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ABSTRAKT

Diplomové prace se zabyva projektem aplikace metody SMED vybraného vyrobniho zafi-
zeni ve spolecnosti XY Czech Republic s. 1. 0. Celé prace je rozdélena na dvé ¢asti. Prvni
Casti je cast teoretickd, ve které jsou vysvétleny zaklady primyslového inzenyrstvi, Stihlé
vyroby, metody SMED a metody DMAIC. Prakticka ¢ast se zaméfuje na analyzu soucas-
ného stavu vymény néstroje u vybraného vyrobniho zatizeni. Vystupem praktické Casti je

navrh nového jizdniho fadu pro vymenu nastroje.

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

ABSTRACT

The thesis is focused on a project of implementation of SMED method of selected production
equipment in the company XY Czech Republic s. r. 0. The thesis is divided into two parts.
The first part is a theoretical part, in which are explained the basics of industrial engineering,
lean production, SMED method and DMAIC method. The practical part is focused on ana-
lysis of the current situation of the changeover of tool of the selected production equipment.

The outcome of the practical part is a proposal of new changeover schedule.

Keywords: industrial engineering, lean production, waste, SMED method, DMAIC method
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UvVOD

V soucasné dob¢ jsou pozadavky zakazniki stale vice variabilni a vyvijeji tak vyssi tlak na
potteby umét reagovat. Aby byl podnik v dnesni dobé konkurenceschopny, musi byt rychly

a flexibilni v reakci na jejich pozadavky.

S flexibilitou vyroby souvisi také vyroba v malych davkach. To vSak s sebou piinasi casté
zmény na vyrobnich zatizenich. Tyto zmény vSak neptidavaji zadnou hodnotu pro zdkaznika
a jsou hodnoceny jako plytvani. Po dobu zmény stroj stoji a nevyrabi. Se zménami vyroby
tak souvisi vysoké naklady. Spole¢nosti se snazi zavadét tzv. rychlé zmény. Cilem kazdé
spole¢nosti je co nejvice snizit ¢asy jednotlivych zmén a tim snizit naklady, které vznikaji
pii prostojich strojii. Tyto ndklady pak mizou byt investovany do rozvoje podniku a inovaci,

nebot’ i tyto dva faktory jsou velice dulezité pro uspéch v konkurenénim boji mezi podniky.

Jednou z metod, kterd je pti zavadéni rychlych zmén vyuzivéana, je metoda SMED. Nazev
metody je zkratka slov Single Minute Exchange of Die. Principem metody je rozdé¢leni ¢in-
nosti na interni a externi. Dal§im krokem je snaha o pfevedeni co nejvétsiho poctu internich
¢innosti na externi. Nasleduje zkraceni internich ¢innosti a vytvoieni nového jizdniho fadu
vymeény nastroje €i jiné zmény. Pomoci této metody tak Ize snizit Cas vymény z nékolika
hodin na nékolik minut. Otcem metody SMED je japonsky primyslovy inZenyr Shigeo
Shingo, jeden z otcli vyrobniho systému Toyota. Pocatky metody jsou datovany do roku
1950, kdy Shigeo Shingo pracoval na odstranéni uzkého mista ve vyrobé jednoho ze zavodi

spolecnosti MAZDA.

Diplomova prace se zabyva implementaci metody SMED vybraného vyrobniho zatizeni ve
spolec¢nosti XY Czech Republic s. r. 0. Spolecnost si neptéala zvetejnit sviij nazev, proto je
pro ucely diplomové prace vyuZivano toto fiktivni pojmenovani. Prace je rozdélena na dvé
¢asti, a to na teoretickou ¢ast a praktickou cast. Teoreticka Cast se zabyva zaklady primys-
lového inzenyrstvi, §tihlé vyroby, SMED metody a metody DMAIC. Odpovida tak na
otazku, co je to primyslové inZenyrstvi a kdo je primyslovy inZenyr. Déale vysvétluje prin-
cipy Stihlé vyroby a logistiky. V ramci metod SMED a DMAIC popisuje jejich jednotlivé
faze a také postup, jak tyto metody zavadét. Prakticka Cast se zabyva jiz samotnou analyzou
soucasného stavu vymeény nastroje, navrhy na jeji zlepSeni a vytvorenim nového jizdniho

fadu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je snizeni ¢asu potiebného pro vyménu nastroje ve spolecnosti XY
Czech Republic s. 1. 0. V soucasné dob¢ trva vymeéna v priméeru 179 min. Konkrétnim cilem
projektu je snizit délku vymény néstroje o 22 %, tedy na 140 minut za podminky, ze vyménu

provadi jeden sefizovac.

K dosazeni tohoto cile vyuziva diplomova prace metodu SMED. Soucasny stav vymény je
analyzovan pomoci videosnimku, ktery nasledné zpracuje autor diplomové prace v pro-
gramu TimerPro. V tivodni fazi projektu, a to ve fazi definovani, je vyuZzita metoda SWOT
pro analyzu silnych a slabych stranek spolecnosti a také jejich ptilezitosti a hrozeb. Cely
projekt je podroben Casové analyze, kterd umozni vytvoteni jeho kritické cesty. Nasledné je
vypracovan logicky rdmec, ktery shrnuje vSechny diilezité informace o projektu. Posledni
metodou, kterou projektovy tym v ramci definovani projektu vyuzije, je rizikova analyza
RIPRAN. Tato analyza shrnuje vSechna rizika, kterd mohou béhem projektu nastat, a zaro-
ven hodnoti 1 jejich zavaznost. Taktéz jsou zde uvedena i opatieni, jak se danym rizikiim

vyhnout.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se zamétfuje predevsim na zvySovani produktivity. Za
zemi jeho vzniku jsou povazovany Spojené staty americké. Historické udalosti prvni polo-
viny 20. stoleti vedly ke vzniku a ovliviiovaly i dal$i vyvoj tohoto oboru. Priimyslové inze-
nyrstvi je vSak z velké miry ovlivnéno technologickych vyvojem v druhé poloving
20. stoleti. V Ceské republice se s timto oborem setkavame az o fadu let pozdé&ji a jeho
absence je znatelna jak v primyslové vyrobé, tak také ve sluzbach. Slovni spojeni primys-
lové inzenyrstvi je prekladem anglického nazvu tohoto nejmladsiho inzenyrského oboru in-
dustrial engineering. Casto se viak setkavame pouze s jeho zkratkou PI. (Masin, Vytlagil,

2000, s. 79; Maynard, Zandin, c2001, s. 1.3)

1.1 Historie primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi je dynamicky obor, jehoz rist byl pohdnén vyzvami a pozadavky
vyroby, vlady a organizacemi v oblasti sluzeb v prabéhu 20. stoleti. Cela historie tohoto

oboru je siln¢ spjata s historii samotné vyroby. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.3)

Ptesto, Ze jiz byly postaveny stavby jako napt. pyramidy, Velka ¢inska zed’ ¢i fimské kolo-
seum, teprve v 18. stoleti se objevily ve Francii prvni stavebni Skoly. V diisledku zvySovani
efektivity pfi vytvareni navrhl mosti, silnic a budov vznika obor strojirenstvi, ktery se zpo-
¢atku vyucuje jen na vojenské akademii (vojenské strojirenstvi). Pozdé¢ji se dostava
i mimo vojenskou ptidu a vznika stavebnictvi. Potfeba zlepsSeni v designu a analyze materialt
a zafizeni jako napt. Cerpadla nebo motory vedla ke vzniku strojniho inzenyrstvi jako samo-
statné oblasti na poc¢atku 19. stoleti. TaktéZ se mizeme setkat s rozvojem elektrotechniky

a chemického inZenyrstvi. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.4)
Frederick W. Taylor

Ackoliv F. W. Taylor ve své praci nepouzil termin priimyslové inzenyrstvi, jsou jeho spisy
a rozhovory obecné povazovany za zacatek oboru. Jadro Taylorova systému spociva v roz-
lozeni vyrobniho procesu na jeho jednotlivé prvky a zlepsSeni kazdého z nich. Manuélni
ukoly zefektiviioval tak, zZe zkoumal kaZdou sloZku samostatné a odstranoval veskeré fa-

lesné, pomalé a zbyte¢né pohyby. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.5 - 1.6)

ZlepsSeni efektivity prace v ramci Taylorova systému bylo zaloZeno na analyze a zdokonalo-
vani pracovnich metod, zkraceni doby potfebné k provedeni prace a rozvoj pracovnich stan-

dardd. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.6)
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Frank a Lillian Gilbrethovi

Manzelé¢ Gilbrethovi rozsitili pojeti védeckého fizeni o identifikaci, analyzu a méteni za-
kladnich pohybii, ze kterych se sklada pracovni operace. Tyto pohyby rozc¢lenili do 18ti za-
kladnich prvkda, které nazvali therbligy. Tento vyvoj znamenal odlisny krok vpied v analyze
lidské prace a umoznoval navrhnout pracovni mista podle znalosti o ¢ase potfebném pro
vykonéni pracovni operace. Tento vyvoj také znamenal zaatek mnohem SirSi oblasti lid-

skych faktorti nebo ergonomie. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.6)
Dalsi prikopnici

V roce 1912 se konalo vyro¢ni zasedani Americké spolecnosti strojnich inzenyra (ASME).
Jeji zéstupci prijali mySlenky vytvorené Taylorem a manzeli Gilbrethovymi. Na zasedani

byli ptitomni 1 Henry Towne a Henry Gantt. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.7)

Henry Towne se zabyval ekonomickymi aspekty a odpovédnostmi inzenyra zahrnujici
1 vyvoj planu mezd a odmén pro pracovniky. Jeho prace spole¢n¢ s praci Fredericka Hal-
seyho pfinesly nédzor, zZe vynosy ziskané zvySenim produktivity by mély byt sdileny s pra-

covniky, ktefi je vytvoftili. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.7)

Ganttovy myslenky pokryvaly §ir§i okruh neZ myslenky nékterych z jeho pfedchiidct. Ne-
zabyval se pouze standardy a naklady, ale také spravnym vybérem a tréninkem pracovnikl
a vyvojem motivujicich planti pro jejich odménovani. Taktéz se zajimal o rozvrhovani pro-
blému a jeho nejznaméjSim pfinosem je vytvoreni Ganttova diagramu. Jedna se o systema-
ticky graficky postup pro planovani a rozvrhovani ¢innosti. Casto byva pouzivan v projek-

tovém fizeni. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.7)
Obdobi po 1. svétové valce

Systém védeckého fizeni se do konce 1. svétoveé valky napevno uchytil. Rozsahlé, vertikalné
integrované, organizace vyuzivajici techniky hromadné vyroby byly jiz béZnou véci. Avsak,
diky snadné&jSimu dosazeni ristu produktivity se zdjem managementu zaméefoval na zavadéni
standardli a motivacnich planti a pouze mala pozornost byla vénovana metodam ve vyrobé.
Reakce pracovniki a vefejnosti na bezohledné praktiky managementu jako napft. zrychlovani
vyroby v kombinaci s obavami o dehumanizujicich aspektech aplikace védeckého fizeni na-
konec vedly k legislativnimu omezeni pouzivani ¢asovych norem. (Maynard, Zandin, c2001,

s. 1.8)

Obdobi po 2. svétové valce
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V roce 1948 byl zaloZzen v Ohiu Americky institut primyslovych inzenyra (AIIE). Na
sklonku 2. svétové valky byla také zalozena Americka spole¢nost pro kontrolu kvality. (Ma-

ynard, Zandin, c2001, s. 1.10)
Obdobi v letech 1980 — 2000

V obdobi mezi roky 1980 az 2000 se role pramyslového inzenyra rozsiftila z tradi¢niho po-
skytovani podpturnych funkci a zahrnovala i odpovédnost za organizac¢ni vedeni v oblasti

designu, integraci vyroby a servisnich systémt. (Maynard, Zandin, c2001, s. 1.13)

1.2 Co je priumyslové inZenyrstvi

Podle Masina a Vytlacila lze prumyslové inzenyrstvi definovat jako: ,,obor, ktery se v ramci
hledéni toho, ,,jak dimyslnéji provadét praci®, zabyva odstrafiovanim plytvani, nepravidel-
nosti, iracionality a pfetéZovani z pracovist. Vysledkem téchto aktivit je to, Ze tvorba vysoce
kvalitnich produktd i1 poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb je snadngjsi, rychlejsi

a levnéjsi.“ (2000, s. 82)
Primyslové inZenyrstvi vyuzivd metody a techniky, které Ize rozd¢lit na 4 skupiny:

1) fizeni, navrhovani a planovani (kapacitni vypocty, méteni prace aj.),

2) lidské rozméry a vlastnosti (ergonomie, zlepSovani procesl, tvorba vyrobnich
a servisnich tymi),

3) aspekty technologie (napfi. projektovani vyrobnich bunék),

4) kvantitativni a kreativni metody (simulace procest, primyslova moderace...).
(Masin, Vytlacil, 2000, s. 82)
Primyslovy inZenyr

Primyslového inZenyra Ize charakterizovat jako profesi, kterd odstraiiuje mezeru mezi ma-
nazery a liniovymi pracovniky, a to pfedevSim diky schopnosti a moznosti piedavat infor-
mace shora doli. Mé&l by se umét podivat na problém z nadhledu a brat v uvahu celkové
feSeni. Hlavnim ukolem primyslovych inzenyri je hledat zplisoby provadéni dané ¢innosti,
a neustale si kladou otdzku: ,,Je to nejlepsi zpusob, jak tuto ¢innost provadét?* Pomahaji
stanovit standardy, hodnotit praci nebo navrhovat motivacni systém. Jejich znalosti 1ze vy-
uzit téméf ve vSech oblastech od automobilek pfes nemocnice a banky aZ po vyzkumné pro-

jekty. (Magin, Vytlagil, 2000, s. 84-86)
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Dnesni primyslovi inzenyii fesi v podnicich pfedevsim tyto oblasti:

v' §tihla vyroba,

Six Sigma,
logistika,
zlepSovani procest,

meéfeni a analyza prace,

AR NEE NI NERN

snizovani nakladl a zvySovani produktivity.

(Primyslové inzenyrstvi, ©2012)

Hlavnimi cily primyslového inzenyra je dosahovani vysokého zisku, produktivity a jakosti,
odstraniovani plytvani a neustalé zlepSovani procesi. Pti jejich dosahovani vyuziva jak zna-
losti z oboru, tak také znalosti z oblasti vypocetni techniky, managementu, humanitnich

a socialnich véd a technickych véd. Soucasné bude potiebovat dobré komunikaéni schop-

nosti. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 86)

1.3 Klasické priimyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi mizeme rozdélit na

dv¢ discipliny, a to na studium prace a opera¢ni vy- [ STUDIUM PRACE ]

zkum. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 89) /\
Studium prace se rozvinulo z védeckého ftizeni
Studium Mereni
metod prace

[ Wﬁﬁipnonumwrm]

a jeho cilem je dosdhnout optimalniho vyuZiti lid-

skych a materialovych zdroji a tim zvySovat produk-

tivitu. Je zaloZeno na vyuzivani studia pracovnich me-

tod a méfeni prace, které jsou vyuzivany ve vétSiné

ptipadli soucasné nebo v kombinaci. (MaSin, Vytlacil,
2000, s. 90) Obr. 1. Studium prace (vlastni zpra-
covani na zakladeé zdroje Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 90)

Pomoci studia metod Ize jakoukoli lidskou cinnost
rozdelit na jednotlivé elementy, které jsou nasledné
analyzovany. Po analyze jsou tyto elementy eliminovany nebo zlepSeny. Postup studie me-

tod se sklada z t&chto Sesti krok:
1. vybér prace pro studium,
2. zaznamenani vSech potfebnych dat,

3. kritické provéfeni téchto dat,
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4. navrh pracovni metody, ktera bude vice prakticka, ekonomicka a efektivni,
5. zavedeni této metody jako standardni,

6. pravidelna kontrola tohoto standardu.

Studium prace vyuziva zaznamovych prostiedkti jako napt. pohybové studie, procesni ana-
lyzu, dotazniky, popisnou analyzu, kontrolni listy, videozdznamy a fotografie. (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 89-91)

Vystupy studia metod jsou zlepseni uspotadani pracovisté ¢i provozu, zlepSeni pracovnich
postupil, vyssi vyuziti materialdi, stroji a pracovni sily, zlepseni pracovniho prostiedi, lepsi

konstrukce vyrobku atd. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 84-92)

Pod vyrazem méteni prace jsou ukryty techniky pro uréeni Casu, ktery je pottebny pro vy-
konani pracovniho tikonu kvalifikovanym délnikem na stanovené trovni vykonu. Jejich vy-
stupy jsou pak normy spotieby Casu, ktery pottebuje pracovnik s primérnou trovni zkuSe-
nosti na splnéni pracovniho tkolu na raciondlné uspotradanych pracovistich, ze kterych byly

eliminovany zbyte¢né ukony. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 92)
Pro méfeni prace jsou vyuzivany tyto postupy:

v" hrubé odhady,
kvalifikované odhady,

v
v’ vyuziti historickych udaju,
v’ pfimé méfenti,

v

pfedem urcené Casy.

V soucasné dobé se nejvice vyuziva piimé méfeni a systémy pfedem urcenych ¢ast. Do
systémi pfedem uréenych cast se fadi syst¢émy MTM, UMS, USD, UAS a MOST. (Masin,
Vytlacil, 2000, s. 92)

Operac¢ni vyzkum je zaloZen na modelovani tloh a technikéch jejich feSeni. Jeho problémem
muze byt fakt, ze vyzaduje kvalifikované odborniky. Mezi metody a techniky opera¢niho
vyzkumu patii napt. sitové grafy (metody CPM, PERT), metody feSeni sekvencnich uloh,
metody matematické statistiky, metody teorie zdsob, metody hromadné obsluhy a dalsi. (Ma-

Sin, Vytlacil, 2000, s. 93-94)
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1.4 Moderni primyslové inzenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi musi neustale reagovat na stale se menici konkurencni prostredi
a tak jsou vytvareny nové, moderni piistupy. S jejich pomoci Ize dosahovat vysoké produk-
tivity. Na rozdil od klasického PI jsou tyto ptistupy spiSe komplexni programy a orientuji se
predevsim na tzv. nefyzické investice. Pojmem nefyzické investice je mySlen rozvoj pracov-
nik® a organizac¢ni struktury. Podle moderniho PI by pfi zvySovani produktivity mély nefy-
zické investice pfedchazet fyzickym investicim, tedy investicim do novych stroji

a technologii. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 95)

Pro moderni vyrobni management byla zakladem predevsim prace Shigeo Shinga a tak
1 obsah programt moderniho inZenyrstvi je z velké ¢asti ovlivnén japonskou Skolou. Mo-
derni PI se zaklada na socio-technickém pftistupu k utvatfeni prace a podpote trvalého zvy-
Sovani produktivity. Jejich pouziti neni omezeno pouze na pramysl, ale 1ze je vyuzivat i ve

sluzbéach. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 96)
Moderni primyslové inZenyrstvi se zabyva piedevsim:

v' zvySovanim kvalifikace zaméstnanct a jejich u¢asti na fizeni,
v’ zajistovanim kvality od vyvoje aZ po vyrobu,

v" méfenim a hodnocenim produktivity,

v' zlep$ovanim organizaénich systémd,

V' odstrafiovanim plytvani a zlepSovanim procest.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 97)
Mezi programy moderniho PI v interni podnikové oblasti se fadi:

v’ vytvafeni tymu na zakladé principl tymové prace,
poka — yoke a systém nulovych vad,

totalné produktivni drzba (TPM),

systém odmén na zéklad¢ vysledk,

SMED (rychlé zmény),

ergonomie,

tahové systémy,

SR N N N N N

a dalsi.

V externi podnikové oblasti se programy zabyvaji zvySovanim produktivity dodavatelskych

procest. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 97-98)
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Rychlé zmeny

Zlep3ovani procesi . s 4
a odstraifiovani plytvani Tymova prace

Projekt simultanniho

Program "
inZenyrstvi

nulovych vad

Motivaéni systém
odméfovani TPM

Systém méreni

produktivity

Vyssi produktivita

Obr. 2. Programy moderniho PI pouzivané v interni podnikové oblasti (Ma-

Sin, Vytlacil, 2000, s. 98)
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2 LEAN

Pojem ,,lean* je do Cestiny prekladan jako ,,Stihly* a je souborem principti a metod, které se
zam¢iuji na eliminaci vSech ¢innosti firmy, jez nepfidavaji hodnotu pro zakaznika pii vyrob¢
vyrobkll nebo poskytovani sluzeb. Zakaznik si dnes sdm urcuje, za co je ochotny zaplatit
a za co nikoliv. Podniky musi neustale tesit tfi klicové firemni parametry, kterymi jsou cas,

naklady a kvalita produkce. (Chromjakova, 2013, s. 33; Svozilova, 2011, s. 32)

Pivodné byla tato metodologie uplatiiovana predevSim v pramyslové vyrob¢. Postupem
casu vSak nasla své uplatnéni i v administrativé a ve sluzbach. Pfi jejim uplatiiovani postaci
ve vetsing pripadl pouzivani logického mysleni a ,,selského rozumu®. (Chromjakova, 2013,

s. 33; Svozilova, 2011, s. 32)

Te

Stihla
logistika

Stihla

vyroba
Management
znalostia
rozvoj
podnikové
kultury

-@
2
2 e
~®

Stihla
administrativa

Obr. 3. Stihly podnik (viastni zpracovani na zakladé zdroje Stihly
podnik, © 2012)

Filosofie Lean vychazi z téchto zakladnich principti:

v’ stanoveni hodnoty z pohledu zakaznika,

identifikace ¢innosti, které se na vytvareni hodnoty podileji,
procesy v pohybu,

procesy jsou fizeny potfebami zdkaznika,

snaha o dokonalost,

problém je vniman jako ptileZitost a fesi se tam, kde vznikl,

tahové fizeni,

N N N N N N

spoluprace,
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v" minimalizace plytvani,

v maximalizace pfidané hodnoty.
(Chromjakova, 2013, s. 33; Svozilova, 2011, s. 32)

K tomu, aby mohla byt filosofie Lean uplatnéna a jednotlivé procesy zlepSovany, musi byt
nejprve vSechny procesy standardizovany. Pii jejim uplatiiovani jsou vyuzivany rizné ana-
lytické nastroje a metody. AvSak, ma-li byt tato filosofie opravdu G€innd, musi se dostat do

mysleni zaméstnancu a stat se soucasti firemni kultury. (Svozilova, 2011, s. 32)

Filosofie Lean se uplatiuje tam, kde je potieba zvysit vykonnost procesti a snizit operacni
naklady jako jsou napt. velké zasoby, zbyte¢né velka rozloha vyrobni haly nebo zbyte¢na
prace vynalozena na urCity vykon. DalSim divodem jejiho uplatnovani je zjednoduseni
a naptimeni procesi a zkraceni doby od vstupu produktu do procesu a ptedani jeho vystupii
zakaznikovi procesu. V praxi se uplatituje pfedevsim tam, kde je potieba vyssi vykonnosti
procesu €i zkraceni cykld objednavek. Dale se pak uplatiiuje napt. pti vysoké konkurenci
predevsim v oblasti ceny a kvality, snizovani skladovych zasob nebo tlaku vlastnikli poza-

dujicich vyss8i navratnost kapitalu. (Svozilova, 2011, s. 33-34)

2.1 Stihla vyroba

Podstatou §tihlé vyroby, jako jednoho z Lean konceptli, je vyuzivani ndstrojii a metod pii
zvySovani produktivity prace a efektivity vyroby. V ramci vyroby se vyskytuje téchto 7 + 1
druhti plytvani:
v’ &ekani — ¢ekani na suroviny, polotovary, kontrolu, nasledujici operaci,
v’ vysoké zasoby — chybné planovani, vazanost kapitalu, sniZovani kvality, schovavani
problémd,
v' zbyte¢na doprava a manipulace — chybny layout, ztrata ¢asu, pohyby nepfidavajici
hodnotu vyrobku,
v vyroba chybnych dili — dodate¢né naklady na mzdy, material, energii,
v" nadvyroba — zbyte¢né zabirani mista ve skladu, vazanost kapitalu, schovavani pro-
blémi,
v' nepotiebné procesy — procesy nepiidavajici hodnotu vyrobku,
v’ zbytené pohyby — chybny layout, chybné organizované pracovisté, pohyby nepii-
déavajici hodnotu vyrobku,

v' nevyuzity lidsky potencial — nevyuzité znalosti a dovednosti pracovnikdl.
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(Stihla vyroba — Lean Production, © 2008)

Vysoké zasoby Nepotiebné Zbytecné Zbytetna
procesy pohyby doprava

Obr. 4. Sedm druhii plytvani (viastni zpracovani na zaklade zdroje
Plytvani, © 2012)

Cilem §tihlé vyroby je dodat zdkaznikiim:

v’ to, co potiebuji,

v Case, ve kterém to pozaduji,
v pozadovaném mnozstvi,

v daném poradi,

bez chyb,

AN N NN

s minimalnimi naklady.

K dosazeni tohoto cile vyuziva §tihla vyroba rtizné nastroje, jako jsou naptiklad bunkova
vyroba, Cas taktu, standardizace, mapovani hodnotového fetézce, KANBAN, 5S a dalsi.

(Chromjakova, 2013, s. 34-35,37; Svozilova, 2011, s. 37-39)

Hlavnim cilem buiikové vyroby je redukce cyklového €asu jak vyrobnich, tak i administra-
tivnich procesi. Buniky jsou vytvafeny seskupovanim pracovist’ a pracovnich operaci na za-
klad¢ jejich ptibuznosti a typové podobnosti realizované produkce. (Chromjakova, 2013,

s. 34)

Cas taktu udava, jaké mnozstvi produktu je mozné vyrobit v ramci disponibilniho &asu pra-
covisté za uréitou jednotku ¢asu. Cas taktu je vlastnd pramérnou hodnotou, za kterou Ize
vykonat ur€itou pracovni operaci. Jednd se o kombinaci disponibilniho €asu pracoviste
a mnozstvi poZzadavkil od zdkaznika za danou casovou jednotku. (Chromjakova, 2013,

s. 35)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

Standardizovana prace je zékladem Lean koncepti a bez ni by nebylo mozné optimalizovat,
planovat a fidit vyrobni a administrativni procesy. RozliSuji se standardy prace, operace

a pracovisté. (Chromjakova, 2013, s. 35)

Mapovani hodnotového fetézce, nebo-li Value Stream Mapping, slouzi k vizualni prezentaci
procesu se véemi jeho zakladnimi prvky, toky, vétveni a jejich vzajemnych vztahi. Ukolem
je rozdélit ¢innosti na ty, které ptidavaji vyrobku nebo sluzbé hodnotu, a na ty, které naopak

hodnotu neptidavaji. Soucasn¢ umoziuje odhalit zdroje plytvani. (Svozilova, 2011, s. 37)

Tahovy systém predstavuje princip fizeni vyroby, kdy zakaznik signalizuje zacatek vyrob-
niho procesu. Zakaznik tak urcuje, kdy ma byt predmét dodan, doplnén do skladu a kdy
vyroben. Typickym predstavitelem je systém KANBAN, ktery je dnes hojné vyuzivan v pri-
myslovych firméach. Dal§imi pfedstaviteli jsou rizné evidencni systémy obchodi, které upo-
zorni uzivatele na potiebu doplnéni urcité polozky v okamziku, kdy zasoba klesne na kritic-

kou hodnotu. (Chromjakova, 2013, s. 37; Svozilova, 2011, s. 38-39 )

Nazev 5S vychazi z péti japonskych slov, které predstavuji jednotlivé faze tohoto nastroje.
Jsou to Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Do €eStiny mohou byt pieloZeny jako Tti-
déni, Umistovani, Uklid, Standardizace a UdrZeni. Principem nastroje je udrzovat na praco-
vi$ti pouze ty nastroje, které jsou potieba, a zaroven udrzovat celé pracovisté Cisté a pie-

hledné¢ tak, aby nedochazelo k plytvani v podobé¢ hledani nastroji. (Svozilova, 2011, s. 39)

Existuje samoziejmé fada dalSich nastrojt jako naptiklad TPM (totalné produktivni udrzba),
TOC (teorie omezeni), kontinualni produkéni tok, rychlé pretypovani a dalsi. (Chromjakova,

2013, s. 36-40; Svozilova, 2011, s. 38)

2.1.1 Kontinudlni zlepSovani

Systém zlepSovani by mél byt v kazdém podniku zaclenén do jeho strategie fizeni a byt
soucasti integralni ¢asti systému fizeni. Zékladni cile kazdého podniku jsou zvySeni trzeb
a snizeni nékladd. Téchto cili mizZe byt dosazeno rliznymi taktikami a strategiemi, které 1ze
z Sir§iho hlediska rozdé¢lit na dvé skupiny, a to na vétsi inovace a kontinuélni zlepSovani.

(Vytlacil, Masin, 1999, s. 20-21)

VEtsi inovace mohou piinést velké pokroky, ale zaroven vyzaduji velké investice a pokro-
kovou technologii. Mala zlepSeni mohou byt provedena kymkoliv podle jeho individualnich
schopnosti. Tato zlepSeni pfinaseji sice mensi vysledky, ale zato Castéji a s niz§imi naklady.

(Vytlagil, Magin, 1999, s. 23)
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Kontinualni zlepSovani ma tyto tii zékladni cile:

v’ Acast pracovniki,
v’ vzdélavani pracovniki,

v’ pfinosy.

(Vytlagil, Magin, 1999, s. 23)

S 24

ledu na jejich pracovni pozici. Smyslem tohoto programu je aplikace obecného smyslu
a znalosti, které jsou potieba pro fadné vykonavani prace. Zaroven musi zaméstnanci citit,
ze jejich role je pro jejich praci zivotné dulezita. Pouze tak budou motivovani k feSeni svych

problémi a vytvareni tvir¢ich navrha. (Vytlacil, Masin, 1999, s. 23)

Druhym cilem kontinualniho zlepSovani je vzdélavani a podpora rozvoje dovednosti zamést-
nancl. Divodem je zdokonalovéni zaméstnanci a vytvafeni komunika¢nich kanali mezi

vedoucimi a témi, kdo pracuji pod nimi. (Vytlacil, Masin, 1999, s. 24-25)

2.2 Stihla logistika

Z obecného hlediska je logistika pohyb materidlu popf. lidi. Pivodné byl pojem logistika
vyuzit v souvislosti s vojenskou strategii. Postupem ¢asu se vSak rozsifil 1 do obchodnich
aktivit. ,,V roce 1991 Rada pro fizeni logistiky definovala logistiku jako ,,proces planovani,
implementace a kontroly G¢inného, efektivniho toku zbozi, sluzeb a ptislusnych informaci
z bodu jejich ptivodu k bodu spotieby podle potieb zadanych pozadavku.“ (Stihla logistika,
© 2012) Efektivni logistika pfedstavuje Cinnosti, které zajistuji, aby bylo spravné zbozi
v pozadovaném mnoZzstvi a kvalité ve spravny ¢as na spradvném mist€ se spravnymi naklady.
Logistiku lze rozliSit na zasobovaci, vyrobni, distribu¢ni, zpétnou a logistiku likvidace od-
padu a vedlejSich produkti. Logistiku 1ze nalézt i v oblasti sluZeb napft. pii zdsobovani ban-

komatii penézi. (Pavelka, 2015; Stihl4 logistika, © 2012)

V soucasné dob¢ je vétSina vyrobkil piizpiisobovana pozadavkiim jednotlivych zakazniki.
Soucasné roste ndkup produktii pies internet a trend hromadné vyroby na zakdzku. Z téchto
divodii se zvysuje podil logistiky na Gispéchu nebo netspéchu podniku. (Stihl4 logistika, ©
2012)

Oblasti, kde se vyskytuje nejvice logistického plytvani, jsou néasledujici:

v oblast prepravy, skladovani a manipulace - vyzaduje az 25 % pracovnika,
prepravy p y y p
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v' oblast piepravy, skladovani a manipulace — vyzaduje az 55 % ploch,
v' oblast pfepravy, skladovani a manipulace - az 87 % ¢asu zlstava material v podniku,
v 15 -70 % celkovych ndkladii na vyrobek tvoii prave tyto ¢innosti a soucasné ovliv-
nuji 1 jeho kvalitu,

v nespravnou dopravou, manipulaci a skladovanim se znehodnoti 3 — 5 % materialu,
v' redukei vstupnich skladovych zasob lze dosahnout tispor az 15 %.

(Stihl4 logistika, © 2012)

V logistice se objevuji tyto formy plytvani:

prilis velké zasoby, nadbyte¢ny material a komponenty,
zbyte¢na manipulace — pieprava, neustalé preskladiovani, zbyte¢né piesuny,

¢ekéani — na material, informace, dopravni prostedky,

DN N NN

poruchy v logistickém systému — odstraniovani poruch v dopravnim a manipula¢nim

systému nebo informacnim systému,

\

chybné vychystavani materidlu a komponentd,
v nevyuzivani pfepravnich kapacit,

v' nevyuzité schopnosti pracovniki.
(Pavelka, 2015)

Ke zjistovani efektivity logistického systému se vyuzivaji metody jako napt. snimek pra-
covniho dne, mapa toku materialu ¢i benchmarking. Vyuzit 1ze 1 rizné simulace nebo elek-
tronické sledovani pomoci RFID nebo GPS. Aby podnik dosahl vyssi efektivity, mél by
uplatiiovat principy, jako jsou tahovy systém, redukce plytvani v logistickém toku, pohyb

materidlu v malych davkach a dalsi. (Pavelka, 2015)

ZlepSovani logistickych procestt ma vliv na cely podnik. Typickymi pfinosy zlepSovani lo-
gistiky jsou napftiklad standardizované procesy, sniZzeni Cast nepfidavajicich hodnoty vy-
robku nebo sluzbé, prehlednost, redukce stavu zasob a tim i vazanosti kapitalu, zvyseni pro-
duktivity pracovnikl logistiky, moznost zavadéni modernich metod fizeni, snizeni nakladd,
zvyseni konkurenceschopnosti firmy, efektivni planovéni a fizeni vyroby. (Stihla logistika,

©2012)
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3 METODA SMED — RYCHLE PRETYPOVANI

F. W. Harris nastolil v roce 1913 v jednom ze svych ¢lankid otdzku ekonomické velikosti
davky, kterou nazval ve zkratce EOQ. Jednd se o takovou vyrobni davku, kterd vyplyva
z optimalizace ndkladl na prostoje kvili vyméné néstrojli a sefizovani stroji a nakladd na
drzeni zasob. Kazdé preruseni vyroby souvisi s ur€itym vynalozenim nékladi a spotfebova-

nim zdrojt. Pokud maji byt néklady a spotfeba zdroji snizovany, existuji dv€ moznosti:

v' prodlouzeni doby beze zmény,

v' zkréceni doby potiebné na zménu.

Prvni moznost zastaval i Adam Smith. Jeho doporucenim bylo amortizovat ztraty z vymén
a sefizovani pomoci vétSich vyrobnich davek. Tento ptistup lze oznacit jako tradi¢ni. (Ma-

Sin, Vytlacil, 2000, s. 205 —206)

Tradi¢ni piistup se zaklada na predpokladech, ze sefizovani je nutnym zlem. Na vyménu
a sefizovani neni kladena takova pozornost jako na hlavni proces, nejsou zavedeny standardy
a trénink pro zmény a sefizovani, doba pretypovani se neméfi, sefizovat miize jenom zku-
Seny sefizovac s dostateCnou praxi a kvalifikaci, operatofi se béhem sefizovani vénuji na-

hradni praci. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 207)
Setizovani a vymény se skladaji z téchto krok:

v’ pfiprava a kontrola materialu a nastroju,
v montaZ a vyména nastroju,
v’ sefizeni rozméri a polohy nastrojt,

v’ zkouska a piipadné Gpravy.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 208)

Ukonceni Vyménit :

vyroby nastroje,
posledniho ol

Ukonceni

vyroby 1

dobrého
kusu

Vioz
korekce

pripravky

Nastavit
Soucastka
Soucastka

Kontrola

kusu

—_——————————

Serizeni

Obr. 5. Jednotlivé kroky serizeni (SMED, © 2012b)

V tradi¢nim pfistupu znamend realizace vymény zastaveni chodu stroje pti vSech Ctyfech

krocich. Tim dochazi ke zvySovani vyrobnich nakladt. V soucasné dob¢ pii potiebé obstat
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v konkuren¢nim prostiedi je vSak tento pfistup kritizovan. Vzhledem k soucasnému trendu
zmenSovani vyrobnich davek, one piece flow piistupu nebo vyrob¢ prizpisobené individu-
a vyznamng&jsi. Otazkou tedy je, jak tento Cas prostoji z diivodi sefizovani a vymeén zkratit.
Odpovéd’ Ize nalézt v modernim pramyslovém inzenyrstvi v oblasti, kterd se zabyva tzv.

rychlymi zménami. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 209-210)

3.1 Plytvani pfi pretypovani vyroby

Nejcastéjsim typem plytvani pii pietypovani je plytvani ¢asem. Typickymi ptiklady jsou:
v’ presun nastrojii az po zastaveni stroje,

hledani naradi v kufficich,

drobné opravy stroje v pritbéhu pfetypovani,

zbytecna chiize,

dlouhé ¢ekani pied uvolnénim do vyroby,

pozorovani ostatnich pracovnik,

piiprava prostoru az po zastaveni stroje,

SR N N N N NN

¢as na kavu, cigaretu atd.
(Masin, Vytlacil, 2000, s. 210)

Kromé plytvani ¢asem se vyskytuje i mnoho skrytého plytvani. Veskeré jeho druhy Ize roz-

délit do ctyt hlavnich skupin:

v' plytvani pii piipravé na pietypovani — hledani nastroji, pomticek, kontrolnich pfi-
pravkd, kontrola pracovnich postupi v dobé vymény,

v' plytvani pfi demontdZi a montaZi — povolovani a utahovani $roubii s mnoha zavity,
¢ekani pracovnikil jeden na druhého, odebirani a vkladani podlozek, montaz a de-
montaz dopravnikii,

v’ plytvani pii sefizovani — pohyby potiebné k dosetizeni pracovnich vysek, doumisténi
nastroju, dosetizeni manipulatort,

V' plytvani pfi rozb&hu stroje — ¢ekani na vyrobek, ktery rozhodne o zah4jeni vyroby.

(Magin, Vytlagil, 2000, s. 210 — 212)
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3.2 Metoda SMED

Problematikou zkracovani ¢asu pro pretypovani se zabyval také jeden z otcti vyrobniho sys-
tému Toyota a vyznamny pramyslovy inzenyr Shigeo Shingo. Vytvofil metodu SMED, coz
je zkratka slov Single Minute Exchange of Die. Do cestiny se tento vyraz volné preklada

jako vymeéna nastroji v €ase 1 az 9 minut. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 212)

Pocatky tohoto pfistupu jsou datovany do roku 1950, kdy Shigeo Shingo pracoval na odstra-
néni Uzkého mista ve vyrobé jednoho ze zavodu spole¢nosti MAZDA. Tato zkuSenost pii-
vedla Shinga na zdkladni myslenku metody SMED, a to na rozd€leni operaci pfi sefizovani
na interni a externi. Interni operace jsou operace, které sefizovac provadi pti zastaveni stroje.
Externi operace jsou naopak operace, které sefizovac provadi pti chodu stroje, napiiklad

doprava do skladu. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 213 —214)

3.2.1 Koncepce metody SMED
Podle Shigeo Shinga je koncepce metody SMED tvofena témito kroky:

1. Pripravna faze — interni a externi podminky nastaveni nejsou rozliSeny
V tradi¢nim pojeti nejsou pii sefizovani rozdéleny jednotlivé operace na interni
a externi. To ma za nasledek fakt, ze co by se dalo udélat externé, se déla interné
a stroje tak zlistavaji v necinnosti po delsi dobu. Pfi planovani prestavby je tak po-
ttebné odliSovat interni a externi ¢innosti.
Nejlepsi metodou pro analyzu celého procesu prestavby je vyuZiti videozdznamu.
Tento videozdznam by mél byt ukazan také setizovactim. Taktéz by méli mit moz-
nost vyjadrit sviij nazor a navrhy na zlepsSeni.
(c1985, s. 28-29)

2. Faze 1 —rozdéleni ¢innosti na interni a externi
Nejdulezitéjsim krokem metody SMED je rozdéleni ¢innosti na interni a externi. Na-
ptiklad ptiprava dilli, udrzba a dal$i podobné ¢innosti by mély byt provadény, kdyz
je stroj v chodu. Provadénim externich ¢innosti ptfi chodu stroje dojde k vyraznému
zkréaceni doby potfebné pro pietypovani. (c1985, s. 29)

3. Faze 2 — prevedeni internich ¢innosti na externi
Aby mohlo byt dosazeno jesté vétsi spory Casu béhem piestavby, je dulezité prevést
co nejvice internich ¢innosti na externi. (c1985, s. 29-30)

4. Faze 3 — zefektivnéni vSech aspektii pFetypovani
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3.2.2

Pouhé pievedeni internich ¢innosti na externi neni dostacujici pro radikélni snizeni
Casu pretypovani. Je tak nutné zefektivnit vSechny jednotlivé Cinnost, at’ uz externi
nebo interni. Faze 2 a 3 nemusi byt provadény postupné€, ale mohou se vykonavat

soucasng¢. (c1985, s. 30)

Postup zavadéni metody SMED

Zavadéni metody SMED se sklada z téchto kroki:

1.

4.

Identifikace izkého mista

Pro metodu SMED je vhodné vybrat proces, ktery je z hlediska pracnosti a Casové
narocnosti nejslozitéjsi. (Kormanec, 2008, s. 27)

Videosnimky pretypovani

Pomoci videokamery je zaznamenan cely proces pietypovani. V praxi existuji dva
typy pfetypovani, a to jednoduché a slozité. Jednoduché pretypovani se tykéa samo-
statn¢ vyrabé&jiciho zatizeni. Vykonava ho jeden nebo vice pracovnikd. Pfi tomto
typu je operator vykonavajici pietypovani, tedy sefizovac, nahravany na kameru.
Jednotlivé ¢innosti jsou komentovany na kameru pro naslednou rychle;jsi a snadné;si
analyzu procesu. Slozité pfetypovani souvisi s vyrobni linkou, kde ptetypovani pro-
vadi vice sefizovacll soucasné anebo postupné na vice zafizenich linky. Vytvofeni
videozaznamu musi byt pfedem dobie naplanovano tak, aby byl cely proces prety-
povéani dikladné zaznamenany na vSech zafizenich. DileZité je rozdéleni jednotli-
vych pozorovatell a sefizovacl ke kazdému zatizeni linky. V ptipad¢ nedostatku
technickych zatizeni pro vytvoteni videozdznamu muize byt pro zdznam vymeény vy-
uzit klasicky snimek prace. Jednotlivé ¢innosti jsou zaznamenany do formulafe
1 s délkou jejich trvani, kterou Ize zjistit naptiklad stopkami. (Kormanec, 2008, s. 28-
29)

Analyza videozaznamu

Pti analyze videozaznamu jsou postupné promitany jednotlivé ¢innosti tak, jak byly
vykonany a nato¢eny. Ke kazdé ¢innosti je ptifazena délka jejiho trvani a pocet pra-
covnikt. Dale se urc¢i, zda jde o ¢innost interni nebo externi, a pfifadi se pouzité
nafadi a pomucky. Nasleduje grafické vyjadieni struktury procesu pretypovani a to
tak, ze se vycisli podil internich a externich ¢innosti na celkovém case pietypovani.
(Kormanec, 2008, s. 30)

Realizace metody SMED
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Po analyze videozdznamu ptichazi na fadu realizace optimalizace celého procesu vy-
mény. V tomto bod¢ je nejdilezitéjsi identifikace ptilezitosti ke zlepSeni:

v’ interni x externi ¢innost,

v’ pfidana hodnota x plytvani,

v' zékladni druhy plytvani béhem pietypovani,

v normalni x abnorndlni stavy,

v’ potencialni technologické upravy stroje.
Resitelsky tym postupné prochazi jednotlivé &innosti a zamysli se nad tim, jak je

vykonavat efektivnéji, s vyssi pfidanou hodnotou a nizsi spotiebou ¢asu. U kazdé

¢innosti si tym klade nasledujici otazky:

v' Jedna se o interni nebo externi ¢innost?

v Pokud je interni, jak dosahnout toho, Ze se stane externi?

v Pokud je interni a nelze z ni udé€lat externi, jak dosdhnout jejiho zkraceni?
v

Pokud je externi, jak dosdhnout jejiho zkraceni?
(Kormanec, 2008, s. 31-32)

5. Definice a realizace napravnych opatfeni
Aby mohl byt proces ptfetypovani zlepSen, musi byt nékteré ¢innosti nebo soucasti
zafizeni pozménény. VSechny pozadavky na zménu se béhem schiizky tymu zazna-
menavaji do check listu spolecné s odpovédnosti jednotlivych pracovnikl za jejich
splnéni a terminu splnéni. (Kormanec, 2008, s. 32)

6. Trénink nového postupu pretypovani
Cilem tréninku je zjistit, zda je nové navrhnuty postup realny a efektivni. Jedna se
predevsim o ovéfeni pouzitelnosti pfipravki a pomucek, logické navaznosti jednot-
livych ¢innosti a moZnosti umisténi nastrojii na pracovisti. Dale se také méfi navrho-
vané Casy Cinnosti a provadi se pfipadné Gipravy navrhovaného postupu. (Kormanec,
2008, s. 33)

7. Standardizace postupu pretypovani
V pfipadg, Ze je novy postup akceptovatelny vSemi setizovaci, 1ze jej sepsat v podobé
standardu, ozna¢ovaném také jako ,,jizdni f4d“. Ten zaruci, Ze proces pretypovani
bude provadén vSemi sefizovaci stejnym zptsobem a se stejnym vysledkem. Stan-
dardem se rozumi piehledny formulaf, ktery obsahuje vSechny dilezité informace

pro sefizovace. Obsahem standardu je:
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v" hlavi¢ka — logo firmy, ndzev a oznadeni ptedpisu, pracovisté, nazev a Eislo
produktu, ¢as pretypovani,

v’ pracovni ¢innosti — ndzev a popis ¢innosti, zodpovédnost za provedeni, kri-
tické body a instrukce pro népravu,

v' vizualni podpora — fotografie pro podporu spravného zptisobu pietypovani,

v' pfipravky a nastroje — jejich seznam, pocet a umisténi.

Standard procesu pretypovani miize byt umistén na vizualni tabuli nebo pfimo v bliz-

kosti zafizeni. (Kormanec, 2008, s. 37-39)

3.2.3 Techniky vyuZivané pri metodé SMED

Pti metodé SMED lze pro zkraceni ¢asu piestavby vyuzit riznych technik. Jedna se napfti-
klad o standardizaci ¢innosti, standardizaci stroji, vyuzivani rychlych upinact a doplitko-
vych nastroji, vytvoreni multiprofesni pretypovaci skupiny a automatizaci procesu pietypo-

véni. (SMED, © 2012a)

Standardizace ¢innosti znamena, ze veSkeré operace by mély byt vykonavany zkusenymi
pracovniky stale stejnym zptsobem. (Kormanec, 2008, s. 19)
Pti pretypovani je ucelné pouzivat rizné rychloupinace. Ptiklady nékterych z nich lze vidét

na nasledujicim obrazku. (Kormanec, 2008, s. 20)

Obr. 6. Rychloupinace (Kormanec, 2008, s. 20-21)
Vyrazné uSetfeni Casu pii pretypovani pfinasi také vyuzivani vozikl na naradi ¢i opaskl

s nafadim. Pracovnik ma tak vSechno potfebné pifimo u sebe a Setii Cas, ktery by byl jinak
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potfebny na obstaravani, hledani nebo vy-
ménu nafadi. Dal§iho vyrazného snizeni
Casu potfebného pro pretypovani lze dosah-
nout, pokud budou pfetypovani vykonavat
paralelné¢ dva sefizovaci. V soucasnosti se
vyuzivaji i rizné systémy pro automatizaci

pretypovani. (Kormanec, 2008, s. 22,24)

3.24

Obr. 7. Vyuzivani voziku a opaskit na naradi

Prinosy metody SMED (Kormanec, 2008, s. 22)

Hlavnim ptinosem metody SMED je zkra-

ceni Casu pretypovani, a to v pruméru o 30 %. DalSimi pfinosy jsou zjednoduseni prace,

standardizace prace (vytvofeni ,,jizdnich fadi‘), sniZzeni pracnosti a eliminace hleddni na-

stroju apod. Taktéz dochazi ke zvySeni miry vytiZenosti stroji, snizeni pritbézné doby vy-

roby, snizeni poctu chyb pii pretypovani, zvySeni kvality, zvySeni bezpecnosti prace apod.

(SMED, © 2012a; Masin, Vytlacil, 2000, s. 218)

Kazdy podnik, ktery chce zavadét metodu SMED, by mél myslet na téchto deset pravidel:

1.

2.

10.

»Vymeéna a sefizovani je plytvani.*
,Nikdy nefikej ,,je to nemozné*.*

»Zkraceni Casu sefizeni je prace tymu.*

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

,Piiprav pomicky a nastroje predem.*

,,PI1 vymeéng se pohybuji ruce a ne nohy.*

,»Srouby jsou neptatelé - otoCeni kazdého zavitu stoji €as - vyuzij piitlatné pruzinové

spoje, paky a jiné rychle upinaci pomucky.*
»Nastavovani polohy ,,podle oka“ je tfeba nahradit znackami, stupnicemi, dorazy.*

,Bez méteného tréninku se zavod nevyhrava.“ (SMED, © 2012b)
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4 DMAIC

Cyklus zlepsovani DMAIC je univerzalné pouzitelnd metoda pro zavadéni zmeén. Jedna se
v podstaté o zdokonaleny PDCA cyklus. Je pouzitelny pro jakékoliv zlepSovani a jeho jed-
notlivé faze poméhaji dosdhnout skute¢ného zlepSeni. Zkratka DMAIC je slozena z poc¢a-
tecnich pismen slov Define, Measure, Analyze, Improve a Control, kterd zaroven oznacuji
jednotlivé faze cyklu. V cestin€ tato slova znamenaji Definovani, Métfeni, Analyzovani,
ZlepSovani a Rizeni. Faze lze opakovat. Jejich opakovanim se dosahuje lepsich a lepsich
vysledki. DMAIC je mozné pouzit v riiznych oborech, napt. ve vyrob¢, logistice, informac-
nich systémech, oblasti kvality, managementu, marketingu, psychologii a dalSich oborech,
kde je potteba zlepsit stavajici stav. (DMAIC — cyklus zlepSovani (Improvement Cycle),
© 2011-2016; DMAIC metoda, 2012; Svozilova, 2011, s. 89)

Definovani
*zakaznik procesu
*podnikatelsky problem
*soutasny a budouci stav procesu
*rozsah zlepSovatelského projektu

Rizeni Méfeni

*méfeni, monitorovani, optimalizace *klitova méfitka daného procesu
*sledovani a korigovani procesu *presnost a spolehlivost méreni
*stabilizace zmén *dostupnost Gdajl
*hodnoceni vysledkd *systém méfeni procesu

Zlepsovani Analyza
*navrhy feieni problémi *problémy procesu
*ovEfovani, simulace, modelovani *plvodci problémi
*implementace zmén * dostupnost a kvalita zdroji
*optimalizace ndvrhi a zmén *rizika procesu

7

Obr. 8. Faze DMAIC (vlastni zpracovani na zdkladé zdroje Svozilova, 2011, s. 89)
Kazda faze ma své specifické cile, které¢ vymezuji ¢innosti, na které se jednotlivé kroky za-

métuji. Cile jednotlivych krokti jsou uvedeny v nasledujici tabulce.
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Tab. 1. Cile jednotlivych fazi cyklu DMAIC (vlastni zpracovani na zaklade zdroje Svozi-
lova, 2011, 5. 90)

Definovani Méreni Analyza ZlepSovani Rizeni
Porozumeéni pro- iy ay
, p' i Shromazdéni , vy e e
blému a kvantifi- o Analyza namére- | Sestaveni ndavrh( | Implementace a
o potencialnich e e v MUV
kace cilt . e nych udajl reseni predani reseni
problému

Vymezeni roz-
sahu projektu

Navrzeni planu
méreni

Sestaveni a ové-
feni hypotéz

Vypracovani cilo-
vého procesniho
modelu

Vypracovani
planu Fizeni pro-
cesu

Alokace zdrojli

Sestaveni pra-
covnich definic
hledanych
udajl

Hodnoceni pro-
cesnich odchylek

Formulace akéniho

planu

Sestaveni na-
stroju a indika-
tord fizeni

Sestaveni akc-
niho planu

Navrh nastroj
méreni

Stanoveni nejdud-
leZitéjSich pfricin
problému

Identifikace moz-
nych rizik

Sledovani a udr-
Zovani vykon-
nosti

Ustanoveni ko-
munikacnich po-
treb

Sbér a hodno-
ceni dat

Kvantifikace pfi-
lezitosti pro zlep-
Sovani procesu

Nakladové analyzy

a testovani

Preddni do pro-
vozu

Definice roli a
odpovédnosti

Ustaveni
vstupni za-
kladny méreni

Sestaveni imple-
mentacniho planu
zZmén

Shromazdovani
podkladu pro
soustavné zlep-
Sovani

Porozuméni sou-
¢asnému procesu

4.1 D - Definovani

Faze definovani se zamétuje predevsim na urceni cilll zlepSovatelského projektu. Jednotlivé

cile lze rozdélit do téchto tii trovni:

v’ strategicka uroven cild,
V' operativni uroven cild,

v' trove cili jednotlivych zlepSovatelskych iniciativ.

Strategické cile jsou napft. loajalita zdkaznikt, zvySeni podilu na trhu, névratnost investic ¢i
zvySovani spokojenosti zaméstnanci. Operativni cile souvisi se stfednédobymi ukoly
a plany. Cile jednotlivych zlepSovatelskych iniciativ se tykaji menSich projektd, napf. sni-

Zeni poctu zavad, zvySeni produktivity procest nebo tseku. (Svozilova, 2011, s. 90)
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Ukolem této faze je piesné vymezeni problému, ktery ma byt feen. Zadani projektu by mélo
byt jasn¢ a podrobn¢ popsano a mélo by mit takovy rozsah, aby mohlo byt feSeno v ramci
jednoho projektu. Dale by mély byt uvedeny 1 metody, které budou vyuzity pro feSeni pro-
blému, a sponzor projektu. (Svozilova, 2011, s. 90-91)

Pti zpracovani zadani jsou k popisu soucasného stavu procesu vyuzivany rizné modelovaci
metody. Jsou tak vytvoreny rizné diagramy, procesni modely, mapy tokti ¢innosti ptidava-
jicich a nepfidavajicich hodnotu. Kromé predmétu projektu je také dulezité definovat
1 to, jak se bude postupovat a kdo se bude na projektu podilet. (Svozilova, 2011, s. 91-92)
Typické otazky pro tuto fazi jsou napt.:

v’ Jaky problém mame vyfesit?

v' Jaké jsou cile?

v' Jakymi procesy se bude projekt zabyvat?

v’ Jaké zajmové skupiny budou projektem ovlivnény?

(Svozilova, 2011, s. 92-93)

4.2 M — Méreni

Féaze méteni se zaméfuje na ziskani informaci a dat o sou¢asném stavu procesu. Dilezité je
v tomto kroku zjistit, které faktory dany problém zptisobuji. Aby mohl byt pro zlepseni vy-
uzit cyklus DMAIC, je potieba zjistit, co pfesné ma byt zlepSeno a jak moc Spatné to je
v souCasné dob&. Vystupem této faze jsou jasné definovand méftitka vykonnosti a zjisténi,
jak proces funguje. K tomu jsou zapotiebi riizna méteni a sbér potiebnych udajh. (Svozilova,

2011, s.93)
Otazky, které by mély byt kladeny v této fazi, jsou napf-.:

v' Jaké jsou vstupy a vystupy procesu?
v' Jaka jsou méfitka vykonnosti procesu?

v’ Jaké informace budeme potiebovat?

(Svozilova, 2011, s. 95)

4.3 A - Analyza

Ukolem analyzy je vyhodnotit shromazdéné tdaje pomoci grafickych, matematickych

a statistickych nastrojti a tim zjistit pficiny, které zplisobuji rozdil mezi sou¢asnym a cilovym
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stavem procesu. Pfi hledani pfi¢in a dusledk je ucinné pouzit nastroje jako napt. diagram
rybi kosti, nebo-li Ishikawliv diagram, nebo FMEA analyzu, kdy se u kazdého kroku procesu
stanovi mozny nepiiznivy vliv a jeho disledky. Pfi odhalovani skrytych pficin lze vyuzit

rizné dotazovaci metody, napt. metodu 5x proc. (Svozilova, 2011, s. 96-97)
Otazky pro tuto fazi jsou napt.:

v' Které jevy se nejvice podileji na vzniku odchylek?

v’ Jaké jsou pii¢iny problému?

(Svozilova, 2011, s. 99-100)

4.4 1-ZlepSovani

Faze zlepSovani se zamé&fuje na navrh riznych moznosti, kterymi lze dany proces zlepsit.
Poté je vybrana varianta nejvhodnéjsi. Soucasti faze je také, kromé jiz zminéného navrho-
vani novych postupi, technologickych zmén ¢i reorganizace prace, implementace zvolené

varianty. (Svozilova, 2011, s. 100)
Typickym otdzkami jsou:

v" Jakou variantu fe$eni zvolime?
v’ Které faktory chceme nejvice ovlivnit?

v' Pfineslo feSeni oéekavané vysledky?

(Svozilova, 2011, s. 102-103)

4.5 C - Rizeni

Pokud je urcité feseni implementovano, je dulezité, aby bylo zajisténo, ze bude dodrzovano
a b&hem par tydnil ¢i mésicii se nerozplyne. ZlepSeny proces je tak nutné stabilizovat pod-
nikovymi fady a dal$imi procedurami. To vSe se odrazi v novych rozpoctech, motivacnich
systémech, operacnich nafizenich ¢i tréninkovych metodach. (Svozilova, 2011,

s. 103)
Otazky, které Ize klast v této fazi:

v Jsou k dispozici nastroje, kterymi Ize fidit proces a sledovat ac¢innost implemento-
vanych zmén?

v" Kdo je odpovédny za méfeni?

(Svozilova, 2011, s. 106)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

5.1 Zakladni informace

Spolecnost XY Czech Republic s. r. 0. je soucasti nadnarodni spolecnosti, ktera je pfednim

dodavatelem komponentt pro celosvétovy automobilovy prumysl.

Spolecnost vznikla v roce 2000. V soucasné dobé¢ ma kolem 560 zaméstnanci. Spole¢nost
se specializuje na 3 vyrobni procesy, a to na lisovani kovi, vstfikovani plastii a montaz.

(interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

5.2 Vize a cile spoleCnosti

Soucasnou vizi spolecnosti XY Czech

' Spickovy vyrobni zévod

Republic s. 1. 0. je stat se Spickovym .
Vi
zavodem v ramci nadnéarodni spolec- %

' o ) Zakaznik
nosti XY. Naplnéni vize je mozné .
. L. ) kvalita
pouze s kvalifikovanymi, motivova-
- I y Dy znalosti
nymi a loajalnimi zaméstnanci, Spicko- A
. . . technologie
vou technologii, odbornymi znalostmi, i
Zaméstnanci

prvottidni kvalitou a spokojenym za-

kaznikem. (interni dokumentace spo-

le€nostti XY  Czech  Republic

ﬂSpéch rizeny lidmi

Obr. 9. Vize spolecnosti (interni dokumentace spo-
S.T.0.)

lecnosti XY Czech Republic s. r. o.)
Pro naplnéni vize zvolila spole¢nost nasledujici strategii:
v' vzdélavani zaméstnancl ve viech oblastech ¢innosti zavodu,
v’ neustalé zlepSovani,
v' implementace Lean technik a Six Sigma,
v’ vyuZzivani $pi¢kovych technologii na pracovistich.
(interni dokumentace spole¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0.)
Spolecnost XY Czech Republic s. r. 0. méla stanoveny pro rok 2016 tyto cile:

v’ efektivita montaze 100 %, vstiikovny plasti 80 % a lisovny plechi 60 %,

v'interni zmetkovitost - max. 550 ppm,
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v" pocet reklamaci od zakaznik - max. 85,

v' externi zmetkovistost - max. 3,1 ppm,

v dobrovolna fluktuace - max. 5,5 %.

(interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. 1. 0.)

5.3 Organizacni struktura

Ve spolec¢nosti je uplatiiovana funkcionalni organizacni struktura.

PLANT MAMNAGE|

——] Predstavitel zakaznika|

—— Piedstavitel vedeni |

Logistics Manager

Finance Manager

HR Manager

Quality Manager

Engineering Manager

Production Manager

Legist, Coordinator
Transport Coondinators

Injection Moulding
Supervisors, Operators,

Logist. Coordinator
Buyers

IT Manager
IT Administrator

Logist. Coordinator
Quality Inspection

Logist, Specalist

Trade Ware

Logistics
L Mat. Scheduler
Incom. Tech. Insp.
Customer Service

Cuality

Cuality Enginner

Central departments

Controfing Spedalist HR Assistant uality Engineers Industrial Engineers
Anahysts ne a " ne Technologists, Quality
L Ouality Coord InEpectons.
Metal Stamping
warehouse Leader Senior Accowntant uality Engineer Regional Cl Coordinator Supervisors, Operators
: payroll accountant | = i B P %, Cperator,
naterial Handlers ADoountants 504 TEC Technologists, Quality
Inspectors
. Azsembly
Logist, Coordinator g
) ; Quality Referents Supervisors, Operators,
Customer Se e advanced Key U HR 5 CI Coordinat : E
Rty ""': RHMCETREY e s - 30 measurement e T Technologists, Queality
Clearance Cler
Inspectors
5 j . Toolshop
Logist, @nr nator R —— Payr . & HR S
rod i naly
Production Planners Spedalists CNC operators
BME

Product Development
Lead Enginser
Product Dasignar
Product Dasigners Junicr
CTO Enginaar
Enginaaring Admin

Sales Administrators

Sales
Froject Lesder

Legistics Analysts

Logistics

Supervisors, Operators,
Technologists, Quality
Inspectors

Maintenance Leader
haintenanos

Fadilities, HE&S Coordinator

Plant Designer
- Tool Desing

Shopfloor Sys. Spec.

Production Scheduler

Obr. 10. Organizacni struktura spolecnosti XY (vlastni zpracovani na zakladeé interni doku-

mentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)
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5.4 Systém managementu jakosti

Systém managementu jakosti ve spolec¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0. vychazi z pozadavki

norem CSN ISO/TS 16 949 A CSN EN 14 001.
Soucasné je taktéz interni politika jakosti realizovana na zakladé korporatni politiky, kterd se
tidi nasledujicimi pozadavky.
1. ,,Uspokojovat potieby internich i externich zakaznikti, dodavat vyrobky v pottebné kva-
lit¢, vcas a za dohodnutou cenu, ziskavat divéru v nas jako dodavatele, a tak zajistit

stabilni misto spolec¢nosti na trhu vcetné ekonomické prosperity, dobré povésti a stabili-

zaci socialnich jistot zaméstnanci.*

2. ,,Trvale respektovat a plnit platné pravni predpisy a pozadavky zainteresovanych stran,

které se vztahuji k predmétu ¢innosti organizace.*

3. ,,Vytvaret pozitivni prostiedi k pInému zapojeni schopnosti vSech pracovnikii, motivovat
zameéstnance k angazovanosti do procesu neustalého zlepSovani, a tak zefektiviiovat

vSechny procesy a ¢innosti firmy.*

(interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

5.5 Zakaznici

Na nésledujicim obrazku je vidét vybér hlavnich odbératelii spolecnosti.

ASTON MARTIN AUDI BMW DAF FIAT FORD
HYUNDAI JAGUAR KIA MOTORS LAND - ROVER MAZDA MINI
NISSAN VOoLvo VOLKSWAGEN RENAULT SCANIA MAN

Obr. 11. Vybér hlavnich odbératelu spolecnosti XY (viastni zpracovani na zakladé interni

dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

5.6 SWOT analyza spole¢nosti

V nize uvedené SWOT analyze spolecnosti (Tab. 2.) 1ze vidét silné a slabé stranky, ptilezi-
tosti a hrozby spole€nosti. Silné a slabé stranky predstavuji vnitini prostfedi organizace. Pii-
leZitosti a hrozby predstavuji naopak vnéjsi prostiedi organizace. Ke kazdé poloZce je pfita-

zena jeji vaha a hodnoceni. Véha piedstavuje dalezitost jednotlivych polozek a hodnoceni
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pak spokojenost s danou polozkou. Soucet vah v jednotlivych skupinach musi byt roven 1.

Hodnoceni se pohybuje v rozmezi od 1 do 5 v piipad¢ silnych stranek a ptilezitosti, pficemz

v

v

Soucet silnych a slabych stranek a taktéz soucet piilezitosti a hrozeb jsou kladna ¢isla. To

znamena, Ze projekt ma piedpoklad byt uspésny.

Tab. 2. SWOT analyza spolecnosti XY Czech Republic s. r. o. (vlastni zpracovani)

Silné stranky Vaha | Hodnoceni Slabé stranky Vaha |Hodnoceni
Nadnarodni spoleénost 0,2 5 Komunikace napfi¢ spolecnosti 0,3 -3
Stabilni spole¢nost 0,2 4 Fluktuace pracovnik 0,2 -3
Zavedené primyslové . .

., , 0,2 3 Motivace pracovnik( 0,2 -2
inZenyrstvi

" . . Vztah pracovnik( k vedeni
ZkuSeni zaméstnanci 0,2 4 . i 0,2 -2
neni pfilis kladny

Vyuzivani novych

. 0,1 3 Slozité schvalovaci procesy 0,1 -2
technologii
Sdileni Best Practice 0,1 4
Celkem 3,9 Celkem -2,5
PrilezZitosti Vaha | Hodnoceni Hrozby Vadha |Hodnoceni

Spoluprace s VS 0,2 2 Ekonomicka krize 0,3 -1
Vyuziti modernich

¥ . 0,3 4 Odchod zkusenych pracvonikd 0,3 -4
technologii
Zlepsenivztah( i N tatek zkusenych

epfenlvz? U mezi 03 3 edos a’teo z us.enyc 0.2 3
zaméstnanci pracovnik( v regionu
Ziskani h

skantnoveno 0,2 3 Konkurence 0,2 -2

vyznamného zakaznika

Celkem 31 Celkem -2,5




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

6 POPIS VYROBNIHO POSTUPU NA LISU 502 PRO PN 320.100.654
TERMINAL
Vstupni material (pasek) je odvijen pomoci odvijedla. Déle je veden do lisu, ve kterém pro-

bih4 samotna vyroba kovovych dil. Vyrobené dily jsou ptfivedeny do kamery, ve které pro-

bih4 jejich detailni kontrola, a v poslednim kroku jsou navijeny na papirovou civku. Hotova

civka je zabalena do krabice a ta je uloZzena na paletu, kde ¢ekd na odvoz manipulantem.

Obr. 14. Kontrola vyrobkui v kamere a navijeni hotovych vyrobkii na civku (vlastni zpraco-

vani)
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7 POPIS PRACOVNIHO MISTA SERIZOVACE VE SPOLECNOSTI
XY CZECH REPUBLIC S. R. O.

Kvalifika¢ni pozadavky na pozici serizovacde:

v
v
v

vzdélani: SOS technicky obor,

jazykové znalosti: nejsou pozadovany,

dovednosti: spolehlivost, peclivost, odpovédnost, manudlni zru¢nost, logické mys-

leni, matematické ptedpoklady, ¢teni technické dokumentace,

praxe min. 1 rok,

zakladni znalost prace na PC.

Pracovni napln serizovace:

ASENEE NER NN

nasazeni nastroje na lis a dalsi potfebna sefizeni,

seznameni se s obsahem a spravnym vypliiovanim vyrobni dokumentace (plnéni za-

kazky, parametry kvality, sbérna karta chyb),

pravidelna udrzba stroji podle ,,Planu udrzby stroje*,

pouzivani spravného druhu materialu pro vyrobu,

kontrolni méteni vyrobk,

denné provadét kontrolu ¢istoty stroja,

provadéni dalSich ¢innosti podle pfikazu mistra.

Odpovédnosti a pravomoci v jednotlivych oblastech:

Oblast BOZP, PO, ZP

Odpovédnosti:

v

<\

dodrzovani predpist a zdsad BOZP a PO v zavod¢ vcetné zdsad interniho
systému 7 klict,

dodrZovani pracovni kdzn¢ a potadku na pracovisti,

ohlaSovani Urazi a nebezpecnych podminek nebo ukonli svému nadfize-
nému,

plnéni cilti pro BOZP a ZP podle jednotlivych pozic a Girovni v organizaci,
aktivné se podilet na programu BOZP 7 klict,

upozoriiovat nadfizené¢ho na zatfizeni s poSkozenym bezpecnostnim prvkem

nebo zavady, které by mohly zpiisobit pracovni traz.
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* Pravomoci:
v" po dohod¢ s nadfizenym miize odstavit z provozu zafizeni, které ma posko-
zeny bezpecnostni prvek, a viditeln¢ toto zatizeni oznacit jako nezplsobilé
provozu,

v" nevykonavat praci, kterd by byla v rozporu se zasadami BOZP.
Oblast kvality

=  Odpovédnosti:
v’ Fidit se interni dokumentaci a piedpisy spole¢nosti,
v' vykonavani ¢innosti v poZzadované kvalité a v souladu s ptislusnymi obecné
zavaznymi predpisy a vnitinimi pfedpisy spolecnosti,
v' pracovnici, ktefi provadéji prace ovlivitujici shodu s pozadavky na produkt,
musi byt kompetentni na zdklad¢ patfi¢ného vzdélani, vycviku, dovednosti
a zkuSenosti,
v’ pracovnici, jejichZ prace by mohla ovlivnit kvalitu, musi byt informovani
o disledcich, které vyplynou pro zdkaznika z neshody s pozadavky na kva-
litu,
v' zodpovédnost za kvalitu produkce.
* Pravomoci:
v' pracovnici, ktefi jsou odpovédni za shodu s pozadavky na produkt, maji pra-
vomoc k zastaveni sériové vyroby, aby se odstranily problémy s kvalitou,

v' pferuseni vyroby, pokud se objevi nekvalitni nebo poskozeny material.
Ostatni oblasti

* QOdpovédnosti:
v" udrzovani pofadku na pracovisti,
v" zodpovédnost za vyuzivani pracovnich prostfedkd, které jsou poskytnuty
k uzivani pro vykon prace.
* Pravomoci:

v' podavani navrhi na zlepSeni pracovniho prostiedi.

(interni dokumentace spolec¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0.)
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8 METODICKY POKYN PRO VYMENU NASTROJE A SERIZENI
LISU VE SPOLECNOSTI XY CZECH REPUBLIC S. R. O.

V nasledujicich odstavcich je citovan metodicky pokyn pro vyménu néstroje tak, jak je vy-

uzivan ve spolecnosti XY Czech Republic s. r. o.

8.1 Vyména nastroje

e Upnuti nastroje a sefizeni

v

v
v

< D N N NN <

<

D N N NI N

,zkontrolujeme ocisténi spodniho a horniho beranu, ptipadné necistoty odstra-
nime

nastavime vySku beranu dle pfedepsané¢ho zdvihu

pfepneme piepinac na lisu do polohy se symbolem klinu

proto¢ime beran na hlavni vacce klicem ¢. 36 do polohy, kdy ndm zaklapne klin
(do plivodni vysky zdvihu)

povolime hlavni matku kli¢em ¢. 36

nasadime specialni kli¢ do dvou otvorti do vnitiniho kruhu na hlavni vacce

za pomoci klic¢e €. 17 oto¢ime zamkem o 180° na symbol otevieno

specialnim klicem oto€ime vnitini krouzek na pozadovany zdvih, tak aby se ndm
kryla ryska se stupnici

otoc¢ime kli¢em €. 17 zpét na symbol zamknuti zdvihu

specidlnim klicem oto¢ime vnéjSim krouzkem na hodnotu zdvihu, tak, aby se
nam kryly rysky

dotdhneme hlavni matku kli¢em ¢. 36

pfepneme piepinac na lisu do polohy se symbolem povoleni brzdy

proto¢ime beran o 360°

nastavime potiebny tlak dle tdajii v Sanonu k néstroji pomoci tlacitek +A nebo
-A

vlozime nastroj na lis a pti vkladani dbame na to, aby nevypadl pod nastroj zbytek
odpadu z nastroje

nastroj vystiedime pomoci dorazii ve spodni ¢asti beranu, nebo pomoci ustavo-
vacich kolikli v horni ¢asti néstroje, pokud nemame k dispozici ani jednu z téchto
moznosti, provedeme vystiedéni pomoci thelniku a pravitka, tak aby byl nastroj

usazen rovn¢ a uprostied spodniho beranu
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v vrchnim beranem najedeme tésné do spodni tvraté, tak abychom mohli néstroj
co nejsnadnéji upnout

v’ upneme spodni dil nastroje pomoci mechanickych upinek, popiipadé hydraulicky

<

stejnym zptisobem upneme horni dil nastroje k horni ¢asti beranu

v ru¢né proto¢ime beran pomoci kli¢e ¢. 36 o 360°, pouze v piipadé velkych na-
stroju, u kterych to neni mozné, neni nutné provadét rucni protoceni. Na stroji
502 se provadi protoCeni strojné€.” (interni dokumentace spole¢nosti XY Czech
Republic
S.T.0.)

Nastaveni vySky vstupu pasku do nastroje

v ,,povolime 4 imbusové Srouby na levé strané lisu pod posuvem

v’ dle Sanonu k néstroji za pomoci kli¢e ¢. 17 nastavime vySku vstupu pasku na
pozadovanou hodnotu

v dotdhneme 4 imbusové Srouby na levé strané lisu pod posuvem® (interni doku-
mentace spole¢nosti XY Czech Republic s. r. 0.)

Nastaveni sily vstupniho materialu

v’ ,,nad posuvem povolime zajiStovaci Sroub u ukazatele tloust’ky materidlu

v' pomoci kli¢e ¢. 36 nastavime pozadovanou silu materialu, kterou vycteme ve
"vyrobnim ptikazu"

V' zpét dotadhneme zajist'ovaci Sroub® (interni dokumentace spole¢nosti XY Czech
Republic s. r. 0.)

Nastaveni délky posuvu materialu

v',,na vrchni strané posuvu povolime zajistovaci krouZek u nastavovaciho §roubu

v’ kli¢em ¢&. 17 nastavime na stupnici pozadovanou posuvu dle adaji v Sanonu k na-
stroji

v dotdhneme zajist'ovaci krouzek* (interni dokumentace spole¢nosti XY Czech Re-
public s. r. 0.)

Nastaveni $iFky vstupniho materiilu

v’ ,,ovladani posuvu piepneme do 1. polohy - kompletni uvolnéni podavace

v" povolime kli¢em boéni dorazy, mezi kterymi prochdzi material

v beranem vyjedeme do horni Gvraté

v’ material protdhneme posuvem a poté celym ndstrojem az na konec, tak aby volné

prochézel
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poté dotdhneme Srouby bocnich dorazii

nastavime vysku bo¢nich dorazl tésné nad pasek, avSak aby material o tyto pasky
nediel

vytahneme material z néstroje* (interni dokumentace spolecnosti XY Czech Re-

public s. r. 0.)

e Nastaveni piechodového uvolnéni, pritlaku

v

v

,material protdhneme podavacem k nastroji az na hranici prvniho hledac¢ku v na-
stroji

dle tidajti v Sanonu k néstroji najedeme s hlavnim beranem na pozadované stupné
pro piechodové uvolnéni

nastrojem sjedeme tak, aby prvni hledacek byl asi 1/3 zasunut v materialu, mate-
rial je tésn€ vedle hledacku

zajistime beran v této poloze pfepnutim pfepinace na hlavnim ovladacim panelu
do polohy "brzda"

ovladani posuvu ptepneme do 3. polohy "piechodové uvolnéni"”

pod posuvem povolime kli¢em ¢. 36 hlavni matici

klicem €. 17 opatrn€ povolujeme, poptipadé dotahujeme ustavovaci Sroub a za-
roveil pohybujeme paskem dopifedu a dozadu

jakmile pasek pti popotahovani zacne lehce klast odpor, dotdhneme hlavni matici
po dotahnuti matice opé&t zkontrolujeme odpor materidlu posuvem rukou doptedu
a zpét

pokud pfi dotahovani dojde ke zméné odporu, celou akei s citem opakujeme, do-

kud neni spravné nastaveno uvolnéni

Pti kazdém najeti nového materialu je sefizova¢ povinen zkontrolovat pfitlak dle Pti-

loha ¢€.2- Kontrola nastaveni pfitlaku na lisu* (interni dokumentace spole¢nosti XY

Czech Republic s. r. 0.)

8.2 Prvni najeti materialu

v',,zapneme lis a hlavni pfepina¢ pfepneme do polohy "tipovani"

v" dle $anonu k néstroji nastavime otacky na tipovaci provoz, zpravidla 100 zdvih/min.

v’ beranem sjedeme do polohy, kdy zasuneme hledacky do pouzdra, pokud je nastroj

vybaven dorazem, tak na tento doraz
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v’ v tipovacim provozu projedeme material nastrojem a pfitom divame pozor, aby stiiz-
nik vzdy sttihal do plného materialu

v’ pfi samotném tipovani hlidame v tvrati od 90 do 270° posuv pasku tak, aby se nam
nikde nezachytéaval a hladce projel nastrojem* (interni dokumentace spolecnosti XY

Czech Republic s. r. 0.)
Postup vypsani SKCH p¥i prvotnim najeti

,JKolonka "PRVOTNI NAJETI" ve SKCH slouzi k pfesnému zjisténi poétu kus, které jsou

vyrobeny a vySrotovany pied uvolnénim zakéazky.

Do tohoto poctu patti uplné vSechny kusy, tzn. kusy vyrobené pfi najeti pasku i kusy vyro-

bené béhem sefizeni.

Po uvolnéni zakazky setizovac zapise pocet kust, které¢ byly vySrotovany pied uvolnénim

vyroby, do SKCH.
Dale se uz do této kolonky nic nezapisuje.

Kusy, které se vysrotuji kvili sefizeni nebo najeti nového materidlu v priitbéhu vyroby, se
sem jiZ nezapisuji!

Pied prvotnim najetim pasku vZdy vynulovat pocitadlo!

Po uvolnéni vyroby setizovac zapiSe do SKCH pocet kusti na pocitadle.

Pokud prvotni najeti zasahuje do dvou (¢i vice) smeén, zapiSe se kazda sména zvIast'!!!“ (in-

terni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

8.3 Nastaveni hlidani nastroje

v',,pokud neni popsano jinak, zpravidla se hlidani nasazuje na konec nastroje tak, aby
byl hlidan hotovy vyrobek a posuv materialu v néstroji

V' pfi vystupu vice artikli (paskd) z nastroje se musi hlidani umistit pro kazdy pasek
zvlast

v" pro hlidani se pouzije vhodny senzor, ktery se pies zesilova¢ napoji do hlidaciho

systému

material projedeme tipovanim pies nastroj a senzor pro hlidani

nastavime rozsah hlidani pasku

nastavime hlidani néstroje tlakem

NI NERNEEN

pfepneme do sériového provozu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

v" pokud pii sériovém provozu hlidani vypina, provedeme doladéni nastaveni* (interni

dokumentace spole¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0.)

8.4 Priprava periférii

e Piiprava odvijedla

v
v
v

,vybereme vhodné odvijedlo pro dany typ baleni materialu

odvijedlo piesuneme k lisu a fadné ocistime

odvijedlo zapojime do ptivodu elektriky a propojime se systémem Start - Stop
lisu (ochrana pii poruse)

nasadime material, ktery je predepsan k zakazce

provedeme sefizeni odvijedla, nastaveni otacek a napnuti pasku tak, aby bylo op-
timalni, tzn. kyvné rameno nesmi pfi odvijeni "skdkat" a zaroveinl musi pozastavit
odvijeni pii zastaveni lisu* (interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic

S.T.0.)

e Priprava navijedla (pouze pro navijené artikly)

v
v
v

,vybereme vhodné navijedlo pro dany typ artiklu, poptipad¢ jeho alternativu
navijedlo pfesuneme k lisu a fadn¢ ocCistime

provedeme zapojeni navijedla k pfivodu elektriky, vzduchu a propojime se sys-
témem Start - Stop lisu (ochrana pfi poruse)

nachystame si obalovy materidl (papir, civky ...), které nasadime na navijedlo,
abychom mohli provést jeho setizeni

provedeme sefizeni a nastaveni navijedla a zkousku funkénosti® (interni doku-

mentace spole¢nosti XY Czech Republic s. . 0.)

e  Mazani pasku

v

,parametry mazani nastavit dle Ptiloha ¢.4 - Nastaveni mazani pasku na lisovné
plechii

pii zméné typu mazaciho oleje postupovat dle Pfiloha €.5 - Postup pii vyméné
oleje pro mazani pasku® (interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic

S.T.0.)

e Umisténi nadoby na zachyceni odpadu z nastroje

v
v

,vybereme vhodnou nadobu pro dany typ lisu

tuto nadobu fadné ocistime a zbavime zbytki necistot z ptedchoziho lisovani
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v dle moznosti umistime nddobu bud’ pfimo pod lis, nebo za né&j, v tomto piipadé
je potfeba umistit pod lis skluz pro odpad za lis*“ (interni dokumentace spolecnosti

XY Czech Republic s. 1. 0.)

8.5 Ostatni prisluSenstvi

v

\

»pokud je zapotiebi, anebo je predepsano ve "vyrobnim piikaze", vybavime lis dal-
Simi perifériemi

kamerovy systém

systém hlidani dvojitého plechu, viz Ptiloha ¢.3 — Nastaveni dvojitého hlidani
systém detekce svaru na materidlu, viz Pfiloha ¢.1 - Pouziti a nastaveni hlidaciho
zatizeni pro hlidani pasového materialti spojen¢ho navarenim

nastaveni riznych mechanismu, které jsou pfipojeny na vacku lisu (napf. rozstiih)*

(interni dokumentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

8.6 Proces lisovani

v

»proces lisovani je mozné zacit po dodrzeni vSech predchazejicich bodi a po schva-
leni vyroby kontrolou kvality, tzn. uvolnénim vyroby

pracovnik, ktery je pfidélen jako obsluha k lisu, se stard o kompletni pribéh zakazky
jakykoliv problém se zatizenim okamZité hlasi sefizovaci, poptipad¢ mistrovi, ktery
se postard o odstranéni problému

pii naplnéni stojanu, klece nebo palety hotovymi artikly vypiSe paletovy listek
a kusy odveze nebo neché odvézt manipulantem na expedici

pocet odvezenych kusti zapiSe do baliciho listu a do formuléie zpétného hlaseni

pfi ukonceni smény spocitd vyrobené kusy, zapiSe do formulafe zpétného hlaseni, do
evidence intervalparametrli néstroje

v prubéhu vyroby provadi potfebna méfeni dle PKP a vysledky méteni zapisuje do
pfislusnych formulafra

odnese kontrolni vzorky na kontrolu, uklidi pracovisté, odveze odpad, pracovisté

pfeda dalsi sméné

Pokud v pribéhu vyroby dojde k ndhlému zastaveni stroje z diivodu poruchy v nastroji (za-

seknuti materidlu, ulomeni ¢asti nastroje apod.), nebo je potieba nastroj/stroj jakkoli sefidit

(napf. rovnani materidlu), je nutné 100% zkontrolovat baleni (civka, bedna), pii kterém
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k poruse/setizeni doslo. Hned po zastaveni stroje nebo pfed zacatkem sefizovani umisti se-
fizova¢ k hotovym kustim na vystupu ze stroje ervenou karticku "100% kontrola". Takto
oznacené kusy nesmi byt zabaleny jako OK bez piedeslé kontroly. V ptfipad¢ sefizovani za
chodu stroje se kontrola tyka vSech kust vyrobenych v pritbéhu setfizovani.* (interni doku-

mentace spolecnosti XY Czech Republic s. r. 0.)

8.7 Proces ukonceni zakazky

v’ ,pfi skonéeni zakazky obsluha odstfihne posledni kusy vyrobku, které pouZije jako
vzorky pro ukonceni zakazky

v’ vypiSe formulaf zpétného hlaseni, evidenci intervalparametri nastroje a formulafe
méfeni

v" dokumentaci k zakazce véetné vzorkl odnese na kontrolu

V' odisti lis, uklidi okoli lisu v kabiné i vné kabiny, do odpadu da listek s ¢islem odpadu
a tento vyveze na urené misto

v' odisti odvijedlo a navijedlo a podle potieby dalsi zakazky odveze na uréené misto*

(interni dokumentace spole¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0.)
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9 FAZE DEFINOVAT -D

Cely projekt je veden metodou DMAIC a proto je rozd€len do jednotlivych ¢asti, kterymi
jsou definovani, méfeni, analyza, zlepSeni a fizeni. V prvni fazi, tedy ve fazi definovani, je

potieba stanovit zakladni nalezitosti projektu.

9.1 Definice problému

Vymeéna néstroje na stroji BSTA 502 pro pn 320.100.654 terminal trvala v obdobi listopad
2016 az unor 2017 v pruméru 179 minut. V roce 2016 probéhla vyména 33krat. Po dobu
vymeény stroj nevyrabi a tim dochazi ke snizovani dostupnosti stroje a zaroven jsou dlouhou

dobou vymény zatéZovany kapacity sefizovacu.

9.2 Nazev projektu, cil projektu a projektovy tym

Nazev projektu je SMED analyza na nastroj 96800-01. Cilem projektu je sniZeni délky vy-
mény nastroje o 22 %, tedy na 140 minut za podminky, ze vyménu provadi jeden sefizovac.

Benefitem projektu je navyseni OEE stroje.
Projektovy tym je slozen nésledovné:

v" vedouci projektu - mistr,
v" sponzor projektu - hlavni mistr,

v tym - CI koordinator, sefizovac, autor diplomové prace.

9.3 Casovy harmonogram

Vzhledem k tomu, Ze soucésti projektu je zarovei 1 napsani diplomové prace, byly do ¢aso-
vého harmonogramu zahrnuty jak ¢innosti, které se tykaji samotného projektu vymény na-

stroje, tak 1 ¢innosti, které se tykaji diplomové prace.

Prvnimi polozkami ¢asového harmonogramu jsou tak souhlas spolecnosti se zpracovanim
diplomové prace a vybér tématu, ktery probéhl jiz v kvétnu 2016 béhem mé studentské
praxe. Samotné vymezeni tématu projektu a vybeér vhodného néstroje bylo naplanovano na
prosinec 2016 a od tohoto okamziku byly odvozeny i terminy nésledujicich ¢innosti. Ukon-

¢eni projektu vymény ndstroje bylo naplanovano na konec biezna 2017.
Zpracovani praktické ¢asti diplomové prace miiZe probihat soucasné pii zpracovani jednot-

livych cinnosti projektu. Odevzdani diplomové prace bylo stanoveno nejpozdéji na

18. dubna 2017.
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5/ 2016

12/ 2016

1/ 2017

2/ 2017

3/ 2017

4/ 2017

Souhlas spole¢nosti se zpracovanim DP

Vybér tématu pro zpracovani DP

Vymezenitématu projektu + vybér

Vytvoreni projektové dokumentace

Skoleni BOZP

Zpracovani teoretické ¢asti

Pofizenividesnimku

Zpracovani videosnimku v programu

TimerPro

Workshop - analyza videosnimku a
navrhy na zlepseni

Tvorba nového jizdniho radu

Proskolenizaméstnancl

Zavadéninového jizdniho rfadu

Uzavreni projektu

Zpracovani praktické ¢asti

Kontrola, tisk a odevzdani prace

Obr. 15. Casovy harmonogram (vlastni zpracovani)

9.3.1 Kiriticka cesta projektu

Naésledujici tabulka (Tab. 3.) ukazuje jednotlivé Cinnosti a takeé jejich délku. Kazda ¢innost,

kromé prvni ¢innosti, ma jednu ¢i vice piredchazejicich ¢innosti. Z tabulky je poté pomoci

programu POM — QM vypocitana nejkrat$i mozna doba realizace projektu a nalezena kri-

ticka cesta projektu.

Tab. 3. Kriticka cesta projektu (vlastni zpracovani)

Dobatr- | . .
Cinnost Nazev &innosti vani Pf.e dcho-2|
¢innosti
[dny]
A Souhlas spolecnosti se zpracovanim 3 )
DP
B Vybér tématu pro zpracovani DP 2 A
C Vybér vhodného nastroje pro me- 5 B
todu SMED
D Vytvoreni projektové dokumentace B, C
E | Skoleni BOZP 1 A
F Zpracovani teoretické casti 20 B
G Potizeni videosnimku 1 D, E
H Zpracovani videosnimku v programu 2 G
TimerPro
I Workshop - analyza videosnimku a 1 H
navrhy na zlepseni
J Tvorba nového jizdniho fadu 1 I
K Proskoleni zaméstnancu 7 J
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Dobatr- | . ,
<. . - . . . Predchozi
Cinnost Nazev cinnosti vani .. .

cinnosti
[dny]
L Zavadéni nového jizdniho radu 14 K
M Uzavieni projektu 3 L
N Zpracovani praktické ¢asti 20 F, M
o) Kontrola, tisk a odevzdani prace 5 N

Na obrazku (Obr. 16.) je mozné vidét v prvnim sloupci jednotlivé aktivity, které jsou ozna-

¢eny pismeny abecedy. Oznaceni ¢innosti pomoci pismen abecedy je uvedeno v predchéze-

jici tabulce (Tab. 3.). Ve druhém sloupci je uvedeno, jak dlouho ¢innosti trvaji. Ve tfetim

a ve Ctvrtém sloupci Ize vidét vypocitané nejdiive mozné zacatky a konce ¢innosti. V patém

a Sestém sloupci jsou uvedeny nejpozdéji pripustné zacatky a konce €innosti. V poslednim

sloupci jsou Casové rezervy ¢innosti. U ¢innosti, které tvoii kritickou cestu, jsou tyto rezervy

nulové. V Cerveném krouzku je vypocitana doba, ktera je minimalné potiebna pro realizaci

projektu, v€etné napsani a odevzdani diplomové prace.

F?;i‘;' Project Management (PERT/CPM) Results

Activity Activity | Early Start Earby | Late Start Late Slack
time Finizh Finizh

Project (&8

A = 0 3 0 2 0
B Z 3 5 3 5 0
e 5 5 10 3 10 0
D 2 10 12 10 12 0
E 1 3 4 1 12 a
FE 20 5 25 21 41 16
G 1 12 13 12 13 0
H 2 13 15 13 15 0
| 1 15 16 o 15 0
| 1 16 17 16 ) 0
K 7 17 24 17 24 0
L 14 24 33 24 33 0
M 3 33 41 33 41 0
M 20 41 61 41 61 0
0 5 51 66 61 B8 0

Obr. 16. Nejkratsi mozna doba realizace projektu - program POM — OM

(vlastni zpracovani)

Kriticka cesta projektu je zobrazena na obrazku niZe (Obr. 17.) a je urcena ¢ervenymi Sip-

kami. Jedna se o &innosti A, B, C, D, G, H, I, J, K, L, M, N, O. Cinnosti tvofici kritickou
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cestu nemaji ¢asovou rezervu. Cinnosti, které nelezi mezi témito cervenymi Sipkami, kritic-

kou cestu netvofi a maji Casovou rezervu.

Obr. 17. Kriticka cesta projektu - program POM — QM (vlastni zpracovani)

9.4 Projektova listina

Projektova listina je vlastné , kartou* celého projektu. Na jedné strance lze vidét vSechny

podstatné nalezitosti projektu.

Tab. 4. Projektova listina (vlastni zpracovani)

Vycislitelné Nevycislitelné

Strucny popis Vyména nastroje na stroji BSTA 502 propn | _, ; ;

Predpokladané
problému/ 320.100.654 terminal trvala v obdobi listopad |"'|'nops 25 109 K&
projektu 2016 az unor 2017 v priméru 179 minut P i ¢ )
Strategicka oblast, Predpokladané
které se projekt Vyroba - Lisovna plech( naklady a - -
tyka investice

Cil projektu
(pozadovana
budouci situace)

Snizeni délky vymény nastroje o 22 %, tedy
na 140 minut za podminky, Ze vyménu
provadijeden sefizovac

Hlavni a kontrolni
metriky

Délka vymény
OEE

L . Cl koordinator, sefizovag, autor diplomové |Gate review Uréeni néstroje pro SMED
Clenové tymu , (z&sadni milnik Natodeni videa
prace zasa. ni milniky Workshop
Casovy plén Zatatek: | 12/2016 | Konmec: | 03/2017 |vprojektu) Zavedeni nového Ji
Co NENI Racionalizace vyrobniho procesu, 3 L ;
. . P . 'y [ P . i Videosnimky a jejich analyza, SMED,

predmétem balancovani vyrobni linky, zdsobovani vyrobni|Nastroje/metody )

. . M program TimerPro
projektu linky,zména layoutu
Proces Vyména nastroje a sefizenilisu Vlastnik procesu Hlavni mistr
Sponzor projektu Hlavni mistr Vedouci projektu Mistr

9.5 Logicky ramec

Logicky ramec (Tab. 5.) je stru¢ny popis projektu a ukazuje, co vSe je potiebné pro jeho

uspé$nou realizaci. VSechny aktivity, které budou vykonané béhem projektu, musi vést

k témto vystuptim:

v’ vytvofeni projektové dokumentace,

v' analyzovani souc¢asného stavu pietypovani,
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v" svolani workshopu,

~ s

(e

v' tvorba nového jizdniho Fadu,

4

r

¢ préce.

v’ tvorba diplomov

w7

fedpoklady, podminky, vstupy a zdroje a dalsi informace o

1p

de uvedeny

casné jsou z

Sou

projektu.

4

[ zpracovani

I4

Tab. 5. Logicky ramec (vlastn
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9.6 RIPRAN - rizikova analyza

Pomoci metody RIPRAN byla zpracovana mozna rizika projektu (Tab. 10.). Ke kazd¢ z Sesti
hrozeb byly vytvotfeny také mozné scénaie. Cela metoda byla vyhodnocena pomoci nésle-

dujicich tabulek (Tab. 6. —9.).

Tab. 6. Hodnoceni pravdépodob-

nosti (vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost
MP Mala 1% - 20%
SP Stredni 21 % - 66%
VP Vysoka 67 % -99 %

Tab. 7. Hodnoceni dopadu (vlastni zpracovani)

MD Maly dopad | Skoda do 0,5 % z hodnoty projektu
SD Stfedni dopad | Skoda 0,5 - 20 % z hodnoty projektu

VD Velky dopad | Skoda vice jak 20 % z hodnoty projektu

Tab. 8. Pravdeépodobnost a dopad

(vlastni zpracovani)

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

Tab. 9. Hodnota rizika a reakce

(vlastni zpracovani)

Hodnota rizika a reakce

VHR vyhnuti se riziku

SHR | vytvoreni rizikového planu

MHR akceptovani rizika
Vysokou hodnotu rizika maji hrozby neochota pracovniki a ti¢astnici workshopu budou mit

rozdilnd o¢ekavani. Abychom tyto hrozby eliminovali, musime s pracovniky dostate¢né ko-
munikovat a vysvétlit jim, jak novy postup mize usnadnit praci. Dale je potieba si také vy-

jasnit spole¢ny cil projektu. Ostatni hrozby jsou vyhodnoceny se stfedni hodnotou rizika.
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10 FAZE MERIT - M

Vymeéna néstroje byla pro potieby analyzy natocena na videokameru. Poté byl videosnimek

zpracovan v programu TimerPro.

10.1 Program TimerPro

Program TimerPro byl vydéan spole¢nosti Applied Computer Services, Inc. Jedna se o pro-
gram, ktery je urcen pro analyzu casovych a pohybovych studii. Celé analyza je s jeho pou-
zitim jednodussi a rychlejsi.

Videosnimek se jednoduse otevie v programu TimerPro a spusti se pfehravani. Po ukoneni
urcité ¢innosti se video zastavi, dané ¢innost se pojmenuje a spolené s Casem, ktery program
naméii, se ulozi. K dané ¢innosti lze i pfifadit, zda se jedna o interni ¢i externi, popiipadé,
zda je to Cinnost pridavajici nebo neptidavajici hodnotu. Takto Ize k Cinnostem pfifazovat

1 dalsi informace.

Po rozdéleni celého videa poskytne program vystup ve form¢ tabulek, grafi a dalSich po-
drobnych analyz. Cely vystup lze pievést do excelu a pracovat s nim jako s klasickym exce-

lovskym souborem.

Do programu lze zaznamenat i navrhnutd zlepSeni. Jednim kliknutim je mozné interni ¢in-
nost pfevést na externi, pfesunout na jiné¢ho pracovnika nebo ji tpln€ eliminovat. Po zazna-

menani jednotlivych navrhii zlepSeni ziskdme z programu novy vystup, ktery porovname

s tim ptivodnim a zhodnotime, jakého zlepSeni procesu jsme dosahli.

BN Dota Collection | ‘Stmmary ~ Comparison  BOM aolbox
; ~ = .
DO OB D e | e R gl
Resat Rewnd (5] @] Cot Sat Nomal Save 1= 100 ]| o S i LAt o
N Value Added ™ | No Delay ~ | Task 1 - g e ) Stoybosrd - A
Video Navigation | Data Ertry | Propoties | Edis | |
e o @ 0B || SMED - | [ b B | X D | % [F] )| = Edit| Split| Inseri| Append | @8 B W &5
Stop Tme: 915,461 Elapsed: 32558 = ID_| Description VADel Subjects SMED | Nofes Rating  +/S | Seconds |  StartTime -
) g D 1 Zabsleni prede3|é wircby V. Taski 100 38951 0000
2 |[Sest |Task 1 | | 100 | 34712 33.951
I 0 3 T ™ - ne
~ 4 | V| Task 1 100 99.776|
5. Chizeprokarty na Samy «jeffleddni  V  Task{ 100 141152
6 |Cekani - na dokumentaci u pocitate V| [Tesk1 100 196.747|
JEl s lipoaln Vo Tkl 100 251993
8 [Chize- pro &etku [ V] [Task1 100 273.808
9 Chize- kestoii VO Taskd 100 301,108
[Macten balen z pfedes|¢ vyroby V| [Tesk1 100 310431
11 Chize eni Sletky andvratkestoji V. Task 1 00 336743
[ V] [Task1 100 350.298|
N Taskd 00 395361
V]| [Tesk1 100 423003 |
Vo Teskl 100 #9315
[ V] [Task1 100 533485
B 00 599890
V| [Tesk1 100 644585
VI Tk 100 550008
[ V] [Task1 100 637043
V. Taskd 00 692207
[ V] [Tesk1 | 100 744.273
Vo Tkl ! LU i
V| [Task1 || 100 772552
% 0 V. Task1 100 i 793,104
e V| Task 1 | { 100 1 874276
[Vl | ol ] ] 2903
- ﬁ i
915461 Zoom: 1.0 3
« I ] r
1.321.000 =3
7 [ [ S [V e = [P = W)

Obr. 18. Program TimerPro (viastni zpracovani)
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10.2 Vystup z programu TimerPro

Po zpracovani videosnimku v programu TimerPro jsme ziskali tento vystup ve formé exce-
lovské tabulky. Celkova doba naméfené vymény je 2 hodiny 8 minut a 22 sekund. Pii vy-
meéng, kterou jsem natdcela, probihalo jen kratké nastaveni kamery. Poslednim vyrobkem,
ktery byl na kamefe nastaven, byl ten samy, ktery mél byt po vyméné vyrabén. K této situaci
nedochazi ptilis Casto. VétSinou dochézi k situaci, kdy je na kamefe nastaven jiny vyrobek.
dobu kterych je kamera nastavovana. Tento Cas je zaznamendn dodate¢né v poslednim fadku
tabulky a je pficten k celkové namétené dobé vymeény. Vysledna doba vymény by tak byla
2 hodiny 38 minut a 22 sekund. Pti porovnani s idaji za obdobi listopad 2016 az tinor 2017,
kdy byla primérna doba vymény 179 min, je vidét, Ze vymeénu provadél velmi zkuSeny se-
fizovac. Taktéz béhem vymény nedoslo k vyznamnym nepiedvidatelnym situacim, které by

vymeénu vyrazné prodlouzily.

Tab. 11. Vystup z programu TimerPro (vlastni zpracovani)

Cls:c;;pe- Nazev Cinnosti T‘:‘Z:t':‘ " | Doba trvani Kum:vgc;vany
1 Zabaleni predeslé vyroby Interni 0:00:39 0:00:00
2 Sesbirani dokumentace k predesl|é vyrobé | Interni 0:00:35 0:00:39
3 IC;;Sze - odneseni dokumentace do kance- Interni 0:00:26 0:01:14
4 Pobyt v kancelari Interni 0:00:41 0:01:40
5 Chlze pro kartu na Satny + jeji hledani Interni 0:00:56 0:02:21
6 Cekani - na dokumentaci u poéitace Interni 0:00:55 0:03:17
7 Dokumentace u pocitace Interni 0:00:28 0:04:12
8 Chuze - pro ¢tecku Interni 0:00:21 0:04:40
9 Chlize - ke stroji Interni 0:00:09 0:05:01
10 Nacteni baleni z predeslé vyroby Interni 0:00:26 0:05:10
11 Chlize - odneseni ¢tecky a navrat ke stroji | Interni 0:00:14 0:05:36
12 Odpojeni a odsunuti navijedla Interni 0:00:45 0:05:50
13 Chlize -"L'Jk”d paletového voziku a navrat Interni 0:00:28 0:06:35

ke stroji
14 Odstranéni materidlu (pasku) predeslé vy- Interni 0:01:06 0:07:03
roby
15 Uklid odvijedla - pfichystani na odvoz Interni 0:01:44 0:08:09
16 Chlize - navrat ke stroji Interni 0:00:06 0:09:53
17 Odpojeni a uvolnéni formy - z jedné Interni 0:00:45 0:09:59
strany
18 Chlze - k pocitadi (u stroje) Interni 0:00:05 0:10:44
19 Dokumentace u pocitace (u stroje) Interni 0:00:37 0:10:49




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

59

Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani Kumtcvjlc;vany
20 Chlize - navrat ke stroji Interni 0:00:05 0:11:26
21 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:52 0:11:31
22 Nastaveni pocitace odvijedla Interni 0:00:10 0:12:23
53 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) + kon- Interni 0:00:18 0:12:33

trola
24 Chlze - na druhou stranu stroje Interni 0:00:21 0:12:51
75 Odpojeni a uvolnéni formy - z druhé Interni 0:01:21 0:13:12
strany
26 Uklid okolo stroje Interni 0:00:09 0:14:33
27 Chlze - pro vozik a navrat ke stroji Interni 0:00:33 0:14:42
28 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:24 0:15:15
29 Pfesun formy na vozik Interni 0:00:25 0:15:39
30 Chdze - ke stolku (u stroje) Interni 0:00:06 0:16:04
31 Dokumentace (dokumenty k formé) Interni 0:00:49 0:16:10
32 Chlze - zpét k voziku s formou Interni 0:00:06 0:16:59
33 Chlze - odvoz formy Interni 0:01:08 0:17:05
34 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:07 0:18:13
35 Pfesun formy na své misto Interni 0:00:08 0:18:20
36 Chlize - navrat ke stroji (i s vozikem) Interni 0:00:33 0:18:28
37 Kontrola dokument( u stolku Interni 0:00:09 0:19:01
3g | Chuze-prodokumentyknovéforméa |\ 0:00:36 0:19:10
navrat ke stroji
39 Chlze - ke skladu forem Interni 0:00:11 0:19:46
40 Hledani nové formy Interni 0:00:24 0:19:57
41 Chlize zpét ke stolku (u stroje) Interni 0:00:17 0:20:21
42 Kontrola dokumentace u stolku Interni 0:00:05 0:20:38
43 Rozhovor s manipulantem Interni 0:00:15 0:20:43
44 SEI‘;Z;O\';‘E(:E;’S f;fe‘rf)z'k azpetkmani- | o 0:00:15 0:20:58
45 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:11 0:21:13
46 ZPIIersun formy z paletového voziku na vo- Interni 0:00:34 0:21:24
47 ZPIIersun formy z paletového voziku na vo- Interni 0:00:09 0:21:58
48 Chlze - navrat s formou ke stroji Interni 0:00:16 0:22:07
Chlze -hledani vhodného kontejneru na ,
49 odpad a navrat k oznaceni pro kJontejnery Interni 0:01:21 0:22:23
50 Hledani vhodného oznaceni pro kontejner | Interni 0:00:26 0:23:44
51 Chlze - ke stroji (s kontejnerem) Interni 0:00:15 0:24:10
52 Ezg:;;r‘i‘g’;fe ‘:/r;:ztbi”' kontejnerusod-| | o i 0:00:55 0:24:25
53 |Chuze-odnos pomocnychkolecekand- | o 0:00:30 0:25:20
vrat ke stroji
54 Umisténi kontejneru pod stroj Interni 0:00:13 0:25:50
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Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani Kumtcvjlc;vany
55 Chlze - ndvrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:12 0:26:03
56 Cteni v dokumentaci Interni 0:00:19 0:26:15
57 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:11 0:26:34
58 Hledani naradi Interni 0:00:12 0:26:45
59 Nastaveni pocitace (uvnitr stroje) Interni 0:00:12 0:26:57
60 Odpojeni navijedla Interni 0:00:10 0:27:09
61 Kontrola pocitace (uvnitt stroje) Interni 0:00:07 0:27:19
62 Setizeni Sitky pasku Interni 0:00:13 0:27:26
g3 | Chuze-proZebfikazpétke stroji +umis- |\, 0:00:28 0:27:39

téni Zebfiku
64 Nastaveni zdvih( Interni 0:01:39 0:28:07
65 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:34 0:29:46
66 Uklid naradi Interni 0:00:08 0:30:20
67 Cfluize - odnes?ni Zebtiku, jeho umisténi a Interni 0:00:32 0:30:28
navrat ke stroji
68 Cteni dokumentace a kontrola nastaveni Interni 0:00:45 0:31:00
69 Priprava prostoru pro vlozeni formy Interni 0:01:59 0:31:45
70 Cteni dokumentace a kontrola Interni 0:00:14 0:33:44
71 Chlze - k voziku s formou Interni 0:00:05 0:33:58
72 Kontrola formy a jejiho pftislusenstvi Interni 0:00:34 0:34:03
73 Chﬁ'z.e - odneseni prislusenstvi formy ke Interni 0:00:15 0:34:37
stroji
74 |Chuze-kvozikus formouaodvozformy |, 0:00:44 0:34:52
ke druhé strané stroje
75 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:17 0:35:36
76 Pokus o vlozeni formy Interni 0:00:43 0:35:53
77 Pfenastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:57 0:36:36
78 Vlozeni formy Interni 0:00:33 0:37:33
79 Chlze - odv.c.)z voziku na své misto a na- Interni 0:00:37 0:38:06
vrat ke stroji
80 Vyrovnani formy Interni 0:00:21 0:38:43
81 Ch(ize - ndvrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:04 0:39:04
82 Zapojeni formy - z jedné strany Interni 0:04:47 0:39:08
83 Zapojeni formy - z jedné strany Interni 0:01:35 0:43:55
84 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:22 0:45:30
85 Upevnéni formy - z jedné strany Interni 0:02:47 0:45:52
36 Montaz upevnovacich prvkd - jedna Interni 0:01:52 0:48:39
strana
87 Chlze - na druhou stranu stroje Interni 0:00:06 0:50:31
88 Montdaz upeviovacich prvki - druha Interni 0:00:39 0:50:37
strana
gg |Chuze-provoziksupeviovacimiprvkya | o 0:00:39 0:51:16
navrat ke stroji
90 Hledani vhodnych upeviovacich prvk Interni 0:01:55 0:51:55
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Cislo ope- Nazev Cinnosti Typ C|.n " | Doba trvani Kumtvjlovany
race nosti cas
91 Chuze - pro“daI5| upeviovaci prvky a na- Intern 0:00:35 0:53:50
vrat ke stroji
92 Montdaz upeviovacich prvk( - druha Intern 0:00:39 0:54:25
strana
o3 |Chuze-prodalsiupeviovaciprvky (kve- |, o, 0:00:14 0:55:04
dlejsimu stroji) a navrat
94 Montaz upevinovacich prvkd - druhd Interni 0:01:24 0:55:18
strana
95 Chlize - k vedlejsimu stroji a navrat Interni 0:00:12 0:56:42
96 Montdaz upeviovacich prvk( - druha Intern 0:00:50 0:56:54
strana
97 Chlze - navrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:02 0:57:44
98 MontdaZ upeviovacich prvkl - "prvni Interni 0:01:37 0:57:46
strana
99 Chlize - na druhou stranu stroje Interni 0:00:04 0:59:23
100 Uklid upevriovacich prvkd do voziku Interni 0:00:54 0:59:27
101 Uzavieni druhé strany stroje Interni 0:00:22 1:00:21
102 Chuze - 0(’:ivoz voziku s”upevnovauml Interni 0:00:39 1:00:43
prvky a ndvrat ke stroji
103 Kontrola zapojeni a upevnéni formy Interni 0:00:46 1:01:22
104 Odllepenl izolepy z nového materialu Intern 0:01:01 1:02:08
(pdsku)
105 Chlize - ke kosi a zpét Interni 0:00:15 1:03:09
106 Oznaceni vzorku nového pasku Interni 0:00:40 1:03:24
107 Nastaveni odvijedla Interni 0:00:13 1:04:04
108 Cteni dokumentace Interni 0:00:07 1:04:17
109 Nastaveni odvijedla Interni 0:01:30 1:04:24
110 Uklid okoli odvijedla Interni 0:00:13 1:05:54
111 PFivedeni pasku ke stroji Interni 0:00:25 1:06:07
112 | Chuze - odnesenivzorku noveho paskuke |\ 0:00:15 1:06:32
stolku (u stroje) a ndvrat ke stroji
113 Zastrihnuti nového pasku Interni 0:00:14 1:06:47
114 Prlprzz\va OPP + ofoukani "vstupu"pdasku k Interni 0:00:38 1:07:01
formé
115 Privedeni pasku k formé Interni 0:00:20 1:07:39
116 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:22 1:07:59
117 Chize - ke stolkth (u stroje), kontrola do- Interni 0:00:17 1:08:21
kumentace a zpét
118 Hledani naradi Interni 0:00:12 1:08:38
119 Nasta\v/efn tloustky pdsku a prechodového Interni 0:07:31 1:08:50
uvolnéni
120 Kontrola a nastaveni odvijedla Interni 0:00:23 1:16:21
121 Zkusebni provoz - krokovani Interni 0:01:49 1:16:44
122 Ofoukani formy Interni 0:00:24 1:18:33
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Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani Kumtcvjlc;vany
123 Zkusebni provoz - krokovani Interni 0:00:07 1:18:57
124 Mazani formy Interni 0:00:28 1:19:04
125 Pripevnéni krytu vedeni pasku Interni 0:00:35 1:19:32
126 Uklid okoli formy a OPP Interni 0:00:24 1:20:07
127 Zkusebni provoz Interni 0:00:22 1:20:31
128 Kontrola prvnich kusd Interni 0:00:48 1:20:53
129 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:59 1:21:41
130 Kontrola odvijedla Interni 0:00:12 1:22:40
131 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:13 1:22:52
132 Uklid nafadi Interni 0:00:10 1:23:05
133 Kontrola prvnich kusd - méreni (u stolku) | Interni 0:02:09 1:23:15

Chuze - odnos vzorkd (material + prvni ,
134 kusy) do kancelare + c(hﬁze pro karr)neru Interni 0:00:50 1:25:24
135 Chlze - naloZeni kamery a navrat ke stroji | Interni 0:01:40 1:26:14
136 Vyrovnani kamery Interni 0:00:56 1:27:54
137 Chlze —"odvoz paletového voziku a navrat Intern 0:00:42 1:28:50
ke stroji
138 Zapojeni kamery Interni 0:01:40 1:29:32
139 Kontrola usporadani a dokumentace Interni 0:00:37 1:31:12
140 Chﬁlze -do kanc.gIéFe pro klice ke kamefre Intern 0:00:55 1:31:49
a navrat ke stroji
141 Umisténi palety s civkami Interni 0:00:34 1:32:44
142 Chlize - zpét ke kamere Interni 0:00:08 1:33:18
143 Nastaveni kamery Interni 0:00:38 1:33:26
144 Zapojeni navijedla Interni 0:01:06 1:34:04
145 IZ(jtjésitém' oteviené strany kartonu na pa- Interni 0:00:25 1:35:10
146 Zajisténi civky na navijedle a navijedla Interni 0:00:11 1:35:35
147 Zapojeni navijedla Interni 0:00:38 1:35:46
148 Nastaveni kamery Interni 0:00:31 1:36:24
149 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:01:48 1:36:55
150 ZaEmlutl'Iéinnosti kamery + odstranéni pre- Interni 0:00:29 1:38:43
deslé vyroby z kamery
151 Kontr9|a nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:24 1:39:12
a odvijedla
152 Pfrivedeni prvnich kust do kamery Interni 0:00:16 1:39:36
153 Kontrola prvnich kusd v kamere Interni 0:01:05 1:39:52
154 zisr;ranéni prvnich kusd + uzavreni ka- Interni 0:00:13 1:40:57
155 Privedeni prvnich kust na navijedlo Interni 0:00:17 1:41:10
156 Kontrola dokumentace a fungovani ka- Interni 0:00:34 1:41:27
mery
157 Cekani na kontrolu jakosti Interni 0:24:00 1:42:01
158 Pfiprava na zahdjeni vyroby Interni 0:01:53 2:06:01
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Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani Kumtcvjlc;vany
159 Dokumentace + kontrola Interni 0:00:28 2:07:54
160 Vyroba zahajena 0:00:00 2:08:22

Nastaveni kamery (nebylo soucasti videa) | Interni 0:30:00 2:38:22
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11 FAZE ANALYZOVAT — A

V soucasné dob¢ probihaji vSechny ¢innosti intern€. Stroj je tedy po celou dobu vypnuty
anevyrabi. Rozdéleni ¢innosti na interni a externi je mozné vidét na obrazku 19. Zde je jasné

viditelné, Ze interni ¢innosti tvoti 100 % vSech provadénych ¢innosti.

7 Ve

Rozdéleni ¢cinnosti

M Interni M Externi

0%

Obr. 19. Rozdeleni ¢innosti na interni a externi (viastni zpracovani)

Vsechny Cinnosti vymény jsem rozd¢lila do 5 skupin. Na obrazku 20 Ize vidét délku trvani
jednotlivych skupin a na obrazku 21, jak velky procentni podil tvoii na celkovém casu vy-

mény.

Prvni skupinou €innosti jsou potfebné operace. Jedna se o €innosti, jako jsou napiiklad od-
pojeni staré¢ho odvijedla, vlozeni nové formy, upevnéni nové formy, zapojeni navijedla, za-
pojeni a nastaveni kamery a podobné¢. Tyto ¢innosti trvaji 1 hodinu 40 minut a 50 sekund.

Zabiraji tak 64 % z celkového ¢asu vymeény.

Dalsi velkou skupinou €innosti jsou hledani, ¢ekani a rozhovor. Tato skupina je oznacena
jako plytvani pfi vymeéné nastroje a zbytec¢né prodluzuje celkovou dobu vymény. Do téchto
¢innosti patii napiiklad hledani formy ¢i upeviiovacich nastroju, ¢ekani na pocita¢ ¢i kon-
trolu jakosti, rozhovor s manipulantem a dalsi. Nejdelsi ¢innosti v rdmci této skupiny je Ce-
kani na kontrolu jakosti, které trvalo 24 minut. Celkové tato skupina Cinnosti trva

30 minut a 57 sekund. Z celkového ¢asu vymény zabiraji 20 %.

Tteti velkou skupinu tvofi chlize. Vzhledem k rozlozeni vyrobni haly a umisténi jednotlivych

nastrojl a dalSich pomitcek je chiize béhem vymény nevyhnutelna. Avsak je oznacena také
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jako plytvani, protoze se jedna o Cas, po ktery nemuze setizova¢ pracovat na samotné vy-
meéng. Sefizovaci zabere chlize béhem vymény necelych 20 minut, coz je 12 % z celkového

¢asu vymény.

Skupiny uklid a dokumentace trvaji kazd4 pfes 3 minuty. Jedna se o ¢innosti, které jsou
v metodickém pokynu pro vymeénu ndastroje a sefizovac je tak musi vykonat. Spolecné zabi-
raji 4 % z celkového Casu vymeény.

Rozdéleni Cinnosti
Hledani, ¢ekani,

rozhovor
0:30:57

Uklid 0:03:42

i\
Chize 0:19:19 \'

Dokumentace ™

0:03:34

Obr. 20. Délka trvani jednotlivych skupin cinnosti (vlastni zpracovani)

Ve

Rozdéleni ¢innosti

Hledani, ¢ekani,

rozhovor
20%
Uklid
2% l‘\|
Dokumentace ™
2%

Obr. 21. Procentni podil jednotlivych cinnosti na celkovém casu vymeny

(vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

12 FAZE ZLEPSOVANI -1

Pro zlepSeni soucasného stavu vymeény nastroje byl svolan workshop, kterého se ucastnili
CI koordinator, mistr, sefizovac a autor diplomové prace. VSichni ucastnici byli na zacatku
workshopu podrobné¢ sezndmeni s metodou SMED a také se samotnym videosnimkem

a jeho analyzou.

Poté jsme jiz piistoupili k samotnym navrhlim na zlepSeni. Vytvofili jsme 4 skupiny ¢innosti,
ato:

potencidln¢ externi ¢innosti,

¢innosti, které lze zkratit,

¢innosti, které 1ze pfevést na jiného pracovnika,

NI NERNEEN

¢innosti k eliminaci.

Potencialné externi ¢innosti jsou uvedeny v tabulce 12. Jedna se o takové ¢innosti, které nam
metodicky pokyn pro vyménu ndstroje, prostory na vyrobni hale a dalsi okolnosti dovoluji
vykonavat jesté pfed samotnym vypnutim stroje. Tedy pti dokoncovani predeslé zakazky.

Cinnosti, kterou lze takto vykonévat, je napiiklad nachystani étecky pro naéteni hotové vy-
roby. Dale pak prichystani nového néstroje (formy) vcetné dokumentt k nastroji, nachystani
upinacich nastrojii pro upevnéni formy ve stroji a nachystani prazdného voziku na odvoz

puvodniho néstroje.

Ptevedenim téchto ¢innosti na ¢innosti externi zkratime dobu, po kterou je stroj zastaven,

0 9 minut a 38 sekund.

Tab. 12. Potencidlné externi cinnosti (vlastni zpracovani)

Potencidlné externi ¢innosti

1 Nachystani ctecky 0:00:44
) Nachystamonoveho nastroje (v€etné 0:03:13
dokument()
3 Nachystani upinacich nastroju 0:05:08
4 Nachy:stam Iprazdlnehq voziku na od- 0:00:33
voz puvodniho nastroje
Celkem 0:09:38

V tabulce 13 jsou vypsany ¢innosti, které 1ze zkratit. Pfi pofizeni videosnimku jsme ¢ekali
na kontrolu jakosti 24 minut. K tomuto ¢ekani doslo pfedevsim proto, Ze kontrolort jakosti

je na smén¢ malo a jsou pretiZzeni. V dobé€ konani workshopu byl jiz pfijat novy kontrolor
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jakosti. Z toho divodu lze pocitat, ze ¢ekani na kontrolu bude trvat v priméru polovinu ¢asu,

tedy 12 minut.

Dalsi Cinnosti, kterou lze zkratit, je chystani zebtiku. Tuto ¢innost lze zkratit o 1 minutu

a to tak, ze pfimo ke stroji umistime mensi schiidky.
Zkracenim téchto dvou ¢innosti docilime snizeni celkového ¢asu vymény o 13 minut.

Tab. 13. Cinnosti, které lze zkratit (viastni zpracovani)

Cinnosti, které Ize zkratit
1 Cekani na kontrolu jakosti 0:12:00
2 Chystani Zebfiku 0:01:00
Celkem 0:13:00

Abychom doséhli dal§iho zkraceni doby vymény, je potiebné nékteré ¢innosti prevést na
jiného pracovnika (Tab. 14.). Pokud by vyménu vykondvali 2 sefizovaci, bylo by to z hle-
diska nédkladii neefektivni. Soucasné také neni na sméné dostatek setfizovaci a tak ani neni
mozné, aby 2 sefizovaci pracovali na jedné vymeéné. Proto jsme se rozhodli urcité ¢innosti

presunout na manipulanta, kontrolora jakosti a technologa.
Na manipulanta jsme se rozhodli pevést tyto ¢innosti:

v' pfesun pivodniho nastroje do uréeného mista,
v’ prichystani kontejneru na odpad,
v’ pfivezeni kamery,

v’ pfivezeni a nachystani palety s civkami.

Na kontrolora jakosti jsme pfevedli ¢innost oznaceni vzorku nového pasku. Mechanickou
¢ast nastaveni kamery jsme presunuli na technologa. Nastaveni kamery béhem vymény se

tak zkrati o 10 minut, nebot’ kamera bude z Casti jiZz nachystana.

Vsechny vyse uvedené ¢innosti Ize provadet soucasné s ¢innostmi, které provadi setizovac.
Timto pfevedenim ¢innosti na jiné pracovniky jsme dosahli zkraceni celkové doby vymeény

0 20 minut a 19 sekund.
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Tab. 14. Cinnosti, které Ize prevést na jiného pracovnika (viastni zpra-

covani)
Cinnosti, které Ize prevést na jiného pracovnika

1 Pr’esun Puvodnlho nastroje do urce- 0:01:56 | manipulant
ného mista

2 Pfichystani kontejneru na odpad 0:03:27 [ manipulant

3 Oznaceni vzorku nového pasku 0:00:40 kontrolqrja-

kosti

4 Privezeni kamery 0:03:17 | manipulant

5 Prlvgzenl a nachystani palety s civ- 0:00:59 | manipulant
kami

6 Nastaveni kamery (mechanickd ¢ést) 0:10:00( technolog

Celkem 0:20:19

Béhem vymeény nastroje by mély byt eliminovany veskeré ¢innosti, jako jsou hledani, Ce-
kani, pfenastaveni, tklid piekazek a podobné¢ (Tab. 15.). Eliminaci téchto ¢innosti se doba

potfebnd pro vyménu nastroje zkrati o 6 minut a 29 sekund.

Tab. 15. Cinnosti k eliminaci (vlastni zpracovani)

Cinnosti k eliminaci
1 Chlize pro kartu na satny a jeji hledani 0:00:56
2 | Cekéni na dokumentaci u pocitace 0:00:55
3 Hledani nové formy 0:00:24
4 Rozhovor s manipulantem 0:00:15
5 Hledani naradi 0:00:24
6 Pokus o vloZeni formy 0:00:43
7 Pfenastaveni pocitace (uvnitf stroje) 0:00:57
8 Hledani vhodnych upevriovacich prvkd 0:01:55
9 | Uklid paletového voziku 0:00:28
Celkem 0:06:29

Uplatnénim vSech navrhnutych zlepSeni dosahneme zkraceni doby, po kterou stroj nevyrabi,

0 49 minut a 26 sekund (Tab. 16.).
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Tab. 16. Celkové zkraceni doby vymeny (vilastni

zpracovani)
Potencialné externi ¢innosti 0:09:38
Cinnosti, které Ize zkratit 0:13:00
Cinnosti, které Ize prevést na jiného
pracovnika 0:20:19
Cinnosti k eliminaci 0:06:29
Celkem 0:49:26

12.1 Novy jizdni rad

Po schvaleni vSech navrhl na zlepSeni jsem vytvofila novy jizdni fad (Tab. 17.). Podle n¢j

bude vymeéna néstroje zacinat nejpozdé€ji 10 minut pfed koncem vyroby predeslé zakazky,

tedy pfed zastavenim stroje.

Doba, po kterou stroj nevyrdbi, bude podle nového jizdniho f&du 1 hodina 51 minut

a 34 sekund. Nastaveni kamery, kter¢ trva 20 minut, je opét uvedeno v poslednim tadku.

Tab. 17. Novy jizdni Fad (vlastni zpracovani)

ABBCT Nazev Cinnosti Typ C|-n " | Doba trvani
race nosti
Cinnosti pred zahajenim vymény (stroj
jesté vyrabi predeslou zakazku)
1 Nachystani ctecky Externi 0:00:44
) Nach\(stanl nového nastroje (véetné doku- Externi 0:03:13
mentu)
3 Nachystani upinacich nastrojl Externi 0:05:08
4 Noachyst,am prazdr?eho voziku na odvoz Extern 0:00:33
puvodniho néstroje
Celkem 0:09:38
Cinnosti po zahajeni vymény (stroj jiz ne-
vyrabi)
5 Zabaleni predeslé vyroby Interni 0:00:39
6 Sesbirani dokumentace k predesl|é vyrobé | Interni 0:00:35
7 C'Pluze - odneseni dokumentace do kance- Interni 0:00:26
lare
8 Pobyt v kancelari Interni 0:00:41
9 Chlze - ndvrat ke stroji Interni 0:00:26
10 Dokumentace u pocitace Interni 0:00:28
11 Nacteni baleni z predeslé vyroby Interni 0:00:26




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

70

Cls::;pe- Nazev Cinnosti T:;Z:t'? " | Doba trvani
12 Odpojeni a uklid navijedla Interni 0:00:45
13 Odstranéni materidlu (pasku) predeslé vy- Interni 0:01:06

roby
14 Uklid odvijedla - pfichystani na odvoz Interni 0:01:44
15 Chlze - ndvrat ke stroji Interni 0:00:06
16 Odpojeni a uvolnéni formy - z jedné Interni 0:00:45
strany
17 Chlze - k pocitadi (u stroje) Interni 0:00:05
18 Dokumentace u pocitace (u stroje) Interni 0:00:37
19 Chlze - ndvrat ke stroji Interni 0:00:05
20 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:52
21 Nastaveni pocitace odvijedla Interni 0:00:10
99 Nastaveni pocitace (uvnitr stroje) + kon- Interni 0:00:18
trola
23 Chlize - na druhou stranu stroje Interni 0:00:21
24 Odpojeni a uvolnéni formy - z druhé Interni 0:01:21
strany
25 Uklid okolo stroje Interni 0:00:09
26 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:24
27 Pfesun formy na vozik Interni 0:00:25
28 Chdze - ke stolku (u stroje) Interni 0:00:06
29 Dokumentace (dokumenty k formé) Interni 0:00:49
30 Chlize - zpét k voziku s formou Interni 0:00:06
31 Kontrola dokument( u stolku Interni 0:00:09
32 Umisténi kontejneru pod stroj Interni 0:00:13
33 Ch(ize - ndvrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:12
34 Cteni v dokumentaci Interni 0:00:19
35 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:11
36 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:12
37 Odpojeni navijedla Interni 0:00:10
38 Kontrola pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:07
39 Sefizeni Sitky pasku Interni 0:00:13
40 Nastaveni zdviha Interni 0:01:39
41 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:34
42 Uklid nafadi Interni 0:00:08
43 Cteni dokumentace a kontrola nastaveni Interni 0:00:45
44 Pfiprava prostoru pro vioZeni formy Interni 0:01:59
45 Cteni dokumentace a kontrola Interni 0:00:14
46 Chuze - k voziku s formou Interni 0:00:05
47 Kontrola formy a jejiho pfrislusenstvi Interni 0:00:34
48 gtf:gfie - odneseni prislusenstvi formy ke Interni 0:00:15
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Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani
49 Chaze - vaoziktj s formou a odvoz formy Interni 0:00:44
ke druhé strané stroje
50 Nastaveni vysky voziku Interni 0:00:17
51 Vlozeni formy Interni 0:00:33
52 Chuze - odv.c.)z voziku na své misto a na- Interni 0:00:37
vrat ke stroji
53 Vyrovnani formy Interni 0:00:21
54 Ch(ize - ndvrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:04
55 Zapojeni formy - z jedné strany 0:06:22
56 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:22
57 Upevnéni formy - z jedné strany Interni 0:02:47
58 lezr:]t:i upevnovacich prvk( - jedna Intern 0:01:52
59 Chdze - na druhou stranu stroje Interni 0:00:06
60 MontaZ upeviovacich prvk( - druha Interni 0:03:32
strana
61 Chlize - ndvrat na "prvni" stranu stroje Interni 0:00:02
62 Montaz upevnovacich prvkd - "prvni" Interni 0:01:37
strana
63 Chdze - na druhou stranu stroje Interni 0:00:04
64 Uzavieni druhé strany stroje Interni 0:00:22
65 Kontrola zapojeni a upevnéni formy Interni 0:00:46
66 E)pcéllllsekrz:e)m izolepy z nového materialu Interni 0:01:01
67 Chlize - ke kosi a zpét Interni 0:00:15
68 Nastaveni odvijedla Interni 0:00:13
69 Cteni dokumentace Interni 0:00:07
70 Nastaveni odvijedla Interni 0:01:30
71 Uklid okoli odvijedla Interni 0:00:13
72 Privedeni pasku ke stroji Interni 0:00:25
73 Chze - odnetsem' szJrku nového“pésku ke Interni 0:00:15
stolku (u stroje) a ndvrat ke stroji
74 Zasttihnuti nového pasku Interni 0:00:14
75 PFipri\va OPP + ofoukdni "vstupu" pdsku k Interni 0:00:38
formé
76 Pfivedeni materidlu k formé Interni 0:00:20
77 Nastaveni pocitace (uvnitr stroje) Interni 0:00:22
78 Chlize - ke stolkth (u stroje), kontrola do- Interni 0:00:17
kumentace a zpét
79 Nasta\v/efu' tloustky pasku a pfechodového Interni 0:07:31
uvolnéni
80 Kontrola a nastaveni odvijedla Interni 0:00:23
81 Zkusebni provoz (krokovani) Interni 0:01:49




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

72

Cls::;pe- Nazev Cinnosti TZ'Z:: " | Doba trvani
82 Ofoukani formy Interni 0:00:24
83 Zkusebni provoz (krokovani) Interni 0:00:07
84 Mazani formy Interni 0:00:28
85 Pripevnéni krytu vedeni pasku Interni 0:00:35
86 Uklid okoli formy a OPP Interni 0:00:24
87 Zkusebni provoz Interni 0:00:22
88 Kontrola prvnich kust Interni 0:00:48
89 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:59
90 Kontrola odvijedla Interni 0:00:12
91 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:00:13
92 Uklid nafadi Interni 0:00:10
93 Kontrola prvnich kusd - méfeni (u stolku) | Interni 0:02:09
94 Chlize - odnos v’zvorkﬁ (material + prvni Interni 0:00:50

kusy) do kancelare
95 Vyrovnani kamery Interni 0:00:56
96 Zapojeni kamery Interni 0:01:40
97 Kontrola usporadani a dokumentace Interni 0:00:37
98 Chlze - zpét ke kamere Interni 0:00:08
99 Nastaveni kamery Interni 0:00:38
100 Zapojeni navijedla Interni 0:01:06
101 Zajisténi civky na navijedle a navijedla Interni 0:00:11
102 Zapojeni navijedla Interni 0:00:38
103 Nastaveni kamery Interni 0:00:31
104 Nastaveni pocitace (uvnitf stroje) Interni 0:01:48
105 ZaEmlutl'Iéinnosti kamery + odstranéni pre- Interni 0:00:29
deslé vyroby z kamery
106 Kontr?la nastaveni pocitace (uvnitr stroje) Interni 0:00:24
a odvijedla
107 Privedeni prvnich kust do kamery Interni 0:00:16
108 Kontrola prvnich kusd v kamere Interni 0:01:05
109 Odstranéni prvnich kusU + uzavieni ka- Interni 0:00:13
mery
110 Privedeni prvnich kust na navijedlo Interni 0:00:17
111 Kmoer::/rola dokumentace a fungovani ka- Interni 0:00:34
112 Cekani na kontrolu jakosti Interni 0:12:00
113 Pfiprava na zahdjeni vyroby Interni 0:01:53
114 Dokumentace + kontrola Interni 0:00:28
115 Vyroba zahdjena 0:00:00
Nastaveni kamery (nebylo soucasti videa) | Interni 0:20:00
Celkem 1:51:34
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V ptipadé nového jizdniho fadu tvofi externi €innosti 8 % a interni ¢innosti 92 % z celkového

¢asu vymény nastroje (Obr. 22.).

Ve

Rozdéleni cinnosti

Externi
8%

Obr. 22. Novy jizdni Fad — interni a externi cinnosti (vlastni zpracovani)

Obrazky 23 a 24 znazoriuji délku jednotlivych ¢innosti a jejich procentni podily na celko-
vém ¢asu vymény.

Potiebné operace pti novém jizdnim fadu trvaji 1 hodinu 27 minut a 31 sekund. Podili se tak

na celkovém Casu ze 79 %.
Uklid a dokumentace trvaji dohromady okolo 6 minut a zabiraji 5 % z celkového asu.

Plytvani ve formé chlize zabira 5 minut a 35 sekund, coz odpovida 5 % z casu, kdy stroj stoji
a nevyrabi. Bohuzel, vzhledem k uspotadani haly nelze chiizi zcela eliminovat. Dal§im plyt-
vanim je ¢ekani na kontrolu jakosti. Vzhledem k tomu, Ze byl piijat dalsi kontrolor kvality,
melo by byt ¢ekani na uvolnéni do vyroby polovi¢ni. Pocitali jsme tedy, Zze by mélo trvat

v priméru 12 minut a zabirat tak 11 % Casu vymeény.
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Ve

Rozdéleni cinnosti

Uklid 0:02:48 /

Chlze 0:05:35/'/

Dokumentace
0:03:34 \

Obr. 23. Novy jizdni Fad — rozdéleni cinnosti (vlastni zpracovani)

Rozdéleni cinnosti

Uklid
Chlize 29 /

5% 2

Dokumentace7
3% ’\

Obr. 24. Novy jizdni Fad — procentni podily cinnosti (vliastni zpracovani)

12.2 Kaizeny

Dal8im vystupem workshopu byly i tzv. kaizeny, tedy zlepSovatelské navrhy. Tyto kaizeny
muze podat kazdy zaméstnanec a je za né¢ odménén. Kazdy mésic se vybiraji 3 nejlepsi kai-

zeny mesice a jejich autofi za né obdrzi dal§i odmeny.
Na nasem workshopu byly navrzeny tyto kaizeny:

v' vytvofeni standardniho mista pro uloZeni paletového voziku (paletovy vozik pieka-

zel pii vymeéng),
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zakladni sada naradi ke kazdému stroji (eliminace problému chybéjiciho naradi

a jeho hledani),
trojschiidky u kazdého stroje (eliminace pfinaseni a odnédseni zebiiku),

hydraulické upinéni (zkraceni doby upeviiovani formy; nutnost zmén na formé

a stroji; del$i doba zavedenti),

standardni sada upinek (eliminace hledani upinacich nastroja),

novy vozik na rychlé vymény,

u dvojitého odvijedla fezacku na pasky,

vizualizace periférii v Sanonu (lepsi orientace pro nové a méné¢ zkusené setizovace),
hlaseni hotové vyroby — manipulant,

vytvofeni nového jizdniho fadu — ¢innosti pfed ukoncenim chodu stroje a ¢innosti

pfi vypnutém stroji,

vzorek dilu pro nastaveni kamery — rychlejsi nastaveni kamery.
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13 FAZE RiDIT - C

Pro tspéSnou implementaci navrhnutych zlepseni je potieba seznamit se zménami samotné
sefizovace. Za timto ucelem bude uskutecnéno proskoleni a nasledny trénink vSech sefizo-
vacu Lisovny plechtl na novy jizdni fad.

Do faze tizeni jsme zatadili i realizaci tzv. ,,pilotu®. Vyzkousime tak, zda skutecné dosah-
neme nove vypocitané doby potifebné pro vymeénu.

Po uspésném pilotu budou provadéna kontrolni méfeni vymény nastroje, aby bylo ziejmé,
zda je novy jizdni fad dodrzovan a zda je G¢inny. Soucasné bude nastaven systém sledovani,

aby bylo mozné identifikovat, kdo nastroj sefizuje.

Po diikladném zaSkoleni sefizovaci a nésledném provedeni alespoii tii vymeén je planovana

schiizka tymu a sefizovaci k ziskéni zpétné vazby a zhodnoceni projektu.
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14 ZHODNOCENI PROJEKTU

V prvni fad¢é bychom si méli zhodnotit snizeni ¢asu vymény oproti naméiené hodnoté z vi-
deozaznamu. NatoCena vymeéna nastroje byla provadéna interné, tedy pii vypnutém stroji.
Celkovy naméieny cas vymény byl 2 hodiny 38 minut a 22 sekund (pfipocteno

30 minut na nastaveni kamery).
Po zavedeni nového jizdniho fadu by se mély interni ¢innosti zkratit z 2 hodin 38 minut

a 22 sekund na 1 hodinu 51 minut a 34 sekund. Jedna se tedy o zkraceni neCinnosti stroje

0 46 minut a 48 sekund.

Externi ¢innosti by mély nové trvat 9 minut a 38 sekund. To znamena, ze vyména bude
zacinat nejpozdéji 10 minut pfed ukoncenim predeslé zakazky.
Podle nového jizdniho tadu je celkovy ¢as vymény 2 hodiny 1 minuta a 12 sekund. Doba

vymeény nastroje je tak zkracena o 37 minut a 10 sekund oproti zaznamenané vymeng.

Tab. 18. Rozdily v casech - videozaznam

(vlastni zpracovani)

Interni | Externi | Celkem
PUvodni stav | 2:38:22| 0:00:00| 2:38:22
Po zlepseni 1:51:34( 0:09:38( 2:01:12
Rozdil 0:46:48| 0:09:38| 0:37:10

Avsak cilem celého projektu bylo snizit délku vymeény o 22 % z primérné hodnoty za obdobi
listopad 2016 az tnor 2017. Celkova doba tak méla byt sniZzena ze 179 minut na
140 minut, pokud vyménu provadi jeden setizovac. Za podminky dodrZeni nového jizdniho
fadu a zacviku vSech sefizovacu tak, aby byli schopni dosahovat uvedenych ¢asti, docilime
sniZeni o0 32 %. To znamena, Ze se ndm podafilo vyménu zkratit jesté o 10 % vice nad zadany

cil.

Tab. 19. Rozdily v casech (vlastni zpracovani)

Interni Externi Celkem
Plvodni stav dle priméru
11/2016 —2/2017 2:59:00| 0:00:00 2:59:00
Po zlepseni 1:51:34| 0:09:38 2:01:12
Rozdil 1:07:26| 0:09:38 0:57:48
% 32%
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14.1 Vypocet tspor
Naklady na sefizovace a stroj prepoctené na minutu lze vidét v tabulce 20.

Tab. 20. Ndaklady na serizovace

a stroj (vlastni zpracovani)

Naklady na sefizovace | 8,72 K&/ min
Naklady na stroj 10,79 K¢/ min

V piipadé puvodniho stavu byly ndklady na jednu vyménu ndstroje v prumeéru celkem
3 492 K¢. Jedna se o situaci, kdy setizovac pracuje a stroj nevyrabi celych 179 minut.

Tab. 21. Naklady — piivodni stav

(vlastni zpracovani)

Pavodni stav
Doba vymény [min] 179
Naklady na sefizovace 1561 K¢
Naklady na stroj 1931 K¢
Naklady celkem 3 492 K¢

V piipadé€ zkraceni vymény na 2 hodiny a 1 minutu jsou nédklady na sefizovace 1 057 K¢&.

Sefizovac pracuje celych 121 minut.

Tab. 22. Naklady na serizovace — stav po

zlepSeni (vilastni zpracovani)

Stav po zlepSeni - sefizovac

Doba vymény [min] 121,2

Naklady na sefizovace 1057 K¢

Avsak stroj je zastaven pouze po dobu necelych 112 minut. Proto jsou ndklady na zastaveny
stroj pocitany z této hodnoty a nikoliv z celkového ¢asu vymeény. Néklady na zastaveny stroj

tak ¢ini 1 204 K¢

Tab. 23. Naklady na stroj — stav po zlepsSeni

(vlastni zpracovani)

Stav po zlepseni - stroj

Doba zastaveni stroje [min] 111,6
Naklady na stroj 1204 K¢
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Celkové néklady na vyménu nastroje po zavedeni nového jizdniho fadu jsou 2 261 K¢.

Tab. 24. Celkové ndklady — stav po zlepseni

(vlastni zpracovani)

Stav po zlepsSeni
Naklady na sefizovace 1057 K¢
Naklady na stroj 1204 K¢
Naklady celkem 2 261 K¢

Vyména néstroje 96800-01 probih4 zhruba 33krat za rok. Uspora na jednu vyménu je 1 231
K¢&. Néklady na projekt byly 0 K¢, protoze se jednalo pouze o zménu potadi jednotlivych
¢innosti, popiipad¢ jejich pfevedeni na jiného pracovnika. Potom tedy celkova uspora ¢ini
40 633 K¢ za rok. Pokud bude implementace zmén na stroji BSTA 502 uspésna, uvazuje se
tyto zmény zavaddét 1 u ostatnich stroji na Lisovné plechii. Celkové uspory

z projektu pak budou jesté vyssi.

Tab. 25. Uspory (viastni zpracovdni)

Uspora na 1 vyménu 1231 K¢

Pocet vymén za rok 33
Uspora za rok 40 633 K¢
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ZAVER

Diplomova prace se zabyvala implementaci metody SMED vybraného vyrobniho zatizeni
ve spole¢nosti XY Czech Republic s. 1. 0. Prace byla rozdélena na dvé casti, a to na teore-
tickou ¢ast a praktickou ¢ast. Teoreticka ¢ast popisovala zdklady primyslového inzenyrstvi,
Stihlé vyroby, SMED metody a metody DMAIC. Praktickd ¢ast se zabyvala jiz samotnou
analyzou soucasného stavu vymeény nastroje, navrhy na jeji zlepseni a vytvoienim nového
jizdniho tadu.

Cilem diplomové prace bylo snizeni ¢asu potiebného pro vyménu néstroje ve spolecnosti
XY Czech Republic s. r. 0. Piivodné trvala vyména v praméru 179 min a ucelem projektu

bylo jeji sniZzeni 0 22 %, a to na 140 minut za podminky, Ze vyménu provadi jeden setfizovac.

V soucasné dob¢ jsou pozadavky zdkaznikl stale vice variabilni a vyvijeji tak vyssi tlak na
vyrobni spolec¢nosti. Spolecnosti musi na jejich potieby umét reagovat. Aby byl podnik
v dnesni dobé konkurenceschopny, musi byt rychly a flexibilni v reakci na jejich pozadavky.
S flexibilitou vyroby souvisi také vyroba v malych davkach a to s sebou pfindsi casté¢ zmény
vyrobniho programu. Tyto zmény vSak nepfiddvaji Zaddnou hodnotu pro zdkaznika

a jsou hodnoceny jako plytvani. Proto se je snazi kazdy podnik co nejvice zkratit.

Implementaci metody SMED na zatizeni BSTA 502 pro nastroj 96800-01 se podaftilo vy-
tvofit novy jizdni fad, ktery snizi ¢as potfebny na vyménu nastroje na 121 minut. Oproti
ptvodnim 179 minutam byla tak vymeéna zkracena o 57 minut a 48 sekund. Pokud bychom
to vyjadrili v procentech, tak se jedné o 32% zkraceni doby vymény. To znamen4, Ze se nam

podatilo ptekonat stanoveny cil o 10 %.

Zkraceni doby vymény se nam podatilo dosdhnout pomoci navrhi na zlepSeni od jednotli-

vych ¢lent projektového tymu. Mymi navrhy byly:

v" nachystani ¢tecky pied dokonéenim piedeslé vyroby,

v" nachystani prazdného voziku na odvoz ptivodniho nastroje pfed dokonéenim prede-
Slé vyroby,

v’ pfivezeni kamery a kli¢ ke kamete manipulantem,

v' eliminace hledani nafadi umisténim zakladni sady naradi ke kazdému stroji.
Ostatni ¢lenové projektového tymu navrhli tyto navrhy:

v" nachystani nového nastroje (v€etné dokumenti) pred dokonc¢enim piedeslé vyroby,

v" nachystani upinacich nastroji pted dokonéenim piedeslé vyroby,
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trojschiidky u kazdého stroje (eliminace pfinaSeni a odnaseni zebiiku),
pfesun piivodniho nastroje do ur€eného mista manipulantem,
prichystani kontejneru manipulantem,

oznaceni vzorku nového materialu kontrolorem jakosti,

pfivezeni palety s civkami manipulantem,

N NN SR

nastaveni kamery (mechanicka ¢ast) technologem.

Cinnosti ur¢ené k eliminaci jsou uvedené v tabulce 15. Mensi zlepSovatelské navrhy, které

vyplynuly z workshopu, jsou uvedeny v kapitole 12.2 Kaizeny.

V soucasné dobe¢ je diilezité navrhnuty novy jizdni fad usp€sné implementovat v praxi. Za-
sadni ¢innosti je proskolit vSechny sefizovae Lisovny plechli na novy jizdni tad
a spravné je zacvicit. Nasledn¢ je neméné dulezité dbat na jeho disledné dodrzovani a pro-

vadét kontrolni méfeni, abychom si ovéfili jeho dodrzovani a také jeho G€innost.

Néklady na projekt byly 0 K&, protoze se jednalo pouze o zménu potradi jednotlivych ¢in-
nosti, poptipad¢ jejich pfevedeni na jiného pracovnika. Celkova tispora na jednu vyménu je
1 231 K¢. Vyména probihd zhruba 33 krat za rok. Potom tedy celkova uspora c¢ini
40 633 K¢ za rok.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BOZP Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci

CI Continuous improvement (neustalé zlepSovani)
CPM Critical Path Method

DMAIC Define, Measure, Analyze, Improve, Control
EOQ Economic Order Quantity

FMEA  Failure Mode and Effect Analysis

GPS Global Positioning System

MOST  Maynard Operation Sequence Technique
MTM Methods-Time Measurement

OEE Overall equipment effectiveness (celkova efektivnost zatizeni)
OK Spravné vyrobeny kus

PDCA  Plan, Do, Check, Act

PERT Programme Evaluation Review Technique

PI Primyslové inzenyrstvi

PKP Pracovni a kontrolni postup

pn Part number (¢islo dilu)

PO PoZarni ochrana

ppm Parts per million (pocet ¢asti na milion)

RFID  Radio Frequency Identification

RIPRAN Risk Project Analysis

SKCH  Sbérna karta chyb

SMED  Single Minute Exchange of Die

SWOT  Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats
TOC Theory of Constraints

TPM Total Productive Maintenance
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UAS  Universelles Analysier System
UMS  Universal Maintenance Standards
USD  Unified Standard Data

.

VA Zivotni prostiedi
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Obr. 24. Novy jizdni Fad — procentni podily ¢innosti (vlastni zpracovani)
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