10 om A = NE
0. Doporsteny dosah do siran 103 cm BRI — MIE
E. Rogifeny dosah &5 stran 152 em A0 =~ ME
- E -
(]
i U g . o
2 § |
} ' |
Al
-
lL' E=1% Ly
s A — ¥ e < |
{, 'M} oy

Obr. 2. Hodnoceni zon dosahugpéei vsed [2]

25 5S

Metoda 5S se sklada ztpkroku, které vedou k odstréni plytvani gimo na pracovisti.
Tato metoda byla vyvinuta v Japonsku a jedna skratku, ktera vyjaflije paateni pis-

mena jednotlivych kraktéto metodiky Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitskuke
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Separovat systematizova Stale Cistit Standardizovat

Sein" Seiton” Seiso” oeiketsu®

Sebedisciplina
“Shitsuke"

Obr. 3. Kroky metod$ £3]

1. Krok — separovat, vytridi — SEIRI

Tento krok vede k tomu, Ze na pracoviststanou pouze takové&emnety a polozky,
které jsou pdebné a v pdgebném mnozstvi. Ostatni polozky, které zabyrajitanés
nejsou patbné se odlozi. Pro ozfemi pgedmiti na pracovisti mizeme vyuzit

karticek. Ri ozna&eni gredmétia postupujeme dle obrdzku uvedeného nize.

-

Kartitka 55 h

Elamy
Klaslflkace
1. Vstupni materisl
2. Rozpracovand vyroba
3. Hotowe wirobky
4, Plipravky, nafadi, méfdla
5. Pomecny matanal (lapidie. )
&, Prazdné palety
7. Stroje, zateni
£, Wbaveni pracovisté
9, Dokumentace

e

Vizualizgjeme

Obr. 4. Zakladni kamen §tihlé vyroby [4]

Pri tridéni polozek niZzeme vyuzit klasifikaci dle Pareta:
A. polozky deng pouzivané,

B. polozky pouzivané tydn pog. mesicne,
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C. polozky, které se pouZzivaji pouze vyjiéne.

2. Krok — vizualizovat, systematizovat — SEITON

Cilem tohoto kroku je spravné ungist polozek, aby je mohl kazdy snadno najit

a pouzit. Resré definovat mista pro #iadi, stroje a dalSi paioky.

3. Krok — ¢istit — SEISO

Tento krok poukazuje na to, Ze na pracovisti mysiporadek acistota. Je dlezité
stanovit kkoho, kdo bude zgistotu na pracovisti odpovidat. dil bychom zpracovat

plancisténi ze kterého se snadno kazdy dozvi:
e Co je potebacistit?
* Kdo, kdy a jaktasto bude tutdinnost vykonavat?

» Jaké prosedky k tomu budeme patbovat?

4. Krok — standardizovat — SIKETSU

Cilem tohoto kroku je vytid@t standardy na pracovisti &chto se drzet. Tento krok
vede k eliminaci chyb na pracovisti. Postupy jstandardizované, timipdchazime

vzniku zbyténychéinnosti.

5. Krok — zlepSovani, sebedisciplina — SHITSUKE

Zawrem a poslednim krokem této metody je dodrzovarievuvedenych krak
a hlavre zlepSovani satasného stavu. Zatstnanci se na pracovisidi urcitymi pra-

vidly a tyto by ngly byt pro vSechny stejné.

Vysledkem metody 5 S j&sté a dobe organizované pracowStZamestnanci jsou dosta-
tecné motivovani a aktiva se podileji na zlepSovani vyrobniho systému, amek vyssi

produktivit, eliminaci plytvani a chyb na pracovisti.
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2.6 Vizualni pracovisté
Ke Stihléemu pracovisti pati vizualizace. Hlavnimi prvky vizualizace jsou] |

» tabule vyrobniho tymu,

» kanban karty a signaly,

» cervené kartiky,

» cary limita,

» oznaeni ploch na podlaze,

» vizualni postup préace,

» oznaeni neshodnych vyrolik
» planovaci tabule, tabule chyb,
» checklisty,

» fotografie,

>

mapy procesu a layoutu aj.

\
\

| AT

\
ﬁ/,

1~ oznateni pracovisté, 2 — cile a hlavni fikoly, 3 - jména a fotografie pracovniki, 4 — diagram vztahii
s zikazniky, 5 — ukazatels kvality (Q), produktivity (P), pinéni termind (T), dny bez trazii (B), potet
zlepSovacich navrhi (Z), 6 — vysledky spokojenosti zdkaznikd, 7 — vyrobnd plan, 8 — chybné vzorky
s komentafem, 9 — kvalifikatnf matice pracovnikd, 10 — stav tymovych projektdi, {1 — zlepgeni mésice,
12 - diagram dochdzek a plan dovolenych, 13 —potet daf bez (razd, 14 — poget dni, kdy se nevyskytly
zmetky a nedostatky ve vyrobé, 15 — zlepovaci navihy, 16 — prémic za zlcpSeni, 17 — slogan mésice,
18 —Kklitové téma, 18 — dokumentace tymu (ro¢nf zprava, mésiéni zprévy, plny a poznamky ze schiizek,
vzorovy piiklad zlepSovactho névrhu, pirueky a technicka dokumentace

Obr. Silady vizualizace na pracovisti [7]
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2.7 Program nulovych vad

Systéem Poka-yoke vyhledava moznou lidskou chybwstazaje proces a umozni tak

odstrarni chyby v rdamci z§gtné vazby.

Osm zakladnich princip [9]

integruj kvalitu do proces

vSechny chyby z nedbalostiies eliminovat
okamzit ukorti postupy, které jsou nespravné
Zadné omluvy, aleipmyslej, jak to udlat spraves

S A

60 % pravdpodobnost Usfchu je dostata pro okamzitou implementaci dobrych

mysSlenek

6. chyby a nejakost mohou byt redukovany na nululiZestna tom spolupracuji
vSichni zainteresovani

7. 10 hlav (tym) je lepSi nez jedna hlava

8. vyhledavej skuténé @iciny pomoci postupu 5x péonebo procesni dotaznikové

analyzy

Poka-yoke mart zakladni funkce: [9]

» zastaveni stroje nebo procesu,
» kontrolu,

» varovné signaly.
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Stav Funkce
Vyskyt
vady
Kontrola
Chyba Detekce
Moznost
vady

Obr. 6. Funkce systmiua-yoke [9]

2.8 Program totalné produktivni udrzby

Udrzba straj a zd&izeni je dlezita z hlediska zvySovani produktivity. Pokudureuje na

pracovisti udrzba, mohou vznikat ztraty a chybgré&tzapicinuji problémy na pracovisti.

Cilem programu udrzby je tyto ztraty eliminovatppgim predchazet, aby nevznikaly.

Proto je velmi dlezité ztraty analyzovat, tytoieme potom rozdit na: [9]

» prostoje souvisejici s poruchami straj neplanované prostoje,

YV V V VYV V

¢as na sézovani a nastavovani parantgtr

ztraty rychlosti pitbéhu vyrobnich proces
kvalitativni disledky procesnich chyb,

ztraty zmisobené festavkami ve vykonu #&eni, kratkodobé poruchy,

sniZzeni vykonu ve fazi nébu vyrobnich proces technologické zkousky.
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AX
/ program
P X;{' autonomm JE T ——
/ péte o zafizeni 7 N
// program \ ) \,
y zvysovam \\ 4 rogram.
celkové planované \}
efektivnosti f . udrzby s

m zafizeni /f,f o

,/ systém Gdrzby prograrm \\}

vzdélavani )
%, a informadni systenilq e treninkt /f”
& e
/7 program ' ;
\\ B/ planovéni \1\\} o/
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)
. zatizenfadily /
a

#
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Obr. 7. Zakladni prvky TPM [7]

2.8.1 Program autonomni p&e o zd&izeni

Hlavni cile [7]
» operator se stara ofzzeni, diagnostikuje jej,
» vykonava udrzbu zZ&eni jako jeisteni, mazani a dalSi drobné opravy,
» je dilezité, aby spolupracoval s technikii pétSich zavadach nebo abnor-

malitach v chodu zé&eni.

Hlavni kroky: [7]
» uvodnicisteni a analyza abnormalit,

zjednodusSendisteéni a kontroly,

standardy prgisténi a mazani,

p&e operatora o ¥&eni,

rozdleni ¢innosti mezi obsluhou #aeni a udrzbou,

vizualizace autonomni udrzby,

V V.V V V VY

audity.

2.8.2 Program planované udrzby

Hlavni cile [7]
» budovani systému udrzby,

» planovani udrzby,
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>

optimalizace nékladna udrzbu.

Hlavni kroky: [7]

>

YV V VYV V

periodické prohlidky a adrzba,
prodlouzZeni Zivotniho cyklu ¥&eni,
prace s ndhradnimi dily,

analyza poruch,

zvySovani spolehlivosti ¢&eni.

2.8.3 Program vzdélavani a tréninka

Hlavni cile [7]

» zvySovani kvalifikace a ztmosti operatar a udrzbéi.

Hlavni kroky: [7]

>

YV V. V VYV V

tréninky TPM,

diagnostika,

adrzb&ské dovednosti,

feSeni problétina moderovani workshép
zlepSovani procés

rychlé znény - SMED.

2.8.4 Program planovéani pro noveé zdizeni a dily

Hlavni cile [7]

>
>
>

vySSi spolehlivost Z&eni,
lepSi udrzovatelnost,

Stihl4 za&izeni a stabilni provoz po instalaci.

Hlavni kroky: [7]

>

>
>
>

skér a analyza zkuSenosti od obsluhy a udrzby,
sledovani nakladna Zivotni cyklus zézeni,
FMEA/DMEA analyza,

piedpoklad moznych probléira navrh diagnostiky,
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» technické specifikace na nové stroje a ndhradwi dil

2.8.5 Systém udrzby a informani systém

Hlavni cile [7]
» monitorovani vyrobniho procesu a udrzby v reéliése,
» predikce udrzby,
» optimalizace nakladna udrzbu,

» statistické vyhodnocovani proces

Hlavni kroky: [7]
» strategie udrzby a zdokonalovani systému,

skér a sprava udaj
naklady,
analyzy a statistiky,

monitorovani,

YV V. V VYV V

komunikace s okolim.

2.8.6 Program zvySovani celkové efektivnosti zazeni

Hlavni cile [7]
» maximalizace produktivniho vyuziti #aeni,

» sledovani a redukce vSech diiuttrat z kapacity zézeni.

Hlavni kroky: [7]
» vybér zaizeni pro sledovani celkové efektivnostiizani,

» metodika vypotu celkové efektivnosti Z&eni,
» sledovani a vyhodnocovani celkové efektivnostizami,
» systematické zvySovani celkové efektivnostizeni.
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2.9 Teorie omezeni

Zakladni myslenky Teorie omezeni (TOC - Theory ohttaints), které iizeme nalézt v
knize E. Goldratta - The Goal, se z#nji na oblast Uzkych mist ve vyrobnich systémech,
jenz zde nabyvaji formy nedostatgch kapacit. Tato metoda se snazi o maximalizaci
pratokt Uzkym mistem. Postup, jak pracovat s omezenimiwradoldratt v pti bodech:
[25]

1. najdte omezeni (Uzké misto),

2. rozhodrte, jak omezeni maximalvyuZzit,
3. vSe ostatni padd'te predeslému rozhodnuti,
4. rozSite omezeni,

5. névrat na zgtek.

2.9.1 Pouziti TOC

TOC je nastroj zagteny na st podniku a zvySovani dosahovanych hodnot podeikov
cile. Sfe uplatini tohoto nastroje je ztiad a zasahuje viechngleZité podnikové oblas-

ti, predevsim: [25]
» dulezité podnikové funkce - vyroba, distribuce, mairkg prodej,

» pratokova analyza - ip zméné rozhodovani postavené na zohl&snnaklad k

procesu trvalého zlepSovani,

» logisticky proces - TOC fpdstavujeieti Uroveé vSeobec# pouzitelnych nastréj

pro identifikaci areSeni fiznych problém v organizaci.

TOC je nastrojem, ktery pomaha manédewr oblastech jako jsou: [25]
* vizualizace a zlepSeni prodesge firme,
» feSeni problérinkomunikace,

e pomoc i hledani novych fistupi s jejich naslednou realizaci.
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Kazdy podnik mé& &aké omezeni, které mu brani dosahovani vysSighstuykonnosti
a toto brani podniku vydvat vice petz. Omezeni rizeme najit naéthto mistech
v podniku: [7]

Vyrobni zdroje — chykEjici kapacita strdi, lidi, finance.
Marketing — nedostatek objedn&vekigobujici nevyuZzité kapacity.
Rizeni, snérnice — pravidla, kterd jsou zbytea a brani, aby lidésthli véci lépe.

Cas— pilis dlouhyéas vyizovani objednavek nebo dodavek — zakaznici odghaze

YV V VvV V V

Postoje lidi — Spatn& a nedostaté komunikace na pracovisti, ale i se zakazniky,
neochota.

2.9.2 Zakladni metriky
Mezi zakladni metriky péit [7]

e pratok (Throughput - T) je nmetritkem finargéni vykonnosti firmy. Je to ,rychlost”

s jakou podnik dokaze produkovat penize za jednédku. Vypd@itame ho tak, Ze
od finartni hodnoty zakazky (prodejni cena) o@ene vSechny pth variabilni
naklady. B konstatnich provoznich nakladech zvySeritgku znamena zvyseni

zisku.

* investice (Inventory - I} jedna se o zasoby, tedy penize vazané v poddide,

penize za zboZzi, které se kupuje Zalém prodeje. Krokhzasob materialu a roz-
pracované vyroby se zde z&ftdvaji i hodnoty vyrobnich a pomocnych presii
ve vyroke.

» provozni ndklady (Operating Expense - GE)noZstvi pete, které je iteba pravi-

delrg vkladat do vyrobniho systému, aby motétpé&et zasoby na fitok.
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Provozni naklady

Investice Pratok

Obr. 8. Zakladni paradigmata podrdleiTOC [25]

Efektivnost podniku &ime zéakladnimi finatnimi ukazateli, tyto jsou: [25]
o (Cisty zisk (NP),
* ROI (Return on Investment) - navratnost investic,

* CF jako “manévrovaci prostror”.

Soucasné

Obr. 9. Vztahy mezi finemmi metrikami a TOC [25]

Pokud porosteisty zisk, rentabilita i hotovost podniku,itreme konstatovat, Ze podnik
smeiuje k hlavnimu cili. Jestlize sektera metrika zni op&nym snérem, je zapdebi

provest analyzy, které povedou ke zjist zda jedt podnik vydlava nebo naopak.

2.9.3 OPT - Optimized Production Technology

Jednd se o roz&hnou metodu TOC. Metoda OPT se stmddije i na problémy ostatnich
¢innosti podniku, ne jen na problémy vyroby. Prinkgnceptu OPT je charakterizovan

piistupy DBR (Drum - Buffer - Rope).
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2.10Zménovérizeni

Casy s#izovani trapi v sotasné dob stale vice vyrobnich podriik Jedna se 6as, ktery
je potebny od ukoteeni vyroby posledniho kusu na odstminstarého nadi a pipravki,

nastaveni nového redi a dolaéni parametr proces az po vyrobu prvniho kusu. [8]

Cilem je, aby tentocas byl co nejkratSi. Aby nevznikaly prostoje a theklesala
produktivita, jelikoz pra¥ vysoka produktivita je wlezitym ukazatelem konkurenceschop-
nosti. Bi zménach a sézovani secasto plytvacasem, prostoje sthbjjsou potom delsi.

Plytvani u zngny vyroby mizeme rozdlit do ¢ty hlavnich skupin: [9]

nt plytvani pfi pfipravé na zménu
Elj@ plytvani pfi montazi a demontazi
E[@ plytvani pfi dosefizovani a zkouskach

lj@ plytvani pii Gekani na zahajeni vyroby

Obr. 1@:tyti druhy plytvani pi zménach

vyroby a8eovani [9]

Do prvni skupiny mZzeme z#adit ¢innosti, které se tykaji hledani nastr@ poniicek
v doké zmeny. Plytvani pi montazi a demontézi se projevuji povolovani a utahovani
Srouln, demontazi a montazi, pozorovaniekani pracovnik na ,nékoho“ nebo na &
co“. Tieti skupinou mohou byfasto opakované a zbyteé pohyby, které vyplyvaji z dose-
fizovani nastrdj a zkoudekCtvrtou skupinou je plytvani, kdy seeny strojceka na moz-
nost vyrakni. Autai vSak poukazuji na skuteost, Ze v naSich podminkachibe tato
doba byt zné dlouhd, protoze seikdy ¢ekani na vyrobu prodlouZzi i n&kolikanasobek

doby vlastni zrény. Divodem jecekani na ,8koho”, kdo rozhoduje o zapeti vyroby.
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Rychla zng¢na je zaloZzena na tymové praci a na zlepSovagioiostech, tyto vyznann
snizuji dobu sézeni a vyngny nastroji. Jde ocas, ktery uplyne mezi vyrobou posledniho

dobrého kusu vyrobku A a vyrobou prvniho dobréhsukuyrobku B.

Senf . 2B - : 3 kondeni S
dontenl | e | 55|32 g8 |3E 3| vemn g,
nastroje S, ks NS | B R ) =K1

posiedniho i ravkgf 5L | 28 | 25 28 12 1 dobrého g
kusu prip g 185 | P2 {83 |3 kusu =

scfizeni -

Obr. 11. Definice pojmu $eni [7]

K problémim zkracovanitasu pro siézovani a zminy jiz v minulosti gistoupil japonsky
pramyslovy inZenyr Shigeo Shingo, ktery byl jednim zakladatei vyrobniho systému
Toyota. Téndit 20 let vyvijel a zdokonaloval metodu SMED (Sindfenute Exchange

of Die) pro rychlé zrany.

2.10.1 Koncepce SMED

Zakladni koncepce systému je vyj@da fazemi: [9], [7]

Pripravné faze
Faze oddleni ¢innosti v klidu stroje a ¢innosti v zakEhu stroje pri sefizovani.

Faze konverzefinnosti v klidu stroje na €innosti v zakéhu stroje.

A

ZlepSovani a redukcefasi jednotlivych ¢innosti v ramci se&izovani.
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plivodni doba zmény

interni Einnosti externi ¢innosti

interni ginnosti : externf ¢innosti

interni &innosti ) R extern inniosti

nova doba zmény

Obr. 12. Postup rychlych zm [7]°

V pripravné fazi planujeme uplatmi systému SMED. JeatkZit4 podrobné analyza pro-
voznich podminek, ve kterych jsainnosti v klidu stroje afinnosti v zakhu stroje
smeSovany. Co mize byt provadno jako sézovani v zabhu stroje, je provasho jako

sdizovani v klidu stroje, to vede k nistani prostdj u stroje.

Pro tuto analyzu je vhodné pouzit klasické metodymyslového inZzenyrstvi (n&pstu-
dium metod a @eni prace), ale také jeil@zity i rozhovor s obsluhou stroje aigevasi.

Tito mohou poskytnout idezité informace. NejlepSi metodou je n@oi videozaznamu
celého postupu seovani stroje. Naslednje vhodné ukazat cely tento proces zaintereso-
vanym pracovnigm, ktei se pozdji mohou k dané problematice vyjdtda mohou tak

pomoci i zlepSovani celého procesu.

Ve fazi oddéleni ¢innosti v klidu stroje a ¢innosti v zal&hu stroje pri sefizovani je
nutné tytocinnosti rozliSit a separovat. V této faziideme totiz zjistit, Ze dkteré ¢innosti

je mozné prova#t i pii chodu stroje.

® Interniginosti jsouginnosti, které jsou provédy v klidu stroje.

Externicinnosti jsoucinnosti, které jsou provédy v zakthu stroje.
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Faze konverzecinnosti v klidu stroje na ¢innosti v zdbéhu stroje se tyka dvou nasle-
dujicich¢innosti:

» prezkoumani vSeclinnosti @i seizovani a weni €ch, které byly chyb
oznaeny jakocinnosti v klidu stroje,

» najit cesty konverzethto¢innosti nainnosti v zakhu stroje.

ZlepSovani a redukcecéasi jednotlivych €innosti v ramci sdizovani - posledni faze
spaiva v silné koncentraci na jednotlivé operace a ichej
detailni analyzu a nasledné zlepSovanéirosti v zabhu stroje se za#iujeme nap na
procesy pipravy a transport nastfgju ¢innosti v klidu stroje se zatfujeme nap na
zkracovani zkuSebni doby a eliminainosti.

Dulezitou roli zde hraje organizace praco¥idtostatnicktinnosti v dilr.

datum: stroj: proces:

y " . oo . .
¢. | operace cas s int. | ext. | plytvani navrhy na zlepSeni

soudet:

7z toho externi:
interni:
plytvani:

Obr. 13. Formul&- analyza festavby [7]
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2.10.2 Metoda SMED

Tato metoda je vokhpieloZena jako vyrna nastraj v case 1 az 9 minut. Dle Shinga lze

pomoci této metody realizovat v praxi sniZzéasu v piméru na ‘/so pavodni doby.

ZkuSenost s vygnmou nastroje ve firch MAZDA vedla Shinga k mySlence systému
SMED, kdy je nutné roziit operace do dvou zakladnich kategorii: [9]

1. Interni operace (IED) nebo-li ¢innosti v klidu stroje - nap vlastni s&zovani

nastroje, které je mozno provdd pripack zastaveni stroje.

2. Externi operace (OED)nebo-li¢innosti v zakhu stroje - nap doprava do skladu
nebo @iprava nastroje u stroje, tyto operace mohou bgwduEny i pii chodu

stroje.

Metoda SMED se vyuZiva na pracovistich, kde se®eani provaditasto acasy na si-
zeni gedstavuji velké a vyznamneé ztraty z kapacity stngbo linky. S&zovani stroji se
obecrt sklada zdchto kroki: [7]

» priprava a kontrola nastiiop materialu (30 %asu),

» montaz a vyrdna nastraj a gipravki (5 %c¢asu),

» vlastni séizovani rozmdri a polohy nastra@j (15 %casu),
>

odzkouSeni a nasledné upravy (5@&8su).

2.10.3 P¥inosy metody SMED

Shingo uvadi, Ze pmérna doba zrny po aplikaci zdokonaleného systému trva 2,5 %

¢asu potebného fed aplikaci systému SMED.

Mezi dalSi pinosy mizeme zgadit: [7]

» zlepSeni vyrobniho procesu lepSi organizadiagkem, synchronizaci, komunikaci
atd.,

» eliminace ztrat kapacity stroje,

» snizeni pibézné doby vyroby,
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» snizeni p6tu chyb g sgizovani a zlepSeni jakosti,

» zvySeni a zlepSeni bezmsti prace,

» snizeni stavu zasob u materialu a hotovych vyipb&hradnich dil
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. PRAKTICKA CAST
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3 CHARAKTERISTIKA SPOLE CNOSTI

Pro diplomovou praci jsem si vybrala spmiest Schlote-Automotive Czech s.r.o., ktera

sidli v Uherském Hradisti a zabyva se oksrain hlinikovych odlitk.

Schlote

: Automaotive Czech s.r.o.

'...-\.Hll.\'

Obr. 14. Znak spwlesti [16]

3.1 Predstaveni spolé&nosti Schlote-Automotive Czech s.r.o.

Spole&nost Schlote-Automotive Czech byla zaloZzena dne 108.2003. \¢ervnu roku
2004 byla zahajena vyroba v arealu firmy Mesit \et$kém Hradisti jako skupina spdle
nosti Schlote GmbH & Co. Od roku 2008 sidli v Ukéra Hradisti na Jaktich v moderni
budow s vyrobni a logistickou halou. Kapacita haly jégko 10.000 mefr ¢tvergnich.
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Obr. 15. Sidlo spétesti v Uherském Hradisti [16]

Predmetem ceské spolénosti je obrabni hlinikovych odlitki pro automobilovy pimysl.
Tyto produkty jsou satéisti systému pro motor montaznich éefrevodovky a podvozku
(osy,tizeni, brzdy).

Spole&nost zpracovava Sirokou Skalu kovovych matéridbg. rizné stupa liti, kovové

slitiny a kovaného materialu.

3.1.1 Historie spol&nosti

Historie spolénosti saha az do roku 1969, kde byla zaloZzena @Ghdsu Schlote jako
spole&nost Schlote GmbH & Co.iBdmétem podnikani bylo jiz v té débmechanické
zpracovani dil z litého kovu.

Prvni vyrobni z&zeni, které bylo ve vlastnictvi spotesti, bylo vyrobeno v roce 1976.
V té dok# spole&nost zanistnavala 6 zastnand. O rok pozdji, tedy v roce 1977 vlastni-
la prvni CNC frézky. Od té dobyinheme zaznamenat dynamicky vyvoj této spodesti,
ktery pokr&uje az do sotasné doby. Sidlo spdieosti je ve mist
Harsum, které lezi v centralédsti NEmecka. [17]
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Obr. 17. Sptest v roce 1987 [17]

V prabéhu poslednich desetileti se ze spotesti stal vyznamny obchodni partner pro
automobilovy pimysl. Dnes je vyhleddvanym partnerem se systémerowdnosti.
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3.1.2 Poslani a vize spolnosti

Hlavnim cilem je absolutni spokojenost zdkaznikaayhu dosaZeni tohoto cile je kladen
hlavni diraz na lidi. NejdlezitejSim predpokladem asgEnosti
spole&nosti jsou kvalifikovani a motivovani z&stnanci. Samdejm¢ jsou zde i dalSi
faktory predpoklad UspSnosti, nedilnou s@asti jsou nastrojéizeni kvality a ochrany
zivotniho prostedi. Je dlezité, aby kazdy za#stnanec optimakhvyuzival tyto nastroje
pro swij dalSi rozvoj, ale i pro rozvoj spa@leosti. Tento zfisob vede k neustalému zlepSo-
vani a roz§ovani nabidky sluzeb ve pragh zakaznik a ke spokojenosti vSech c&ast-

nénych.

Vize spol€nosti[interni zdroj]

» restrukturalizace vSech obchodnich précee standardy, které jsou zavazné pro

celou skupinu podnikSchlote;
» zlepSeni odborné kvalifikace strategickym rozvojggrsonalu;

« celkova implementace ERP-systiéne vSech pracovnich Usecich ve vSech pobo

kach spolénosti;

e Uspora zdraj.

3.1.3 Politika jakosti

Pro spolénost znamena slovo kvalita spini poZzadavik zakazniki, coz vyZaduje neustalé
zlepSovani vSech prodesToto je zapi¢inéno stale se zvySujici arovni pozadadakaz-
nika. Proto je zde kladem i velkyithz na vnitni vztah zdkaznika a dodavatele.

Kvalita je samoiejm¢ aplikovana nejen na produkty, ale také na pracquastupy

a informani toky. Tedy kazdy za#stnanec spotaosti je zodpogdny za kvalitu.
S kvalitou také Uzce souvisi i ochrana Zivotnihospedi. Pro spokost toto znamena
povinnost provéaét vyrobni procesy tak, Ze pouzité zdroje jsou vyaay co nejdinngji,

¢imz se minimalizuji &inky proces na zivotni prosedi.
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Certifikaty

ISO/TS 16949:2000 Systémy managementu kvality - ZA8tni pozadavky na pouzivani
ISO 9001:2008

Norma definuje pozadavky na systém jaké&teni pro navrh, vyvoj a vyrobu produkce.
Je mozné ji aplikovat v celém dodavatelski@®zci automobilového gimyslu. Smyslem
normy je zabrani nekolikanasobnym certifikénim auditim a zajis&ni jednotného -
stupu k systtmu managementu kvality v organizacktéré zajiuji sériovou vyrobu
a vyrobu nahradnich dilv automobilovém gimyslu. [Interni zdroj]

Metody zabraéni a odstraéni chyb

Jako vhodnou metodu proti vzniku chyb a pojjich odstragni vyuziva spolénost
PDCA (Plan-Do-Check-Act/Planujetij-kontroluj-jednej) cyklus. Tato metoda pomaha
predchézet chybantigkazdodenni préci.

» MaBnahmenplan * System-FMEA.

* Prozess Gndern + Brainstorming

» Neue Standards. » Mindmapping
festiegen Akt | Plan = Parefoanalyse:

« Prozesskennzahlen Check | Do + Poka Yoke

« F&higkeitsanalyse = Projektierung
* Wertstromanalyse * Versuch

* Zielmanagement * Untersuchung

Obr. 18. Proces zabr&m chyb [18]

P (Planuj) - zkuSenosti, napady, cile k vyvarovani se

e Systém FMEA
» Brainstorming
* Mindmapping

e Paretova analyza
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D (Délej) - promena zkuSenosti, napad

« Poka Yoke
* Projektovani
* ZkousSka

e Vyzkum
C (Kontroluj) - vyhodnoceni vysledk

* Index procesu
* Analyza schopnosti
* Analyza hodnoty toku

» Cilovy management
A (Jednej) -opateni k dalSim zlepSenim

* Plan opateni
e Zména procesu

« Stanoveni novych standdrd

Pokud vznikne chyba, jeutkZité ji sprave popsat a analyzovat. Dle metody PDCA Ize
najit snadyji pticiny chyby afeSeni, kterd povedou k eliminaci dané chyby a til&ich
chyb do budoucna. Nasletlje provedeno vyhodnoceni vyslédgiijatych opateni.

« MaBnahmenplan « Fehlersammellisten
+ Prozess andern | * SxWarum

» Zielmanagement = Paretoanalysen

» Prozesskennzahlen Akt §Plan « Vergleichen

heck |D

* Q-Regelkarie C ec 2 * Brainstorming
* System-FMEA = Clustern

« Histogramm * Ishikawa (SW)

Obr. 19. Proces odstram chyb [18]
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P (Planuj) - popsani problému, analyza problému

» Soupiska chyb
e 5krat Pr¢
» Paretova analyza

* Srovnani
D (Délej) - nalezeni ficin, nalezenteSeni
* Brainstorming
e Clustern
* Ishikawav diagram (5 krat P9
C (Kontroluj) - prowteniteSeni, vybr reSeni
» Q-idici karta
e Systém FMEA
e Histogram
A (Jednej) -promena opaiteni, vyhodnoceni vysledk
* Plan opateni
* Zména procesu

e Cilovy management

e Index procesu

Spole&nost si velmi zaklada na kvalitnich odlitcich. Prgg dilezité, aby zarstnanci pra-

covali a postupovali ip obrakeni dle standari Je dilezité, aby pi praci byl kazdy za-

meéstnanec plé koncentrovan na svou préci &la ji co nejlépe. Jak fiZeme vidt na

Obr. 20., kde jsou na pracovisti ukazany vadnélodlkteré vznikly Bhem nepozornosti.

Ukazdého vadného odlitku jsoudigleny naklady.
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Obr. 20. Ukazka vadnych vyrotpilastni zdroj]

3.1.4 Lidské zdroje

Spolenost Schlote-Automotive Czech zé&sinava v sotasné dob kolem 150 zarstna-
ci na fiznych pracovnich pozicich. Bt zangstnand v kazdé pracovni pozici je zazna-

éen v tabulce.

Zaméstnanci pracuji natyfsménny nepetrzity a tisménny provoz. Cilem spoteosti je,

aby vSichni zargstnanci pracovali n&tyrsmenném negetrzitém provozu.

V souwlasné dob ve spolénosti pracujiétyti sluchow postizeni zagstnanci. Z tohoto
divodu zde probihaji kurzy znakoei.

Skoleni zamstnand je pro spolgnost velmi dleZité. Zandstnanci maji dale moznost
navstivit kurzy angéitiny a remc¢iny. Tyto jsou uéeny hlavié pro ty zandstnance, ktg
jazyky vyuzivaji pi préaci.

PoZadavky, které jsou kladeny na Zatnance, jsou flexibilita, specializované odbornost
a neustala touha pomoci spsiesti v jejim dalSim rozvoji. Spajrost si velmi vazi svych
zamestnand a jsou pro ni kifovym faktorem Usfrhu. Pro spoknost je dlezitd komuni-
kace se svymi za#stnanci, z tohotoid/odu byla vytvéena publikace “360°”. Jedna se o

magazin pro zasstnance, ktery je uzitaym zdrojem informaci z celé skupiny Schiote.
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Obr. 21. Magazin pro Zatnance [19]

3.1.5 Produkty
Produkty ve spokanosti se dli do ti kategorii. [20]
1. Motor

ObralEné komponenty:

» shirace vyfuku * nosniky ulozeni
o zakladni desky » t¢lesa olejovéhgerpadla
* tésnici @iruby » vika olejovéhaerpadla
e drzaky a konzoly » saci potrubi
 vika loZiska klikového fi- * rozvodove skn¢

dele e turbiny
» cepy ulozeni e shérate turbo vyfuki

* pouzdra loziska
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Obr. 22. Motor [21]

2. Prevodovka

ObralEné komponenty:

+ uzaviraci vika + skiiné prevodovky

« piiruby diferencialu + skiiné zadni napravy

« dily namontované kip- + skiing spojky
vodovce + nosniky ulozeni

+ vika prevodovky + skiiné razeni

Obr. 23eRodovka [22]
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3. Podvozek

ObralEné komponenty:

+ hlavni loziska
« konzoly

+ klikové sking

+ skiing rizeni

+ naklagci loziska

+ kyvné vidlice

Obr. 24. Podvozek [23]

3.1.6 Odbératelé

Hlavnimi odlErateli spolénosti jsou: [Interni zdroj]

Audi AG

Automobili Lamborghini Spa
Behr Ostrava s.r.o.

BMW AG

Continental Automotive Czech Republic s.r.o.
Handtmann Slovakia, s.r.o.
INA Kysuce a.s.

KSM Castings CZ a.s.

Mesit & Roders v.o.s.

Seat, S.A.

Skoda Auto a.s.

Volkswagen AG
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4  ANALYZA SOU CASNEHO STAVU NA PRACOVISTI

Analyza sodasného stavu na pracovisti se staditna popis pracoviSt analyzu zrny
vyroby u stroje Mori Seiki NH 4000 DCGiizkoumani jsem gla moznost si pracovist
projit a zdokumentovat jeho stasny stav. Na zakléddomluvy mi bylo umoZzéno pdi-

zeni videozaznamu a fotografii pro vypracovanirjibdiadu zngny vyroby.

4.1 Planovaci a vykonnostni tabule

U vstupnich dvi do vyrobni haly je vy&ena Planovaci a vykonnostni tabule. Tato slouzi

zanestnand@m spol€nosti a vedeni.
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S Plénovaci a vykonnostni tabule vyroby
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Obr. 25. Planovaci a vykonnostni tabyi@by [Interni zdroj]

Kazdé rano a odpoledne probihaji porady u tabethtd se dastni zastupci kazdého
odctleni. Zde se probiraji vykony za celfedchozi den, tj. za ranni i & sneénu. Déle se
zde zji§uji vzniklé problémy u strdj nebo vyrobk a stanovuji se opani, jak tmto
problémim predejit. Pokud se jedna o problémy se strojefijezité, aby se poradycast-
nili i sefizovai, ktefi maji na starosti praci se stroji a poskytnou wédeformace o na-

hradnich dilech.
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Tabule poskytuje ff@sny pehled o vyrobcich, strojich a pracovnicich,rkiale pracuiji.
V prvnim sloupci jsou nazvy vyrolik které se v danou smu obrébi. Ve druhém sloupci
je uveden nazev &slo stroje, na kterém se vyrobky obrabi. Kazd&ramma dale sy

sloupec, do kterého se zapisuj€gtoobrobenych kusa pa@et zmetk.

Ve tretim sloupci je satet obrobenych vyrohk Tyto se 8itaji jak za ranni i néni snenu.
U kazdého vyrobku je stanovend norma, ktera musv bignou srénu obrobena. Pokud je
norma splina, p@&ty obrobenych kus jsou zapsany zelénpokud splina neni, péty
obrobenych kus jsou ¢ervené.Cervenégisla jsou poz#ji podkladem pro konzultaci pro-
blémi na porad. V dalSim sloupci se zaznamenavaji problémy Milogi nap. chykgjici

material.

Zelené magnetky v p@ku znamenaji, Ze stroj pracuje na 100%, pokud mejgaje u &
cerveny magnetek. Kazdy zéstnanec ma katiku, na které je napsano jeho jméno a da-
tum nastupu a pdpkvalifikace a tato kartka se umisti do dalSiho slodga na tabuli.
Tyto jsou rozdleny na ranni, odpoledni a dm. Vedeni ma takighled o zamstnancich

na vSech sgmach.

4.2 Layout a popis pracovisg

Ve vyrobni hale se nachazi 17 strdfazdy stroj ma své oztani. Stejné stroje jsou umis-

tény u sebe a tyto jsou ozfeny internimiisly.

Obr. 26. Layout pracowifihterni zdroj]
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VSechny stroje jsou rozmésty na pracovisti tak, aby vznikl prostor pro margmi

s vysokozdviZznym vozikem a paletami.

Na pracovisti se nachazi velké mnozstvi kontéjndiyto kontejnery slouzi kippraw
polotovaii k obrakEni. Kontejnery jsou umishy na paletach a manipulace s nimi vyZzaduje
dostatek prostoru. Pracovniki premig’ovani kontejneru musi pouzit maniptravozik.
Kazdy kontejner jaadre oznaen Stitkem, na kterém je uveden typ polotovaru &tpo

kusi, které jsou v kontejneru.

=

Obr. 28. Pojigdegal s

polotovary [Vlastzpracovani]
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Vzhledem k tomu, Ze na pracovistiie dochazet kastym Uraiém, jako je nap uklouz-

nuti na vytéeném oleji ze stroje, jsou nebegpé Usekyadre ozna&eny. Red vstupem do
vyrobni haly jsem musela projit bezpestnim Skolenim. Bezpeostni technik m& uka-

zal, kde se 1i#zu po pracovisti pohybovat a jakymigobem. Byla jsem upozaima na
moznost uklouznuti, tudiz jsem se musela pohybesiati opatrg. Aby se pedeSlo moz-
nému uklouznuti, je k dispozici Uklidova sluzba. dlar. 19 niizeme vidt bezpénostni

oznaeni elektrického proudu.

Obr. 29. Bezpmstni ozn&eni elektrického

proudu [Vlastni zpracovani]

4.2.1 Charakteristika stroje

Pro znménu vyroby byl vybran stroj Mori Seiki NH 4000 DCQedna se o horizontalni
obrékEci paletové centrum. Ve stroji jsoudpalety o velikosti 400 x 400 mm. Stroj je
dimenzovan pro velkosériovou vyrobu. Umiaje tak plnit komplexni vyrobni Ukoly bez
piepinani. Upinaci systém palet se skladdtye kuzeh. Kazdy z échto kuzelh ma dv

NN

dosedaci plochy, které umagi lepsi stabilitu palety.
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Obr. 30. Mori Seiki NH 4000 DCG [Vlastzpracovani]

DCG Technologie umaitije vyrazné zvysSeni rychlosti obgdh a zarove zvyseni kvality
obrakEni. Nejwtsi vyhodou DCG technologie je redukce vibraci. rdde maji vliv na
opofebeni mechanickych uektroje, kdy se tyto uzly zbyieé neopotebovavaji a tim je
jejich Zivotnost delSi. DalSi vyhodou je, vyuzith@ho zrychleni, a tim i eliminujem&s

obrakni. [Interni zdroj]

4.2.2 Organizace prace

Zmeéna vyroby je¢innost, ktera se musi digglu naplanovat. 8&Sinou se provadi zéna
I vicekrat za den na dalSich typech stréfroto je dlezité si rozvrhnout vSechriymnosti
fadré dopredu. Pracovnik by sh mit nachystané vSechny nastroje, které budépo cin-

nosti potebovat, aby nemusel odbihat od stroje a nastrefahl

Pred kazdym strojem je pracovnilstktery slouzi k odkladani obrébych kus a nasleda

k jejich kontrole. Dale ma pracovnik na stole oéloZ nastroje, které gebuje ke své pra-
ci. Tento je na kokkach, takze pracovnik s nimide snadno manipulovatiiiehazova-
ni je dilezité si udlat misto pro manipulaci, jelikoZz je zde zafdti manipulace

s vysokozdviznym vozikem.

K procesu zrény je zapatebi jeden pracovnik, tento vy¢mi hlavu vestoji, na kterou se
pii obrakEni upinaji polotovary. Jakmile je cely procesémy hotov, musi se nastavit NC
ovladani stroje. K tomu je zagebi jeSt jeden pracovnik - $eovas, ktery ma tento pro-

ces na starosti. 8eovad musi restartovat g@tac ve stroji a nastavit nové hodnoty. Tyto
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hodnoty jsou fesré dany a souvisi s konkrétnimi vyrobky, které sestraji budou obra-
bét.

Vymeénné gipravky maji na pracovisti své misto. Tyto jsou simy vedle sebe a jsou
fadré ozna&eny, aby pracovnikadél, kterou hlavici konkrété pouzit. Kazdy fipravek je
ke konkrétnimu typu obr&hbhého vyrobku. Tyto se od sehizre liSi velikosti a také tva-

rem.

Obr. 31. Vy&nné gipravky [Vlastni zpracovani]

4.2.3 Postup g vymeéné

Demontaz pivodniho gipravu

Po té, co pracovnik odsune pracoviii gb volného prostoru, nasledujedidténi pavod-
niho gipravku a jeho vyjmuti. Je nutné vypnout hlavniimgd stroje a vypnout hydrauli-
ku. Pracovnik uvolni Srouby pomoci &lj aby bylo mozno sifpravkem manipulovat.
Aby mohl pivodni gipravek ze stroje vyjmout, musi jej upevnit do pdyra tyto gipev-
nit k vysokozdviznému voziku. Pomoci voziku Izediavyjmout ze stroje, upevnit jej na

piipravenou paletu a spolu s paletou ji odvézt ngpvédni misto.

Montaz nového idpravku

Novy piipravek umisin na palet se vysokozdviznym vozikentigeze na misto vysmy
ke stroji. Pomoci popruhse upevni k voziku, odstrani se paleta a pracojjikvedne

I s paletou afsune ke stroji. Jetdezite, aby zkontroloval, zda se nachazi s vozikesme
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u stroje a zda jeifpravek dobe nasmirovan. Pokud je vSe v pidku, miize jeji umistit do
stroje na své misto. Jakmile jdgravek ve stroji nasleduje jeho upérn

Sdfizeni gipravku

Pracovnik musi ipravek ve stroji ppevnit. Ktomu mé k dispozici tiadi jako klée
a kladivko. Fipravek musi bytésne piipevrén a vyrovnan, aby seipbrakeni nevysunul.

Nastaveni NC ovladani

V této fazi gristupuje ke stroji sgzovas, ktery na stroji nastavi program ob&abpro kon-
krétni vyrobek a zkontroluje korekci nastroProgramy jsou zaznamenanyrpo ve stroji.

Kazdy stroj ma svou pait) ve které jsou dané programy ulozene.

4.2.4 Kontrola a 3D méreni

Jakmile je stroj sézen a vyrobni program nastaverichazi proces kontroly. Je zapeti
zkontrolovat, zda s&zeni bylo provedeno spravrProces kontroly sgiva v tom, Ze se do
piipravku upevni polotovary (kazdyipravek je uzfisoben na uity pocet kugi) a za-
pocne vyroba. B obrakeni Ize pomoci péitace proces zrychlovat nebo zpomalovat a déle
sdizovat nastaveni. Jakmile je proces ulem musi se obrobené vyrobky zkontrolovat.
Kontrola spgiva v 3D n&ieni. Vyrobky putuji do vedlejSi mistnosti, kde jétfai stroj,
ktery vyuziva 3D techniku a lasery, kter&iimzda je vyrobek spra¥nobroben. Pokud
jsou vysledky pesné, vyrobek jedislovan a spolu s &icim protokolem je uloZen do re-
galu. Metici protokol obsahuje veSkeré informace o vyrobksogadnicové rozrry dle
danych vykres.
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Obr. D mereni

[Vlastni zpracovani]

Obr. 33. Hotové vyrobky a jejich untisi [Vlastni zpracovani]
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4.3 Jizdni ¥ad zmény

Proces zrény byl nat@éen na videozaznam a na jeho zaklagl vypracovan jizdniad.

V jizdnimiadu jsou popsany vSechginnosti, které probihalydmem procesu. Kazdan-

nost trva jinou dobu, tato doba je uvedena ve slotgs operace. Celkowas znamena

kumulacetadi operaci. Tyto set#taji az do doby, kdy stroj pracuje.

Tab. 1. Jizdnfad zng€ny [Vlastni zpracovani]

Cas
5 Celkovy - .
C. | operace . Popiscinnosti
. ¢as (min)
(min)
1 0:10 0:10 | Odsunuti pracovniho stolu
2 1:05 1:15 | Cisteni pivodniho gipravku stroje
3 0:02 1:17 | Vypnuti hlavniho vypinge
4 0:23 1:40 | Prichystani palety nagvodni gipravek
Dovoz nového fipravku na palétpomoci vysokozdvizného vo-
5 0:37 2:17
ziku
6 0:26 2:43 | Hledani nastroje - kladiva, Kk
7 1:43 4:26 | Odstrarni Srouli z pivodniho pipravku a jeho uvokni
8 0:14 4:40 | NaSroubovani transportnickiek na fivodni gipravek
9 0:11 4:51 | Navileteni poprul na mivodni gipravek
10 | 1:03 5:54 | Pristaveni vysokozdvizného voziku
11 ] 5:03 10:57 | Vyjmuti pavodniho pipravku
12 | 0:48 11:45 | Odvoz fivodniho pipravku na své misto
13| 0:08 11:53 | Navleieni popruld na novy pipravek
14 | 0:41 12:34 | Navleteni popruli na vozik a zvedaniipravku
15 ] 0:23 12:57 | Zastaveni voziku a upraveni popiiuh
16 | 0:55 13:52 | Vyména popruli za kratSi
17 | 0:33 14:25 | Zvednuti gipravku vysokozdviznym vozikem @igunuti ke stroji
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18 | 0:44 15:09 | Ocisteni zvednutéhoifpravku zespodu

19 ] 0:14 15:23 | Prisunuti gipravku ke stroji

20 | 0:00 15:23 | Prichod pomocného operéatoraiiduzuje gipravek
21 | 1:.13 16:36 | Zasunuti pipravku do stroje

22 | 0:07 16:43 | Odjezd vysokozdviZzného voziku

23 | 0:04 16:47 | Prisunuti palety ke stroiji

24 1 0:12 16:59 | Odstrarni popruli z pfipravku

251 1.02 18:01 | PoloZeni pipravku na paletu ve stroji

26 | 0:10 | 18:11 | Cisténi Srouli vzduchem

27 | 0:40 18:51 | Prichyceni gipravku Srouby

28 | 2:55 21:46 | Utazeni Sroub

29 | 0:21 22:07 | Poota@eni @ipravku a kontrola, zda je spravapevrEn
30 | 4:06 26:13 | Pauza

31| 1.04 27:17 | Upevreni pripravku ke stojanu a kontrola

32 ] 0:02 27:19 | Vyména ndadi

33 3:18 30:37 | Utazeni

34| 0:13 30:50 | Kontrola utazeni Sroub

35 ] 4:28 35:18 | Vyména ndadi a nasledné dotaZeni

36| 0:14 35:32 | OdloZeni n&adi a kontrola upewmi pripravku

37 ] 0:.01 35:33 | Zawveni dvéi stroje

38 ] 0:20 35:53 | Prichod k vypinai a zapnuti hydrauliky

39 ] 0:33 36:26 | Odchod od stroje

40 | 0:23 36:49 | Prichod k pgitaci stroje a kontrola dat

41 | 1:23 38:12 | Oteweni dvéi stroje a kontrola upe¥ni piipravku
42 | 0:08 38:20 | OdSroubovani transportnickiek z gipravku

43 | 0:01 38:21 | Zaweni dvéi stroje

44 | 2:08 40:29 | Naskladani nadi zgt do kufiku
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45 | 1.01 41:30 | Prisun pracovniho stolu #pke stroji a uklid na stole

46 | 6:04 | 47:34 | Cekani na sézovate a Uklid kolem stroje

Restartovani pitace stroje a nahravani nového vyrobniho pro
47 | 4:24 51:58
gramu

48 | 0:36 52:34 | Dovoz kontejneru s polotovary ke stroji

49 | 1.02 53:36 | Vytazeni polotovar z kontejneru a nachystani na vyrobu

50 | 0:15 53:51 | Kontrola gipravku ve stroji a jehsisténi vzduchem

51 | 1:52 55:43 | Upevreni 4 ks polotoval k pipravku

52 | 1:.02 56:45 | Prichod ke stroji a kontrola nahraného vyrobniho o

53] 314 59:59 | Hledani nastroje k danému vyrobnimu programu

54 | 3:40 | 63:39 | Cisteni vzduchem a upnuti tedi do stroje

55 | 1:02 64:41 | Kontrola a dosézeni stroje

Stroj pracuje

Z Tab. 1. nizeme v¥ist, Ze vyndna trva 1 hodinu 4 minuty a 41 yite Pokud by se poda-
filo snizit celkovycas vynény, tento proces by byl efektigjdi. Uz z prvniho pohledu in
Zemetici, Ze jsou v jizdninitadu operace, které niggévaji hodnotu a nejsou efektivni. Na
tyto operace se musime z&rha zamezit jejich dalSimu vzniku. Tohoto cile dlaseme

tehdy, pokud seznamime zé&tnance a vedeni podniku s vysledky jizdridmtu.
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5 ZHODNOCENI VYSLEDK U ANALYZY

Vysledky analyzy nam jasrukazuji, Zze fi zméné nepostupuje obsluha stroje dle metody
SMED. HRi zméné vznikaji c¢asové prodlevy a tyto je ieba eliminovat.
Pomoci metody SMED tizeme nalézt ¢kolik druhi plytvani, jako jecekéani, clize pro
néco atd. Nejprve jeezité vybrat z jizdnihdadu operace, které jsou zhymé. Na tyto

se musime za#iit.

5.1 Verifikace plytvani u vybranych vyrobnich operaci

Tab. 2. nam ukazuje neefektivni a neproduktivnirape, které byly provedenyisetizo-
vani stroje. Celkovyas neefektivnich operaci je: 18,27 minut. Vysledleralyzy jizdni-
hotadu je zji&ni, Ze gi zmeéneé doSlo k plytvantasem. NejutSim plytvanim zde jéekani
na séizovate. Dale zde vidime i nedostatkii phystani néadi a i praci s néadim. Tyto

nedostatky budou dale rozebrany v dalSi kapitole.

Tab. 2. Neefektivni operace [Vlastni zpracovani]

C. Nazevéinnosti Cas (min)
6 | Hledani nastroje 0:26
16 | Vyména popruli za kratSi 0:55
30 @ Pauza 4:06
39 | Odchod od stroje 0:33
44 | Naskladani n@adi zgt do kufiku 2:08
45 | Prisun pracovniho stolu a uklid na stole 1.01
46 | Cekani na sézovate 6:04
53 | Hledani néadi k danému vyrobnimu programu 3:14

Celkem 18,27 min
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6 APLIKACE METODY SMED VE VYBRANEM PRACOVISTI

V této ¢asti prace se budu zabyvat aplikaci metody SMEPraeovisti za telem zkrace-
ni doby znény vyroby u obrabéciho stroje Mori Seiki NH 4000 DCG. Vysledkem bude

novy jizdnirad.

6.1 Rozdéleni ¢innosti na vybraném pracovisti pro Eely metody SMED
Tento krok poslouzi k rozteni ¢innosti, které mohou byt provédy, kdyZ je stroj v pro-
vozu. Pracovnik si fize dopedu nachystat vesSkeréradi, které bude pigbovat.

6.1.1 Cinnosti v klidu stroje
Cinnosti, které jsou uvedeny v jizdnifadu, jsoutinnostmi v klidu stroje. B téchto &in-
nostech neni stroj v provozu¢které tytoc¢innosti by ale mohly bytinnostmi v zabhu
stroje.
6.1.2 Cinnosti v zabshu stroje
Tyto ¢innosti mohou byt provaay i za chodu stroje. Jedna se o:

» odsunuti pracovniho stolu;

» prichystani palety nagvodni hlavici;

» dovoz nové hlavice a odvoziyodni hlavice (tytocinnosti mohou byt vykonany

pied vypnutim a po zapnuti stroje);
prichystani néadi;
navleteni popruli na novou hlavici;

naskladani nastrdjzpst do kufiku;

YV V VvV V

piisun pracovniho stolu a uklid.
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6.2 Konverze ¢innosti v klidu stroje na ¢innosti v zakéhu stroje

DalSim krokem metody jetpvedenicinnosti v klidu stroje n&innosti v zakhu stroje.
Pred tim nez pracovnik vypne strojibe si nachystat ptgbné néadi. Toto n&adi by ngl
mit vzdy po ruce. Z tohototugtodu bych navrhovala ndkup novychiadi a dovybaveni
souwasnych n#adi, aby se nestavalo, Ze pracovnik chodi po pistcavhleda kladivo.

6.3 Novy jizdni rad

Pro vypracovani nového jizdnikiédu je dilezité upozornit a vybrat nutné zdoje pro zave-
deni nového jizdnihéadu. Tyto zdroje pomohou odstranit z jizdnfadu ¢innosti, které

negidavaji hodnotu.

6.3.1 Nutné zdroje pro zavedeni noveého jizdnih@#adu

Abychom zamezili vzniku neefektivnigiinnosti i zmén¢ vyroby, je dilezité analyzovat
problémy. Kazdy problém s sebou nes&téarnaklady a tyto musime eliminovat. Proto je
potteba navrhnout jista ogani, abychom zabranili dalSimu vzniku probiém
a zbyténych naklad. V Tab.3. je u kazdého problému navrhnuto bgrdt a dale

zodpowdna osoba.

Tab. 3. Nutné zdroje pro zavedeni noveho jizdidiolol [Vlastni zpracovani]

Nutné zdroje pro zavedeni nového jizdnihdadu

Problém Opaeni Zodpo¥dna osoba
Nastroje v kuifiku Pdizeni nového riadi p. Novy
Hledani nastrai Metoda 5S p. MikliSka

Cekani na sézovate Standardizace ziny p. Tuwek
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1. Pdfizeni nového rnadi

V oblasti ndadi jsou zde velké nedostatky. Pracovnici nemajiuge dostatek radi

a dale n#adi nema své stalé umisi, takze pracovnici musi chodit po pracovisti
a n&adi hledat. Z tohototvodu navrhuji dokoupeni novéhortadi. Jednalo by se
hlavné o aku rdzovy utahovak. Tento umozni zrychlit ¥ v dostupnych mistech,

a tak pracovnik nemusidog odtahovat Srouby.

Obr. 34. Aku razovy
rtak [12]

Vzhledem k tomu, Ze pracovnik utahuje Srouby i patr$ dostupnych mistech, kde neni

mozno pouzit aku vrtak, dopai zakoupit nové réni ndadi s kiI€i raznych velikosti.
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Obr. 35. Sadanilno ndadi [14]

2. Metoda 5S

Tato metoda souvisi s problémem hledani nastkbgry byl popsan vigdeslém bo#
Pracovnici nemaji u sebeiadi. Hledani n&@di po pracovisti zpomaluje proces&m

a jedna se o formu plytvani. Jako dpaf zde navrhuji dokoupeni pojizdnychiskk a
braSny na ni@adi. V pojizdné siice budou umighy nastroje, které pracovnici
potiebuji ke své préci. Tato bude mobilni, a tak pradowiZe tuto skifiku prisunout
ke stroji a mit néadi u stroje. Jetdezité, aby n#gadi ve skince nelo vzdy své misto a
nedochéazelo k nepadku.

Obr. 36. Pojizdna gkika na n&adi [26]
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Pracovnici, ktd sdizuji stroje (s&zova’i) by m¢li mit u sebe niéadi stale po ruce.
Casto je paeba rkde utahnout Sroub a pokud pracovnik u sebe neifadlind musi
jej hledat, vznikaji zde dalSi formy plytvani jajg@hledani a zbytema chize pro ®co.

Z tohoto divodu doporduji dokoupeni pouzder na fa@li za opasek. Pracovnik jej
muze mit u sebe po celou dobu své pracovni doby. dPblade patba rco uchytit,

nemusi sézova® odbihat.

Obr. 37. Pouzdro nadéza opasek [13]

3. Standardizace zény

Vzhledem k provedené analyze dopaju ve spol€nosti standardizovat proces
zmeény vyroby. Jednalo by se o podrobny navod, jak @&ty zménu vyroby ve
zkracené doh Proces zrmy by byl naplanovan tak, aby pracovnik fizseva® presré

védeli, kdy a u jakého stroje bude Zma probihat a byliffpraveni.
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6.3.2 Novy jizdni ¥ad zmény vyroby

Tab. 4. Novy jizdnfad [Vlastni zpracovani]

Cas

C. | operace Celkon Popiscinnosti
(min) ¢as (min)
1 1:05 1:05 | Citéni pavodni hlavice stroje
2 0:02 1:07 | Vypnuti hlavniho vypinge
3 1:43 2:50 | Odstrarni Srouli z pivodni hlavice a jeji uvokmni
4 0:14 3:04 | NaSroubovani transportnickiek na givodni hlavici
5 0:11 3:15 | Navleieni popruld na pivodni hlavici
6 5:03 8:18 | Vyjmuti pavodni hlavice
7 0:08 8:26 | Navleteni poprul na novou hlavici
8 0:41 9:07 | Navleteni popruli na vozik a zvedani hlavice
9 0:33 9:40 | Zvednuti hlavice vysokozdviznym vozikemigspnuti ke stroji
10 | 0:44 10:24 | Ocisteni zvednuté hlavice zespodu
11 | 0:14 10:38 | Prisunuti hlavice ke stroji
12 | 0:00 10:38 | Prichod pomocného operatoraiidszuje hlavici
13 | 1:13 11:51 | Zasunuti hlavice do stroje
14 | 0:04 11:55 | Prisunuti palety ke stroji
151 0:12 12:07 | Odstrarni popruli z hlavice
16 | 1:.02 13:09 | Zarazeni hlavice do stojanu
17 | 0:10 | 13:19 | Cisténi Sroulh vzduchem
18 | 0:40 13:59 | Prichyceni hlavice Srouby
19 | 2:55 | 16:54 | Utazeni Sroub
20 | 0:21 17:15 | Poot@eni hlavice a kontrola, zda je sprawpevigna
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21| 1.04 18:19 | Upevreni hlavice ke stojanu a kontrola

22 | 0:.02 18:21 | Vyména nastroje

23 3:18 21:39 | Utazeni

24 0:13 21:52 | Kontrola utazeni Sroub

25| 4:28 26:20 | Vyména néstroje a nasledné dotazeni

26 | 0:14 26:34 | OdlozZeni n&adi a kontrola upewni hlavice

27 | 0:.01 26:35 | Zaweni dvei stroje

28 | 0:20 26:55 | Prichod k vypinai a zapnuti hydrauliky

29 | 0:23 27:18 | Prichod k pgitaci stroje a kontrola dat

30 | 1:23 28:41 | Oteweni dvei stroje a kontrola upe¥ni hlavice

31| 0:08 28:49 | OdSroubovani transportnickiek z hlavice

32| 001 28:50 | Zaweni dvéi stroje

Restartovani pdtace stroje a nahravani nového vyrobniho pro
33| 424 | 33:14
gramu

34| 0:36 33:50 | Dovoz kontejneru s polotovary ke stroji

35| 1.02 34:52 | VytaZeni polotovar z kontejneru a nachystani na vyrobu

36 | 0:15 35:07 | Kontrola hlavice ve stroji a jefiSténi vzduchem

37 | 1.52 36:59 | Upevreni 4 ks polotoval k hlavici

38 | 1.02 38:01 | Prichod ke stroji a kontrola nahraného vyrobniho paow

39 | 3:40 41:41 | Cisteni vzduchem a upnuti Fedi do stroje

40 | 1:.02 42:43 | Kontrola a dosdzeni stroje

Stroj pracuje

Celkova doba zgmy vyroby v novém jizdninfadu je 42 minut a 43 sekund. Je tedy
mozné snizittas zmény vynechanim neproduktivnickinnosti. Rozdil mezi jvodnim

a novym jizdnintadem je 21 minut a 58 sekund.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

V Tab. 5. nizeme vidt seznanmginnosti, které byly vynechany a celkovou dobohto

ginnosti.

Tab. 5. Seznam vynechanyghnosti [Vlastni zpracovani]

Cas }
5 Celkovy o ]
C. | operace ) Popiscinnosti
_ ¢as (min)
(min)

1 0:10 0:10 | Odsunuti pracovniho stolu

4 0:23 0:33 | Prichystani palety nagwodni hlavici

5 0:37 1:10 | Dovoz nové hlavice na patepomoci vysokozdvizného voziku

6 0:26 1:36 | Hledani nastroje - kladiva

10 | 1:.03 2:39 | HRstaveni vysokozdvizného voziku

12 | 0:48 3:27 | Odvozgvodni hlavice na své misto

15| 0:23 3:50 | Zastaveni voziku a upraveni popruh

16 | 0:55 4:45 | Vymna popruli za kratSi

22 | 0:07 4:52 | Odstr&ni vysokozdvizného voziku

30 4:06 8:58 Pauza

39 | 0:33 9:31 | Odchod od stroje

44 | 2:08 11:39 | Naskladaniiadi zgt do kutiku

45 | 1:.01 12:40 | Asun pracovniho stolu Zpke stroji a tklid na stole

46 | 6:04 18:44 | Cekani na sézovate a UKklid kolem stroje

53| 3:14 21:58 | Hledani redi k danému vyrobnimu programu

Vynechanéginnosti ndm dlaji 21 minut a 58 sekund. Pokud tedy se ve spoi&ti za-
meéstnanci seznami s metodou SMEDjZ®@ se snizit celkova doba &ny vyroby. Jelikoz
je pro spolénost velmi dlezité udrzovat naklady na nizké drovni, aby sgubdst byla

konkurenceschopna a mohla byt &8pa na trhu, dopotuji vyuzivani této metody. Je
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potreba provést workshop a posléze zaSkolit pracovrikgtj provadi zninu vyroby.
Myslim si, Ze diky metatd SMED je spolénost schopna vytwd standardizovany pro-

gram, ktery povede k sniZeni celkovélasu zndny vyroby u vSech straj



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

ZAVER
V diplomové praci jsem se zabyvala aplikaci met@MED ve spolénosti Schlote-

Automotive Czech s. r. 0. Cilem prace bylo analgqgwoces ziny vyroby a zhodnotit

efektivitu procesu a nasleginavrhnout doporteni.

V prvni ¢asti prace jsou zpracovany teoretické poznatkytwow literatury, které souvisi

s tématem meé prace. Jedna se o podklady pro zgnaicpraktick&asti diplomové prace.

Druhacast diplomové prace se zabyva popisem a analyzueatgpsti. Jak jsem jiz uvedla
vySe, cilem prace bylo provedeni analyzy procesénymyroby. Pro pdatby analyzy bylo
dulezité pdizeni videozdznamu procesu a vypracovani jizdidiolo zngny. Vzhledem

k tomu, Ze je ve spataosti vyroba chratma pamyslovym tajemstvim, nemohla jsem se
pohybovat po pracovisti sama a na vSech mistachsRipu na pracovi§tmi byl pridélen

pracovnik, ktery mi poskytl pt#bné informace.

Na zéklad téchto informaci jsem zpracovala historii spwlesti, jeji vyrobky a hlavni
zakazniky. Dale bylo idezité seznamit se s proéstiim, kde se z#éma vyroby realizuje.
Zde jsem provedla rozhovory se 2zmtmanci a seznamila se dale se strojem,
u kterého jsem analyzovala &nu vyroby. Na zaklatidomluvy se zagstnancem, jsem
provedla dokumentaci ziny vyroby. Byl pdizen videozaznam celého procesu. Tento mi

dale poslouzil pro dalSi zpracovani své diplomoéee.

Vysledkem byl tedy jizdniad znény vyroby, ktery byl ale dale analyzovan. Celkowdbal
zmeny vyroby byla 1 hodina 4 minuty a 41 fite Analyzou jizdnihdadu bylo zji&no, Ze
nekteré ¢innosti jsou neproduktivni a niépaseji spolénosti Zadnou hodnotu. Na tyto
¢innosti jsem se zagtila a dale je rozebrala a navrhla dpat, jak tytocinnosti elimino-
vat, pogipact jim Uplné predejit. Posléze jsem vypracovala novy jizthd, kde jiz tyto
¢innosti byly vynechéany a celkova doba&m vyroby se snizila. Zjistila jsem, Ze pokud
by zangstnanci postupovali dle metody SMED, bylo by mo&n&it celkovycas znény

vyroby o 21 minut a 58 sekund.
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TPM Program totakproduktivni adrzby

X Krat
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