Projekt aplikace metody SMED na vybrané vyrobni
lince ve spolecnosti WOCO STV s.r.o.

Bc. Veronika Plevova

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2019 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informaénich systéma
akademicky rok: 2018/2019

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni:  Bc. Veronika Plevova
Osobni ¢islo: M17103
Studijni program: N6209 Systémové inZenyrstvi a informatika

Studijni obor: Priimyslové inZenyrstvi
Forma studia: prezencni
Téma préce: Projekt aplikace metody SMED na vybrané vyrobni lince ve

spole¢nosti WOCO STV s.r.o.

Zasady pro vypracovani:
Uvod
Definujte cile prace a pouzité metody zpracovani prace.
|. Teoreticka cast

e Zpracujte literarni resersi se zaméfenim na tématiku metody SMED
a formulujte teoreticka vychodiska pro zpracovani analyzy a navrhu projektu.

Il. Prakticka cast

e Analyzujte soucasny stav pietypovani vybrané vyrobni linky.

e Zhodnotte vysledky analyz a na jejich zakladé zpracujte projekt aplikace
metody SMED na vybrané vyrobni lince.

e Zhodnotte predlozeny projekt.

Zavér



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran

Rozsah priloh:
Forma zpracovani diplomové prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

DENNIS, Pascal. Lean Production Simplified: a plain-language guide to the world's Most
powerful production system. 3. vyd. Boca Raton: CRC Press, 2016, 223 s. ISBN
978-1-4987-0887-6.

GREENE, Jack. Industrial engineering: theory, practice & application: business and
production management, productivity and capacity. North Charleston: CreateSpace,
2013, 411 s. ISBN 978-1482301793.

CHROMJAKOVA, Felicita. Pramyslové inzenyrstvi: trendy zvySovani vykonnosti stihlym
fizenim procest. Zilina: Georg, 2013, 116 s. ISBN 978-80-8154-058-5.
CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich procesii:
kompendium priimyslového inzenyra. 1. Zilina: GEORG, 2011, 138 s. ISBN
978-80-89401-26-0.

Vedouci diplomové prace: Ing. Katefina Galova
Ustav prmyslového inzenyrstvi a informaénich systému

Datum zadéni diplomové prace: 14. prosince 2018
Termin odevzdani diplomové prace: 16. dubna 2019

Ve Zliné dne 14. prosince 2018

LS.

doc. Ing. David Tuéek, Ph.D. prof. Ing. Felicita Chromjakova, PhD.
dékan reditel ustavu



PROHLASENi AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Prohlasuiji, ze

beru na védomi, ze odevzdanim diplomové/bakalafské prace souhlasim se zvefejnénim své prace podle
zakona €. 111/1998 Sb. o vysokych Skolach a o zméné a doplnéni dalich zakonu (zékon o vysokych
Skolach), ve znéni pozdéjSich pravnich predpist, bez ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, Zze diplomova/bakalaiska prace bude ulozena v elektronické podobé v univerzitnim
informacnim systému dostupna k prezenénimu nahlédnuti, Ze jeden vytisk diplomové/bakalaiské prace
bude ulozen na elektronickém nosici v pfiruéni knihovné Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity
TomasSe Bati ve Zling;

byl/a jsem seznamen/a s tim, ze na moji diplomovou/bakalafskou praci se plné vztahuje zakon €.
121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné nékterych
zakon( (autorsky zakon) ve znéni pozdéjSich pravnich pfedpist, zejm. § 35 odst. 3;

beru na védomi, ze podle § 60 odst. 1 autorského zakona ma UTB ve Zliné pravo na uzavreni licenéni
smlouvy o uziti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zakona;

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zakona mohu uzit své dilo -
diplomovou/bakalafskou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuZiti jen pfipousti-i tak licen¢ni
smlouva uzaviena mezi mnou a Univerzitou TomaSe Bati ve Zliné stim, Ze vyrovnani pfipadného
pfiméfeného pfispévku na Uhradu nakladd, které byly Univerzitou Tomase Bati ve Zliné na vytvoreni dila
vynalozeny (az do jejich skuteéné vySe) bude rovnéz pfedmétem této licenéni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani diplomové/bakalafské prace vyuZito softwaru
poskytnutého Univerzitou TomaSe Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym
ucellm (tedy pouze k nekomercnimu vyuziti), nelze vysledky diplomové/bakalafské prace vyuZzit ke
komerénim Géellim;

beru na védomi, ze pokud je vystupem diplomové/bakalaiské prace jakykoliv softwarovy produkt,
povazuji se za soucCast prace rovnéz i zdrojové kody, popf. soubory, ze kterych se projekt sklada.
Neodevzdani této soucasti muze byt divodem k neobhajeni prace.

Prohlasuji,

Ze jsem na diplomové/bakalafské praci pracoval samostatné a pouZitou literaturu jsem citoval. V pfipadé
publikace vysledki budu uveden jako spoluautor.

2. Ze odevzdana verze diplomové/bakalafské prace a verze elektronicka nahrana do IS/STAG jsou
totoZné.
Ve Zliné

Jméno a pfijmeni: ........ccoooiiiiiinn

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Tato diplomova prace popisuje aplikaci metody SMED na vybrané vyrobni lince ve spo-
le¢nosti WOCO STV ve Vseting. Cela prace je rozdélena do tii ¢asti, které na sebe navazu-
ji. Prace zacdind teoretickou Casti, ktera je zpracovana jako literarni reserSe, a slouzi jako
podklad pro vypracovani pouzitych metod a analyz. Analyticka Cast prace, kterd navazuje
na cast teoretickou, popisuje a vysvétluje diivody vybéru SMED analyzy a vhodné vyrobni
linky, a pfedevsim analyzuje vychozi stav pfetypovani. V praktické Casti se pak nachazi jiz
samotnd aplikace metody s konkrétnimi ndpravnymi opatienimi. Vystupem celé prace je

pak novy, standardizovany jizdni tad, ktery bude ve spolecnosti vyuzivan.

Kli¢ovéa slova: SMED, Pareto, Ishikawlv diagram, vyrobni linka, optimalizace

ABSTRACT

This diploma thesis describes the application of the SMED method on a selected producti-
on line in the WOCO STV company in Vsetin. The whole thesis is divided into three parts,
which follow each other. The thesis begins with the theoretical part, which is processed as
a literary research, and serves as a basis for the elaboration of the methods and analyzes
used. The analytical part of the thesis, which follows the theoretical part, describes and
explains the reasons for choosing SMED analysis and for choosing a suitable production
line, and mainly analyzes the initial state of the change over. In the practical part is the
application oh the method with specific corrective actions. The output of this work is a new

standardized timetable of the change over that will be used in the company.

Keywords: SMED, Pareto, Ishikawa’s diagram, production line, optimalization



Timto bych chtéla podékovat spolecnosti WOCO STV za poskytnuti prostoru a vsech po-
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UvVOD

V dnes$ni moderni dobé musi spolecnosti pro udrzeni své pozice na trhu neustéale bojo-
vat s narustajici konkurenci. Diky trznim mechanismiim, které nelze za béznych okolnosti
ovlivnit, neni mozné zvySovat své trzby skrze zvySovani cen vyrobk, jelikoz to velky roz-
sah témét identickych produktd na trhu neumoznuje. Jedinou cestou, kterou se moderni
podniky mohou pfi zvySovani vynost vydat, je tak logicky snizovani svych ndkladi na

vyrobu své produkce. Ve spolecnosti WOCO STV sidlici ve Vsetin€ tomu neni jinak.

Tato spolecnost se vyznacuje velkou podporou pozitivnich zmén, a jejim cilem je
neustalé zlepSovani ve vSech odvétvich, které se ji tykaji. Po sestaveni konkrétni SWOT
analyzy se tak vyrobni odd¢leni spolecné s vedenim podniku shodlo na stanovisku, ze
momentalni nejvetsi slabou strankou je jednoznaéné neplnéni vyrobnich dodévek, coz ma
za nasledek ztratu divéry cennych zékaznikl. Vedeni se tak rozhodlo proti tomuto pro-
blému zakrocit, a zlepSit své postaveni na trhu i u svych odbérateld. Pti zjistovani kotfeno-
vé pficiny této slabé stranky podnik doSel k zavéru, ze za nevyzpytatelnost data dodani
mohou z velké ¢asti neoptimalizované Casy sefizeni vyrobnich linek, které tak nepiimo

negativné ovliviuji dobré jméno spolecnosti.

V ramci této diplomové prace je tak popsan projekt, ktery se snazi o ndpravu vy-
choziho stavu, a to pomoci metody SMED. Prace v prvni fad€ uvadi teoreticka vychodiska
pro lepsi pochopeni postupu népravy, dale popisuje vychozi stav v podrobné analytické
¢asti, z ¢ehoz nakonec vychéazi samotna projektova cast prace, kterd konkrétn€ popisuje
aplikaci SMED na konkrétni lince pii konkrétnim pietypovani. Tato aplikace tak bude
slouzit jako odrazovy mustek pro dalsi vyuZiti metody SMED v podniku.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace je piredevsim sniZzeni doby sefizeni vybrané linky divize
Aktuatoriky ve spole¢nosti WOCO STV Vsetin, a to konkrétné o 30% z vychoziho stavu
ptetypovani, ktery byl zjistén pomoci chronometrazniho snimku. Tohoto cile by mélo byt

dosazeno do ukonceni projektu, tzn. do konce mésice dubna roku 2019.

Jako hlavni metodou pro dosazeni tohoto cile byla autorem prace zvolena metoda
SMED, ktera pomoci tplného popsani snimku pietypovani identifikuje plytvani a ptipadny
potencidl pro zlepSeni vSech zaznamenanych ¢innosti. V tvodni analytické ¢asti autor tento
vybér vysvétluje pouzitim SWOT analyzy, ktera identifikuje pomoci vahového ohodnoceni
nedodrzovani terminti dodavek zédkaznikiim jako nejvétsi slabou stranku divize. Pro pfifa-
zeni konkrétniho feSitelného problému autor zvolil Ishikawilv diagram, ktery bodovacim
systémem identifikoval pfi¢inu tohoto problému, kterym jsou dlouhé ¢asy sefizovani. Pro
vybér nejvhodnéjsiho vzorku pro aplikaci metody SMED bylo vyuzito Paretovy analyzy,
ktera zobrazuje nejproblematictéjsi vyrobni linku z pohledu mnoZzstvi pfetypovani za jeden

kalendarni rok.

Autor tak nakonec v projektové ¢asti prace aplikuje metody SMED, diky ¢emu pak
pfinasi realizované navrhy na zlepSeni soucasného stavu, které¢ vedou k novému, standardi-
zovanému postupu sefizeni (tzv. jizdnimu fadu). Pro potieby identifikace rizik, spojenych
s projektem byla zvolena metoda RIPRAN, ktera reflektuje vSechny pifipadné hrozby, na
které projektovy tym vypracoval pfisluSna opatfeni, aby byl zachovan plynuly chod celého

projektu, a dosazeno tak zadaného cile.
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TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pokud spolecnosti chtéji zvySovat sviij trzni podil, musi snizovat své naklady, coz je
povazovano za jediny moderni zpiisob, jak bojovat proti konkurenci. K tomuto snizovani

nakladi slouzi pravé Primyslové Inzenyrstvi.

1.1 Definice priimyslového inZenyrstvi

Podle Chromjakové (2013, str. 6) se Primyslové InZenyrstvi zamétuje na efektivni
vykonavani procest v riznych sektorech primyslové vyroby, v podnicich sluzeb a ban-
kovnim sektoru, ve kterém je klicovym objektem zajmu lidska prace, sméetujici k dosazeni

konkrétniho pracovniho vykonu.

Na druhou stranu podle Masina a Vytlacila (2000, str. 80) lze Primyslové Inzenyr-
stvi definovat jako obor, ktery se snazi ,,damysInéji provadéet praci®. Pro tento ucel se snazi

pfedevsim o odstrafiovani plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pietéZovani z pracovist'.

Inovacny manazment

Operaény vys kum TRIZ, WOIS
— genetické algoritmy,

optimalizacia

Priemyselne
inZinierstvo

Automatizacia,
rozhranie
clovek - stroj

Informatika -
vyhl'adavanie a
triedenie udajov

Vyrobne technologie,
logistika

psycholégia,
emocna inteligencia,
motivacia

Obr. 1. Oblasti Prumyslového inzenyrstvi (dostupné
z ipaczech.cz)

Primyslové InZenyrstvi tak podle Bobaka (2011, str. 98) ovliviluje néasledujici oblasti (di-

menze):

e Technicka (informacni technika, pocita¢i podporované podnikani, vyrobni inze-
nyrstvi, ergonomie, sluzby)

e Lidsky faktor (organizacni projektovani podniku, organizace préace, ergonomie,
sluzby)

e Projektovani, planovani a Fizeni provozu (projektovani vyrobnich zafizeni, za-

bezpecovani kvality, planovani a fizeni vyroby, vyrobné inzenyrské metody)
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e Kvantitativni metody podpory rozhodovani (teorie pravdépodobnosti, statistika,

pocitacova simulace, optimalizace)

Osobnosti, ktera se snazi vSechny tyto oblasti v podniku zastitit, je tzv. Primyslovy In-
zenyr. Toho definuje Kosturiak (2007) jako ¢loveéka, ktery upozoriiuje ostatni inZzenyrské
profese, ze existuje néco jako podnikatelska realita, pomaha prekondvat vrstvy mezi ma-
nagementem a liniovymi pracovniky. Je to ten, ktery prohlasuje, Ze produktivita se da zvy-
Sovat i1 jinym zpusobem nez zakoupenim nového drahého stroje. Osobnost primyslového
inzenyra tak musi byt schopna piedev§im nadhledu, a to at’ jiz na stranu vedenti, tak na vy-

robni ¢ast podniku.

Mezi 3 hlavni €innosti, o které se ve své podstaté snazi primyslovy inzenyr, a tvofi

podstatu celé této filozofie, patii podle Badiru (2014):

e Navrhovani préce, pfi kterém hledame nejvice ekonomicky zpusob, jak praci pro-
vadét
e Nastavovani standardii vykonu a méfeni kvality, mnozstvi a nakladd dané prace

e Navrhovani a instalace zafizeni (respektive opatieni), kterd zlepsi vykon prace

Zallenéni priamyslového inzenyrstvi do organizaéni sktruktury podniku byva velmi
riznorodé. Podle e-api je nejCastéjSim piipadem zatfazeni primyslového inZenyrstvi pod
samotnou vyrobu, velmi ¢asto byva rovnéz zarazen pod oddéleni technologie ¢i technickou
ptipravou vyroby nebo také oddé€leni kvality. Miizeme se vSak setkat 1 s ptipadem, kdy je
pramyslové inzenyrstvi organizacné zafazeno pod utvar logistiky, pod financni fizeni a
audit ¢i dokonce spravu a udrzbu budov. Ne vzdy tak byva v podnicich jasné, kam by toto
oddéleni, zabyvajici se zefektivilovanim napftic celou spole¢nosti, mélo zafadit. Jeho zara-
zeni by pfedevsim vzdy mélo vychazet ze strategie organizace a z toho, co si vlastné od
pramyslového inzenyrstvi slibuje, a kam chce jeho ¢innost primarné sméfovat. (Dlabac a

Pavelka, 2015)
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1.2 Moderni a klasické priimyslové inzenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi 1ze rozdélit na klasické a moderni. Z obecného pohledu je
mozné fici, ze klasické primyslové inzenyrstvi je vice orientovano na exaktni metody,
zatimco moderni primyslové inzenyrstvi se zabyva potfebami socio-technickych systémil

a obchodniho prostiedi. Podrobnéjsi rozbor tohoto mizeme vidét nize. (Masin, 2006)

1.2.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi

Klasické prumyslové inzenyrstvi proslo od svych pocatkt az po dne$ni dobu evoluci,

v kterém mizeme zaznamenat dvé zakladni faze resp. discipliny:

e Studium prace

e Operacni vyzkum

Rozvoj kazdé z téchto fazi byl a je svym zptisobem kumulativni proces, v ramci které-
ho se Cisti, pfidavaji, modifikuji, kombinuji a eliminuji pfislusné nastroje, techniky, kon-

cepty a teorie spojované s danou disciplinou. (Masin a Vytlacil, 2000)

1.2.2 Moderni priimyslové inZenyrstvi

Podle Masina (2000) je jedinym moznym zpusobem, jak se branit soucasné konku-
renci, prostfednictvim novych modernich pfistupti, kterymi je mozné zajistit vysokou pro-
duktivitu, jako jedinou moznou obranu. Oproti jasné uréenym technikdm klasického pri-
myslového inZenyrstvi, se vSak u moderniho pfistupu jednd spiSe o ucelenéjsi programy,
které nemaji a ani nemohou mit jasn¢ ur¢ené obrysy. Tento faktor vychdzi z faktu, Ze se
s pracovnikem jedna jako s aktivni kliCovou osobou, kterou je vSak obtizné matematicky

popsat ¢i modelovat.

Vlastni skladba moderniho PI vychdzi ve velké mife z japonské Skoly a korespon-
duje stezemi 1 novou vyrobni strategii. Programy jsou zaloZeny na principu socio-
technického ptistupu k utvéateni prace a podpoie trvalého rozvoje produktivity v internich 1

externich oblastech. (Masin, 2000)
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2 STUDIUM PRACE

Hlavnim cilem studia prace, které se rozvinulo z védeckého tizeni, je docilit optimalni
vyuziti lidskych a materialovych zdrojt, které ma dany podnik dostupné. Studium prace
ma funkci ziskavani informaci, a nasledné tyto informace vyuzit jako prosttedek zvySovani
produktivity. Studium préace tak mtize byt pradvem oznaceno za proceduru, kterou miizeme

najit skutecnost o aktivitach lidi a stroji v konkrétnim podniku. (Masin, 2000)

2.1 Studium metod

Studium metod miiZze byt definovano jako technika, s jejiZ pomoci lze rozlozit danou
lidskou ¢innost (operaci, metodu, pracovni postup) na elementy, a tyto elementy nésledné
analyzovat. Pokud jednotlivé elementy neobstoji pti kritické provérce, jsou eliminovany
nebo zlepseny. Tato vyznamna technika PI se zamétuje na nalezeni lepsi cesty, jak véci
délat. Tim ptispiva k dosazeni vyssi produktivity prostfednictvim eliminace zbytecné pra-

ce, ¢ekani a ostatnich druht plytvani. (Masin, 2000, str. 10)

2.2 Méreni prace

vvvvvv

ce. Pfimé i nepifimé néklady podniku na praci zaméstnanct se opiraji o poZzadovany cas,
stejn¢ jako vystupy, kapacitu, velikost posadky, pocet zaméstnancii, harmonogramy, na-

klady na produkt, ceny za pfepravu, omezeni, rovnovahu zatéze a tak dale.

Mg¢éteni prace je aplikace technik, vytvofenych pro uréeni ¢asu potfebného na vyko-
nani specifické prace kvalifikovanym délnikem na definované trovni vykonu. Vystupem
méfeni prace jsou normy spotieby Casu.

Praci mizeme méfit z nasledujicich divodi:

e zlepSeni pracovni metody

e zlepSeni layoutu

e redukce unavy pracovnikl

e zlepSeni v pouziti materiald, strojti, pracovni sily

e zlepSeni pracovisté (Vitek, 2012)
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2.3 Metody méreni prace

Metody méieni prace umoziuji na zédklad¢é rozboru uskutecnénych pracovnich déji a
méieni jejich Cast urcit pro budouci obdobi piredpokladanou spolecensky nutnou spotiebu

pracovniho casu. (Kristak, 2007)

2.3.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne patii mezi metody nepfetrzitého, bezprostiedniho studia
spotfeby casu. Jejich pomoci zjistujeme skute¢nou spotifebu ¢asu pracovnika. Snimkem
pracovniho dne rozumime metodu nepfetrzitého pozorovani, zaznamenavani a hodnoceni
spotieby pracovniho ¢asu pracovnika nebo skupiny pracovniku béhem celé smény. Jedna
se do zna¢né miry o univerzalni metodu, kterou je mozné po jisté upravé pozorovat praci

d¢€lnika, administrativniho i fidiciho pracovnika.
Vysledky pozorovani lze vyuzit k:

e kvantifikaci jednotlivych ¢innosti vyjadienych spotiebou ¢asu

e rozboru struktury spotieby pracovni doby

e rozboru ztratovych Casu podle piic¢in

e vypracovani vykonnostnich kiivek v pribéhu celé¢ smény, zejména jestlize soucas-

n¢ sledujeme mnozstvi odvedené produkce (Uli¢nd, 2011)

Snimek pracovniho dne je metoda kontinualniho pozorovani, kde hlavnim u¢elem
je zaznamenani spotieby Casu pfi praci a ndsledného vyhodnoceni z pravidla za dobu celé

smény. Zakladni postup pfi této metodé miizeme rozdélit do tii etap:
1. Pfiprava na snimkovani
2. Snimkovani, méieni

3. Vyhodnoceni snimkovani (Kristak, 2017)
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Pti snimkovéani je dulezité dodrzovat urcita pravidla. Snimek pracovniho dne by
nem¢él omezovat pozorované pracovniky pii praci. Miizeme si naptiklad psat poznamky, a
ve volné chvili si mizeme chybéjici potfebné informace od pracovnika zjistit. DalSim di-
lezitym faktorem, hlavné pii vyhodnocovani, je diskrétnost. Snimky pracovniho dne odha-
luji problémy, ¢i slaby ¢lanek procesu. Nesmi dojit k Zddnému obviniovani, ¢i svalovani
problému na urc¢itou osobu, musi dojit diskuzi, pomoci které je potieba najit konstruktivni

feeni. (Princlik, 2013)

2.3.2 MOST

Dnes asi nejpouzivanéjsi systém predem uréenych ¢ast zvany MOST (Maynard
Operation Sequence Technique) umoznil zna¢né zvySeni produktivity vykonavané analyzy
pfi zachovani vysoké presnosti. MOST je systém, ktery je az na vyjimky univerzalné pou-
zitelny ve vSech odvétvich primyslu (automobilovy, strojirensky, elektronicky) (Dlabac,

2015)

Je mozné jej vyuzivat jak pfimo pro vyrobni operace, tak pro podplirné Cinnosti.
Umoznuji to jeho tii, resp. Ctyii zakladni rodiny (Mini MOST, Basic MOST, Maxi MOST,
Admin MOST). (Dlabag, 2015)

Basic MOST (1 MOST obecn¢) je systém pro analyzovani, méfeni a naslednou op-
timalizaci prace. Vychazi ze skutecnosti, ze pii veskerych Cinnostech ve vyrobé (kromé

tvir¢iho mysleni) dochazi k pfemist'ovani objektii. Pficemz objekt mizeme piemist'ovat:

- volnym pohybem (voln€ vzduchem),
- fizenym pohybem (jasné dand draha pohybu),

- za pomoci ru¢niho nastroje, za pomoci ru¢niho jetabu. (Dlabac, 2015)

2.4 Nastroje pro analyzu dat

Nasledujici nastroje, které jsou popsany nize, poméhaji zvySovat kvalitu, zlepSovat
procesy nebo identifikovat ptfi¢iny nekvality. Jsou to nastroje vétSinou zaloZené na n¢jaké
grafické vizualizaci statistickych informaci sbiranych v procesech nebo v terénu. Jsou ob-

libené pro svoji jednoduchost a lehkou aplikovatelnost. (Managementmania.cz, 2017)
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2.4.1 Paretova Analyza

Paretova analyza je ndstrojem umoziujicim identifkovat prioritni problémy, proto-
ze vSechny problémy nemohou byt feSeny soucasné (simultdnné). Tento nastroj je pro-
sttedkem, pomoci kterého muzeme vyjadfit relativni vyznamnost jednotlivych pfi¢in po-
ruch ¢i zdroji nevyhovujici kvality. Z hlediska produktivity i jakosti totiz plati, Ze vice nez
50% nedostatkli je velmi Casto nésledek jediné pficiny. (Paretiiv zdkon hovoii, ze 80%
vyskytu n&jakého jevu je spojeno s 20% souvisejicich polozek nebo pti¢in). (Masin, 2000,

str. 96)

Hodnoty této analyzy se zobrazuji v tzv. Pareto diagramu. Jednéd se o sloupcovy
gram pro nespojité udaje, popisujici frekvenci vyskytu kategorii (neciselnych udajit). Tyto
kategorie jsou uspotadany vzestupné. Paretliv diagram je kliCovym faktorem a praxi ové-
fenym ndstrojem, ktery umoziuje urcit vliv jednotlivych vstupnich faktori na sledovany

parametr. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, str. 69)

2.4.2 Diagram pricin a nasledki

Kazdy problém respektive porucha ¢i zavada ma néjakou pficinu. Dllezitym cilem
analyzy je identifikace téchto pfi¢in, aby bylo mozné pfijmout ptislu§nd napravna opatieni.
Jednoduchym néstrojem, ktery napomaha k nalezeni pficin, je diagram pticin a nasledk,
ktery je zalozen na postupném zaznamenavani logickych vazeb mezi nasledkem a pfticina-

mi. Diagram Ize zpracovat podle nasledujiciho postupu. (Masin, 2000, str. 98)

1. Nejprve definujeme nasledek — zpravidla zavddime mérné jednotky, aby bylo mozné
porovnat stupeni zlepSeni po pfijeti opatfeni

2. Hledani hlavni ptfi¢iny — Pomoci tymu se pokousime nalézt pticiny, z hlediska hlavnich
faktori (zpravidla jsou to ¢lovék — material — vyrobni postup — stroj — prostfedi - informa-
ce)

3. Hledejte dalsi pticiny, které vyplynou z rozboru hlavnich pfic¢in. Je nutné si klast otazky

jako ,,Proc? “ nebo ,,Jak? “. (MaSin, 2000, str. 98)
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3 METODA RYCHLEHO PRETYPOVANI — SMED

Metodika SMED (Single Minute Exchange of Die) vede k optimalizaci celého pro-
cesu pretypovani. Je to metodika dlouhodob¢ ovéiena v praxi, jejiz podstatou je napliiovani
filozofie, jak realizovat proces pfetypovani v dob¢ kratsi nez 10 minut. Dotykd se stejné
samotného pracovniho postupu, pomicek a naradi, které pracovnik pro provadéni ¢innosti
vyuziva, jakoz i optimalizace organizace prace, to znamena, jakym zpiisobem Ize realizo-
vat ¢innosti pietypovani vice pracovnika soucasné tak, aby nebyly provadény duplicitné, v
nespravném potadi a aby byla zajisténa vypomoc spolupracovnika tam, kde je to v daném

Case nezbytné. (Kormanec, 2007)

3.1 Plytvani pri pretypovani

Podle Masina (2000) neni pfi spotfebovavanému Casu a ¢innostech, pii zménach a
vyménach vyrobkil pfiddvana zaddnd hodnota. Proto je potfeba chéapat ztraceny Cas pii
zméndch sortimentu a vyménach nastroji jako plytvani, které mé za nésledek snizovani
celkové efektivnosti zafizeni. Dosdhnout vyrazného zlepSeni je vSak mozné, a to piede-
v8§im celkovym zhodnocenim a studovanim téchto Cinnosti. Rozhodujicim krokem pii
zkracovani Cast, které miZzeme hodnotit jako plytvani, je jejich identifikace pfi pouZiva-

nych procedurach vymény a sefizovani nastroji.
Jako plytvani tak miizeme hodnotit nasledujici ¢innosti:

e Transport néstrojii po zastaveni stroje

e Hledani dili a nafadi v braSnach a kufrech

e Drobné opravy na novém stroji az v pritbéhu zmény

e Zbytecna chiize po zastaveni stroje

e Dlouhé cekéni u sefizeného stroje na ,,uvolnéni do vyroby*

e Pozorovani prace druhého pracovnika (druhé profese)

e Piiprava prostoru po zastaveni stroje (uklid nepotfebného materialu, atd.)

e Nepfitomnost sefizovace po zahdjeni sefizovani (osobni ¢as). (Masin, 2000,

str. 168)
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Vedle tohoto zjevného plytvani ¢asem vsak pii zménach a sefizovani existuje i
mnoho plytvani skrytého (napiiklad utahovéni Sroubtli, nastavovani pracovnich vysek
apod.). Pokud plytvani ¢asem pii zménach a sefizovani tfidime, vyuzijeme k tomu nasledu-
jici ctyfi hlavni skupiny zachycujici vSechny vyznamné druhy zjevného nebo skrytého
plytvani:

e Plytvani pfi ptipravé na vyménu
e Plytvani pfi montazi a demontazi
e Plytvani pfi sefizovani a dosefizovani (zkusebni kusy)

e Plytvani pfi rozb&hu sefizeného stroj (Masin, 2000, str. 168)

Pti snaze zkratit dobu vymény néstroje ¢i zmény sortimentu je vzdy dilezité si uve-
domit, ze je skute¢né¢ mozné (a praktické zkuSenosti Institutu primyslového Inzenyrstvi
z domacich podnikd tomu napovidaji) dosdhnout vyrazného zlepseni. (Masin, 2000, str.

168)

3.2 Metoda SMED

Shingo (1989) definoval SMED jako ,,védecky ptistup ke zkraceni ¢asu nastaveni,

ktery l1ze aplikovat v jakékoliv tovarné na jakykoliv stroj“.

Nastaveni, respektive piestaveni zafizeni, je vlastné proces zmény produkce
z jednoho typu vyrobku na dalsi typ podle potfadi sekvence produkce z jednoho typu vy-
robku na dalsi typ podle pofadi sekvence produkce na zatizeni nebo na sérii propojenych
zafizeni v fad¢€, a to zménou piipravki, pracovnich nastroji, méticich pfistrojii, odlévacich

forem atd. (Shingo, 1989)

Zakladni postup k redukci €asu na piestavbu zatizeni ndm poskytuje metoda SMED
(z anglického Single Minute Exchange of Die). Tato zkratka doslova znamend vyménu
pfipravka s trvanim pod 10 minut, tedy dosédhnuti jednociferného cisla Casu prestavby.

(Fekete, 2012, str. 68)

Metodika SMED umoziluje provadét operace pietypovani stroje (vymeény) za méné
nez 10 minut. Poskytuje rychly zplisob konverze vyrobniho procesu ze zpracovani aktual-
niho typu produktu na zpracovani typu nasledujiciho. Pivodné byl vyvinut pro zefektivné-
ni pfetypovani lisovacich a obrdbécich strojli, ale jeho principy jsou v dnesni dobé apliko-

vany na zmény vsech typi strojli a procesti. (Shingo, 1985)
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Cas pietypovani (respektive ¢as piestavby) miizeme podle Svét produktivity defino-
vat jako Cas potfebny od ukonceni vyroby posledniho kusu na odstranéni starého naradi a
pripravki, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladéni parametri procesu, zkusebni bé-
hy, az po vyrobu prvniho dobrého kusu. Metoda SMED také redukuje ¢asovou linii mezi
objednavkou a ptepravou odbératele odstranénim odpadu. Mize se tedy vyuzivat i jako

zpusob §tihlé vyroby pro redukci odpadu ve vyrobnim procesu. (svetproduktivity.cz, 2012)

3.2.1 Historie metody SMED

Pocatky tohoto nového ptistupu k problematice sefizovani a vymény nastroju lze
polozit do roku 1950, kdy Shingo (jeden z ,,otci* vyrobniho systému Toyota) fesil proble-
matiku odstranéni uzkého mista ve vyrobnim systému jednoho zavodu firmy MAZDA,
zpusobeného tfemi karosarskymi lisy, které podle provoznich pracovnikii nedosahovali
potfebné kapacity. Procesni analyza ukézala, Ze pfi vymeéné nastroje na 800 tunovém lisu
ztraci obsluha Cas naptiklad hledanim Sroubu pro pfipevnéni nového nastroje. Teprve po
hodin¢ hledani (a nasledném zaptijceni ze sestavy jiného nastroje) obsluha dokoncila vy-
ménu a pokracovala v praci. Tato zkuSenost ve spolecnosti MAZDA vedla Shinga

k formulaci zékladni mySlenky pozdé&jsiho systému SMED. (MaSin, 2000, str. 171)

Vyvoj systému SMED trval Shingovi ptes devatenact let a predstavoval hlubokou
analyzu teoretickych 1 praktickych aspektli zlepSovani procesu vymeény néstroji a vyuziti

mnoha praktickych zkuSenosti. (Masin, 2000, str. 172)

3.2.2 Koncept metody SMED

V metodice SMED jsou vSechny ¢innosti, které se tykaji daného pietypovani stroje,
rozdéleny na interni a externi aktivity. Externi ¢innosti mohou byt provadény béhem nor-
malniho provozu stroje ¢1 vyrobni linky. Naptiklad je mozné pfipravit zafizeni pfipravené
k nastaveni pted tim, neZ je stroj vypnut. Interni ¢innosti 1ze provadét pouze po vypnuti
stroje. Interni a externi ¢innosti obsahuji rizné operace, jako je pfiprava, naslednd tprava,
kontrola materidlti, montdz a demontaz nastrojli, nastaveni a kalibrace, méteni, zkuSebni

provoz a upravy. (Karasu, 2018)
Pro spravnou aplikaci metody SMED je pfedevSim dilezité tyto ¢innosti spravné
identifikovat, a tim zajistit spravné pouziti metody, kterd tak muize vést ke snizeni Casu

celkoveho setizeni az o 60%. (Karasu, 2018)
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Koncept této metody totiz vychazi predevsim z faktu, Ze pted prvnim zavadénim
metody SMED je velka ¢ast externich ¢innosti provadéna interné, tedy az po vypnuti stro-
je. Tomu se tedy pro zkraceni Casu snazime pii metodé vyhnout, kdy je naSim cilem tento

pomeér co nejvice otocit ve prospéch Cinnosti externich. (Karasu, 2018)

Celé aplikace metody SMED je provadéna ve tfech, piesné po sobé nasledujicich

krocich, které jsou popsany v nasledujici podkapitole. (Karasu, 2018)

3.2.3 Jednotlivé kroky metody

Celou metodu SMED je moZné shrnout do tii zdkladnich krok, které jsou provadény

v po sob¢ nésledujicim sledu. Tyto ¢innosti jsou nasledujici:

1. Identifikace Internich a Externich ¢innosti
Tento krok byl jiz popsan v pfedchazejici kapitole. Nejdiive si musime uve-
domit, Ze pti kazdé zméné lze n€které Cinnosti vykonavat v dob¢, kdy stroj stale vy-
rabi, nebo v dobé¢, kdy je jiz odstaven. Timto zpiisobem jsou jednotlivé ¢innosti po-
psané pii pretypovani rozdéleny na Interni a Externi podle ¢asu vykondvani.
V tomto prvnim kroku je dulezité, provadét vSechny ¢innosti podle jejich zatazeni.

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 108)

2. Prevedeni Internich ¢innosti na Externi
Ve druhém kroku se hledaji moznosti a zpisoby, jak prevést interni ¢innosti
na externi, tzn. je zde snaha provadét co nejvice ¢innosti pied nebo po odstaveni
stroje. Soucasti tohoto kroku je analyzovani internich ¢innosti a urceni, zda je nutné
je vykonavat jen pfi zastaveném stroji. Pro tento krok je velmi dilezité umét se
oprostit od zavedenych zpiisobii a akceptovat nové moznosti. (Kosturiak a Frolik,

2006, str. 108)

Nejlepsim zptsobem aplikace druhého kroku je podle Fekete (2012, str. 68)
zajisténi druhého pracovnika, ktery by vykonaval externi operace pti chodu zatize-
ni a operator by pfitom toto zafizeni obsluhoval. Tim tak operator ziskd dostatecny
¢as, ktery miize smysluplné vyuzit k produkei, a tak je zvySena kapacita produkéni-

ho systému.
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3. ZKraceni ¢asii Internich a Externich ¢innosti
Tretim krokem metody je tedy celkové zkracovani ¢innosti, at’ jiz internich
¢1 externich. Naplnéni tohoto cile mizeme dosdhnout pfedev§im Upravou organiza-
ce prace, organizace pracoviSté a zlepSovanim a zjednoduSovanim vSech ¢innosti.
Dulezité je zaméfit se prevazné na piipravu, piepravu ndstroji a pomtcek, systém

upinani nastrojii a ptipravkl apod. (KoSturiak a Frolik, 2006, str. 108)

Plvodni doba zmény

> >
Interni
cinnosti
TN
Interni [
cinnosti
Internl | «— externi
c¢innosti

<>

Nova doba zmény

Obr. 5. 3 kroky metody SMED (dostupné z svetproduktivity.cz)

3.2.4 Postup pri zavadéni metody

Aplikace metody SMED je pfedevSim zaloZena na faktu, Ze vyznamné zkraceni
nelze dosdhnout akci jednorazového charakteru za ucasti jednoho, ¢i jen malé ¢asti pra-
covnikt, kterych se tyto zmény tykaji. Proto je metoda zalozena ptredevsim na tymové pra-
ci, a vyuziva principli dynamického zlepSovéani procesii vcetné primyslové moderace.

(Masin, 2000, str. 180)

SloZeni ,,projektového tymu* je zaloZeno na principu, Ze nejlépe o zlepSovani pro-
cesu pietypovani védi samotni pracovnici, ktefi pretypovani provadi. Workshopi a tize-
nych moderaci se tak zucastiiuji pfedevS§im pracovnici sefizeni a dal$i profese, které se
podileji na pretypovani strojii. Dalsi ¢lenové tymu mohou byt osoby, které jsou vyménou
ovlivilovani nepfimo, jedna se tedy o mistry vyroby, operatory od daného stroje ¢i linky,
vedouci vyroby, technology a samoziejmé pracovniky primyslového inzenyrstvi, ktefi

cely projekt zmény tidi. (MasSin, 2000, str. 180)
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Jako moderatora pro ivodni workshop je vhodné volit ¢loveka, ktery mé praktické
dovednosti z primyslovych firem, a také ma vSeobecny piehled o sefizovani stroji. Miize
se ale jednat o pracovnika z internich zdroji firmy, tak osobu z externich zdroji. (Masin,

2000, str. 180)

Zakladni program celé zmény pietypovani tvofi celkové sedm komplexnich kroki, které
jsou nasledujici:
1. Vyhlé&seni programu pro dany typ zmény

2. Informacni seminai o problematice rychlych zmén

(98]

Realizace uvodniho workshopu moderovaného primyslovym moderatorem
s ur¢itymi zkusenostmi v problematice pietypovani strojii

Trénink vymény podle metodiky piijaté na workshopu

Realizace technickych opatfeni navrzenych v ramci workshopu

ZlepSovani postupu vymeny

N » ok

Zhodnoceni dosahovanych vysledkli, vyhodnoceni programu (Masin, 2000, str.

181)

3.2.5 Vyuzivané techniky metody

Pro aplikaci metody byly vytvotfeny nasledujici techniky, které obecné podniky mohou

vyuzit pro zkracen/ ¢asu setizeni. Monden (2012) tyto techniky popisuje nasledovné:
1. Standardizace externich priprav

Operace pro piipravu nastroji a materidlu by mély byt prevedeny do rutiny a standar-
dizovéany. Tyto standardy by mély byt pfevedeny na papir, a umistény na zed’ tak, aby je
pracovnik pted zahdjenim vymény mohl vidét. Samotni pracovnici by se také méli snazit

ovladat tyto rutiny co nejrychleji. (Monden 2012)

2. Standardizace pouze nezbytné casti stroje

Pokud jsou vSechny nastroje standardizovany, Cas pripravy je mozné zkratit o podstat-
nou ¢ast. Pro spravné fungovani bodu jedna je nezbytné, aby bylo zavedeno co nejmensi
mnozstvi typl nastroji. Jedna se napiiklad o velikost Sroubti, které budou pouzivany pro

pietypovani. (Monden 2012)
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3. Vyuziti rychloupinacu

Ve vétsSin€ vyrob je Sroub nejpouzivanéj§im zplisobem upinani ptipravkd u stroju. Pro-
toze je ale Sroub mozné utdhnout az na jeho posledni zavit a po prvnim otoceni ztraci svoji
upinaci schopnost, podnik by mél zvazit moznou zaménu za nékteré zpiisoby upinani, které
se utahuji na jediné otoceni. Piikladem tak mohou byt diry v hruSkovém tvaru, podlozky

v tvaru ,,U*, nebo takzvané ,,Stipané“ matice. (Monden 2012)

4. Vyuziti doplinkovych nastrojii

Upevnéni Sroubu k nastroji, kterym je nasledné tento Sroub upevnén, trva urcity cas.
Proto by v pfipravné externi ¢asti sefizovani mély byt Srouby (nebo jiné zvolené utahovaci
prostfedky) rovnou ptipevnény k doplitkovym ndstrojim, diky ¢emuz by je pak bylo moz-
né pii prestavbé upevnit na jeden dotyk. Pro tuto techniku je vSak potfeba standardizovat 1

tyto doplnkové nastroje. (Monden 2012)

5. Vywuziti paralelnich operaci

Vétsina strojl, jako jsou naptiklad lisy, jsou si na levé i pravé strané velice podobné, a
je obcas potieba stejnou operaci provést z obou stran stroje. Pii praci jednoho sefizovace
musi tyto operace provést v po sob€ nasledujicim potadi, a tim ztraci mnoho potifebného
¢asu. Pii zapojeni druhého pracovnika, ktery bude paralelné s piivodnim setizova¢em pro-
vadét tyto operace, je mozné vysledny Cas sefizeni sniZit a eliminovat pohyby navic.

(Monden 2012)

6. VyzZiti mechanického systému nastaveni

Pro upevnéni Sroubu je mozné vyuziti i takovych zplsobd, jako je naptiklad tlak vzdu-
chu, ktery dokaZe upevnit nékolik pozic najednou a to i pfi metodé jednoho dotyku. Takeé
mechanismus na bazi elektrické energie miize byt vyuzit pfi upinani Sroubt. I kdyz jsou
tyto metody investiéné nakladné, jejich zavedeni dokdZe mnoZstvi uSetfeného Casu zase

posunout o kousek dal, a tim posunout i samotny podnik. (Monden 2012)
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3.2.6 Benefity po zavedeni metody SMED

Po zavedeni metody SMED pfi ptetypovani miize podnik ocekavat pozitivni efekt na

nasledujici 3 oblasti:

1. Snizenim Casu sefizeni se zvysi provozni rychlosti stroje.

2. Mala produkce vyrazné snizuje zasoby hotovych vyrobki a vytvareni zasob mezi
procesy.

3. Produkce mtze rapidné odpovidat na fluktuaci nabidky a pfizpiisobeni se zménadm

pozadavkl na dodaci lhity. (Shingo, 1989)

Vétsina podnikt pti zavadéni metody klade dlraz predev§im na prvni z téchto benefiti,
jelikoZ je jejich cilem co nejvice redukovat naklady a zvySovat vyprodukované mnozstvi.
Pro uplné vyuziti vyhod téchto metod by vSak nemély zapominat ani na druhy a tieti bod,

ktery jim napomahd k vyrob¢é mensich davek, a tim vétsi flexibilité. (Shingo, 1989)

Mezi ostatni pfinosy zavedeni metody, které jsou ne-li stejn¢ dilezité, patii podle Frolika

a Kosturiaka (2006, str. 110) piedevsim:

- Analyza procest a systematické redukovani €asil na sefizeni vede ke vS§eobecnému
zlepSeni vyrobniho procesu, lepsi organizaci, poradkem, synchronizaci, komunikaci,
apod.

- SniZeni poc¢tu chyb pfi sefizovani a zlepSeni jakosti

- ZvySeni bezpec€nosti prace

- Zapojeni obsluhy stroji do sefizovani
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4 VIZUALIZACE A STANDARDIZACE

Podle Chromjakové (2011, str. 65) jsou standardizace a vizualizace zakladnimi meto-
dami pro popis konkrétnich jevii a procest v primyslové vyrob¢ a s nim spojenych vyrob-

nich a administrativnich procesti.

4.1 Vizualni management

Soucasna spole¢nost zazila v poslednich letech explozi vizualizace, kterd prostupuje
kazdodennim zivotem prostfednictvim fotografii, videi, televize, mobilnich zafizeni, we-
bovych stranek, znacek a mnoha dalSich. Vizualni management tak byl moderni spolecnos-
ti uznan jako mocny nastroj, ktery ma absolutni pfevahu ve srovnani s textovym ¢i verbal-
nim zpusobem piendseni informaci, a to predevSim ve zpiisobu nasi komunikace a moz-

nostech fizeni. (Tezel a Koskela, 2016)

S rychle se rozvijejicimi technologiemi byl problém pifenosu informaci na velké
vzdélenosti (tedy skrze textovou komunikaci, atd.). Jednim ze soucasnych problémil
v komunikaci, se kterym se firmy potykaji, je fakt jak zlepsit neefektivni poskytovani in-
formaci pracovniklim v zké komunikaci. Komplexni a textové orientované pracovni in-
strukce, nebo bezpecnostni informace umisténé v zdsuvce mimo dohled pracovniki, nejsou

z pohledu moderni vyroby dostatecné. (Tezel a Koskela, 2016)

Své misto v modernim prostiedi firmy ma tzv. vizualni pracovisté. To IPA definuje
jako pracovisté, které je uspotfadané, fizené, organizované a vSechny procesy jsou jasné
popsané. Vytvaii ptedpoklady pro postupnou redukci plytvani, autonomnost pracovisté a
jeho postupné zesStihlovani. Vizualni pracovisté vyuZziva prostiedky pro efektivni zobrazeni
informaci, jejich sdileni a prvky pro vizudlni fizeni procesii. Vizualni prvky fizeni umoziu-
ji pracovnikovi okamzité odhalit abnormalitu procesu a pfijmout ndpravné opatreni. (Musi-

lova, 2007)
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Obr. 9. Vizualni pracoviste (dostupné z e-api.cz)

4.2 Standardizace na pracovisti

Standardizace ptedstavuje fadu vyznamnych funkci v rozvoji firmy k jeji komplex-
nosti, dynamicnosti, flexibilité a zvySené konkurence schopnosti. Na jedné strané je stan-
dardizace privodcem specializace, na stran¢ druhé svornikem rtznorodych feSeni. Stejné
tak umoznuje vyuzit vyhod jak z ekonomiky mnozstvi ¢asu, tak ze sortimentu, rychlosti a
uceni se. Je hybnym motorem sité, stejné tak jako podporovatelem piekonani rozporl uv-
nitf hodnototvorného fetézce firmy. Nedostatecné vyuziti standardizace naopak vytvafi
jednu z bariér nejen uvniti firmy, ale i pti vyuziti vyhod zesiténi firem. (Tomek a Vavrova,

2017, str. 127)
Rozlisuje dva zékladni druhy standardizace na pracovisti:

e Pracovni standardy “co - jak” umoziuji kazdému operatorovi provést na ptislusném
pracovisti potfebné pracovni ¢innosti potfebné k opakované vyrobé jednoho kusu
daného vyrobku ve spravném poradi, ¢ase a kvalit¢ bez vlivu na zdravi. (Masin,

2004, str. 78)

e Pracovni standardy typu “co - kdyZ” umozni kazdému operatorovi vytesit na pfi-
slusném pracovisti vybranou nestandartni situaci, kterd brani toku vyroby (oprava,
sefizeni, vyskyt vady apod.). Plati, Ze téchto standardl bude vzdy ve vyrobé potie-

ba vice. (Masin, 2004, str. 78)
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Ukolem standardizace je tedy piedevsim vybrat v ramci viech ¢innosti (hodnoto-
tvornych, tak podpirnych) ty zplsoby feSeni, které predstavuji optimalni zizeni z feSeni
moznych tak, aby bylo dosazeno exaktnimi metodami ekonomicky zdavodnitelného opti-
ma. Jednotlivé prvky tohoto vybéru musi vytvaret jednak komplexni vazby, jednak musi
byt natolik ptrizpiisobivé, aby mohli fungovat ve struktufe produkti i trh, které jsou pro-
vazeny jak globalizaci, tak individualizaci. Tento vybér se pak stava zdvaznym, nikoliv
trvale, ale s ohledem na vyvojové tendence v technice, materidlové zakladné, zapojeni lid-

ské pracovni sily a podobné. (Tomek a Vavrova, 2017, str. 129)

Standardizaci podle Chromjakové (2011, str. 65) vyuzivame pfi feSeni problému
redukce variability ¢i ndprav chyb v oblasti sledu a realizace pracovnich ukoni, zvySovani
bezpecnosti realizovanych pracovnich operaci, je nastrojem pro uleh¢eni komunikace mezi

pracovniky, vizualizaci problému.
Zavedeni standardizace na pracovistich v podniku ma za nasledek:

o Konkrétni zlepSeni zachycené formou nové nalezeného nejlepsiho a proto stan-
dardniho stavu

e Zatazeni do zlepSovani procest Sirokych tyma odbornikl - pracovnikl firmy a je-
jich nenasilné presvédceni o tom, Ze zlepSovani procest neni slozité, mize snadno
vést k prekvapivé dobrym vysledkiim, a Ze kazdy pracovnik je cennym zdrojem
napadl a podnéti pro zlepSovani.

e Jsme nuceni hned po zlepSeni procesti formou standardizace zavést tzv. systém tr-
valého udrzZeni, nebot’ jinak ndm zcela v souladu s definici standardu jako "aktualné
nejlepsi varianty" zacnou standardy zastaravat, coZ je pifima cesta k propadu pro-
duktivity proceslt a k opétnému vSestrannému zhorSovani produkéniho systému.

(Jezek, 2006)

Kazda prace, respektive operace, kterd je opakované vykondvana, by méla byt stan-
dardizované. Standardizovana prace predstavuje zdkladnu pro vykonévani operaci zpiso-
bem, ktery zaru€uje kvalitu, bezpecnost, nenarocnost, a efektivnost, to vSechno pfi existu-

jicich technologiich a receptech. (Fekete, 2012, str. 71)

Vsechny prvky standardizované prace by mély byt vykonavané v ramci cyklu casu.
Jakéakoliv prace mimo cas cyklu, naptiklad chiize pro material, narusi kontinuélni tok a
udrzovani konzistentni produkce v ramci Casu cyklu. Takové ¢innosti je potieba pienést na

podptrny personal. (Fekete, 2012, str. 71)
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4.3 Metoda 5S

5S je metodika urcena k eliminaci plytvani zdroji na pracovisti pomoci zékladnich 5
pilitt. Tvoii zékladni predpoklad pro neustalé zlepsovani v podniku. 5S je soucasti dalSich
metodik jako je napiiklad TPM, Stihly podnik, nebo Kaizen. Pfedstavuje nastroj pouZitelny
nejen pro vyrobni a servisni podniky, ale také pro oddéleni administrativy. (Burieta, 2013,

str. 21)

Slovo pilif se zde vyuziva jako metafora pro vyjadieni jednoho ze skupiny struktural-
nich prvkd, které spolecné podporuji strukturdlni systém. V tomto piipad¢ tak 5 pilift pod-
poruje systém zlepSovani ve spole¢nosti. Jednotlivé pilife jsou nasledujici: (Tym producti-
vity press, 2009)

1. Pilif — T¥idéni (SORT)

Ttidéni znamend, ze z pracovist¢ jsou odstranény vSechny piedméty, které nejsou
v soucasnych vyrobnich (respektive administrativnich) operacich zapotiebi. (Tym produ-

ctivity press, 2009, str. 13)
2. Pilif — Nastaveni poradku (SET IN ORDER)

Nastaveni potadku lze definovat jako usporadani potifebnych polozek tak, Zze mohou
byt jednodusSe pouzity, a jejich oznaceni takovym zpisobem, Ze je lze jednoduse nalézt a

ulozit. (Tym productivity press, 2009, str. 13)
3. Pilif — Lesk (SHINE)

Ttetim pilifem je lesk. Lesk znamené zameteni podlah, vycisténi strojii a obecné zajis-

téni toho, ze v§echno v podniku ziistane ¢isté. (Tym productivity press, 2009, str. 15)
4. Pilif — Standardizace (STANDARDIZE)

Standardizace se odliSuje od tfidéni, nastaveni potadku a lesku tak, Ze ji nelze chapat
jako ¢innost vytvarejici hodnotu. Naopak standardizace je metodou, kterou prvni 3 pilife

zachovavame. (Tym productivity press, 2009, str. 15)
5. Pilif — Zachovani (SUSTAIN)

V prostredi péti pilifi znamena zachovani zautomatizovani fddného udrzovani sprav-

nych procedur. (Tym productivity press, 2009, str. 16)
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Dennis (2013) uvadi tyto navrhy, které je mozné vyuzit pro propagaci metody 5S

ve spolecnosti, a dopomoci tak k lepSimu piijeti tohoto standardu:

5S report tabule — Urcit centralni report tabuli, kterd ukazuje 5S cile, soucasny status, 5S

,»halez mésice®, a predevsim ,,pfed a po* fotografie.

5S nélez mésice — Ocenit nejlepsi praci v ohledu 5S vedoucim projektu, ktery nalezité

oceni konkrétniho pracovnika pfed nastoupenym tymem a je zvécnén na report tabuli 5S.

5S slogan nebo logo — Zapojeni ¢lent 5S tymu tim, Ze jejich aktivité je vytvoiena unikatni
identita. Piikladem muze byt vytvofeni sloganu, specidlniho nazvu projektu s grafickou

podporou atd.

5S hlavni skupina — Urceni tymu, ktery bude zodpovédny za udrZovani standardu 5S

v podniku.

Implementace principti 5S neprobiha zpravidla uspésné, pokud je provadéna nara-
zoveé. Protoze nas nékteré predméty budou obklopovat vécné, nelze zavést 5S pouze
v ramci nekolika ¢innosti ¢i dil¢ich zlepSeni na pracovisti. Tymy snazici se zlepSit stav

v této oblasti se musi soustiedit na:

e PribéZné monitorovani a auditovani stavu

e Dtsledné dodrZzovani principt 5S na pracovisti

e Hledani dalSich vizualnich pomiicek

e Zavadéni 5S v energetice, skladech ¢i administrativnich objektech

e Zavadéni principi 5S jako standardu pro nové vyrobky i procesy (Masin a

Viytlacil, 2000, str. 240)
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PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI WOCO STV

Spole¢nost WOCO, pod kterou spolecnost WOCO STV Vsetin spadd, ma své histo-
rické kofeny jiz v roce 1956, kdy byla zalozena panem Franzem Josefem Wolfem. Ten
zalozil podnik na vyrobu gumovych a plastovych soucastek, jejichz hlavni cilovou skupi-
nou byla automotiv vyroba. Dnes ma tato spolecnost (stale sidlici v pivodnim Bad Soden —
Salmunsteru) zastoupeni ve vyrobnich podnicich po celém svété, a to konkrétné naptiklad
ve Francii, Mexiku, Ciné nebo také Indii. Jedna se tedy o silny némecky koncern se za-
stoupenim po celém svéteé, ktery se stale nejvice zaméfuje na vyrobu automotiv soucastek.
Mezi hlavni vyrobky tedy konkrétné patii soucastky systémii akustik, aktuatorik, ¢i poly-
merovych systémi, které maji za tikol zvySovat akusticky komfort a bezpe¢nost automobi-
14 téch nejznamé;jsich znacek.

WOCO se vsak nezamétuje jen na vyrobu automotiv, ale rozsifuje své portfolio vy-
robkd i o jiné primyslové technologie, diky kterym jsou schopni oslovit vétsi segment po-
tenciondlnich zakaznikd, ktefi mohou mit o jejich vyrobky zajem. Jedna se o nejrizngjsi
vibra¢ni, méfici ¢i kontrolni technologie urené pro vyvoj a kontrolu, plastové trubkové

dily pro zelezni¢ni dopravu, tésnici technologie pro odpadni vody aj.

Spolecnost WOCO si jako kazda nadnarodni spole¢nost zaklada predevsim na ochrané
zivotniho prostiedi, kterému podfidila celou svou obchodni strategii i na tikor svych trzeb.
Udrzitelnost ve vyrobé, bezpecnost prace, ¢i kvalita vyrobkl bez plytvani zdrojl je tak
soucasti celosvétové vize, jakozto i rozhodovani na operativni urovni v kazdodennim Zivo-

W

te.

Nejen diky tomu byla spolecnost WOCO schopna v roce 2017 doséhnout obratu pies

710 miliond eur s celkovym poctem vice nez 5 750 zaméstnanci, ktefi k tomuto tspéchu

M

napomohli.

Obr. 18. Logo spolecnosti WOCO STV
(dostupné ze stranek spolecnosti)
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5.1 WOCO STV Vsetin

Pro dal3i rozvoj své vyroby si firma WOCO vybrala v roce 1989 Ceskou republiku,
ve které nasla maly vyrobni podnik ve Vsetin€¢ s nazvem MEZ Mohelnice, se kterou zacala
pomalu spolupracovat. Tato spoluprace postupné vyvrcholila v roce 1993 odkupem a zalo-
zenim nové vsetinské firmy, WOCO STV Vsetin. Tato spole¢nost k dneSnimu dni zamést-
nava vice nez 1000 zaméstnancti, a patii tak mezi dilezit¢ zaméestnavatele ve Vsetinském
kraji.

Vyroba ve vsetinské pobocce je zcela rozdélena do 2 samostatnych divizi, které ne-
sdili odd¢leni kvality, technologie, ani odd€leni primyslového inzenyrstvi. Tyto divize

jsou:

5.1.1 Divize Aktuatoriky

Jak jiz néazev napovida, tato ¢ast vyroby se zabyva vyrobou a montdzi aktuatort,
které slouzi jako ovladaci jednotky pro vzduchové pérovani automobilli, vodni ventily a
soucasti pro klimatizace automobild, fidici moduly elektrické, pneumatické, mechanické,
fidici dozy pro turbodmychadla, fadici systémy, pneumatickd vedeni apod. (dostupné ze

stranek spole¢nosti)

Obr. 27. ukazka vyuziti aktua-
toru (dostupné ze stranek spo-
lecnosti)

5.1.2 Divize Gumovyroby

Druhou divizi je vyroba zaméfujici se na vsttikolisy a transfery, které jsou urceny
na zpracovani gumy, ze které se vyrabi t€snéni, membrany, prichodky apod. Hlavnim od-

bératelem téchto vyrobkl je spolecnost BOSH. (dostupné ze stranek spolecnosti).
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Obr. 35. Ukazka vyrobku gumovyro-
by (dostupné ze stranek spolecnosti)

Tato diplomovéa prace se bude dale zamétfovat pouze na Cast vyroby zabyvajici se
produkei aktuatort. Jejim hlavnim cilem tedy bude najit nejkritic¢téjsi problém, na ktery je
vhodné pouzit néktery z néstroji primyslového inZenyrstvi. VyfesSeni tohoto problému by

tak mélo mit co nejveétsi pozitivni efekt na produktivitu a celkové zdravi spole¢nosti.

K nalezeni tohoto problému vhodného pro feseni je v nasledujici podkapitole vyuzita
SWOT analyza, ktera zhodnoti silné a slabé stranky, ale také hrozby a ptipadné nové pfile-

zitosti do budoucna, které vychdzeji z vnéjSiho prostredi firmy.

5.2 Aktuatorika

Jak jiz bylo uvedeno viSe, pracovisté Aktuatoriky se zabyva montédzi aktuatorti, coz
jsou podtlakové senzorické dozy (dale oznacované jako tzv. steurdozy). Steurdoza je sou-
¢asti turbodmychadla. Reguluje prutok spalin, které prichazi z valci na lopatku turbiny.
Turbina ota¢i dmychadlem, které zvySuje tlak nasavaného vzduchu prochazejiciho
dmychadlem a pokracuje do valcli v motoru. SlouZzi ke zvySeni tlakid v motoru, a tim se

dosahuje:

e vyssiho vykonu motoru
e sniZeni spotieby paliva (benzinu, nafty, apod.)

e snizeni emisi ve vyfukovych plynech motorti (dostupné z materialii spole¢nosti)

Na pracovisti se nachazi 14 vyrobnich linek, které maji podobné buitkkové rozloZeni, a lisi
se pouze rozdily ve vyrabéném typu steurdozy. Diky tomu mohou byt vyrobni linky lehce
rozdilné. Z diivodl zachovani vyrobniho tajemstvi budou déle tyto linky oznaCovany pis-

meny abecedy (napt. A).
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5.3 Proces vyroby aktuatoru

Samotny proces vyroby aktuatoru probiha na celkem 6 pracovistich véetné zkusebni-
ho stolu v ramci jedné vyrobni linky. Tato vyroba se sklada z jednotlivych krokii montaze

materialu, ktery je pfevazné€ nakupovéan od dodavateld. Pracovisté jsou nasledujici:

Montaz krytky

Prvni stroj v potadi slouzi k zalisovani kovové casti do plastového horniho deklu
aktuatoru. Operator obé tyto casti vlozi do montazniho stroje, a po spusténi je soucastka
napevno zalisovana do plastového polotovaru. Stroj je schopny sdm pomoci senzorti vy-

hodnotit spravnost usazeni obou soucastek, a tim predejit pfipadné nezadouci nekvalité.
Nytovani tahla

Druhou operaci provadénou na vybrané lince je operace nytovani tahla. Pii této
operaci je kompletovana cast s tdhlem, kdy je do pfipravku nytovaciho stroje umisténo
tahlo. Na n¢j operator umisti spravnou podlozku a tzv. membranovy talit s kovovou vloz-

kou. Po uvedeni stroje do chodu je pomoci tlaku tahlo zalisovano, a polotovar pfesunut

k dal$imu stroji.

Zalisovani magnetu

Pracovisté na zalisovani magnetu se sklada ze dvou samostatnych strojl, a to stroje
na samotné zalisovani a tzv. magnetovacky, kterd se stard o zmagnetizovani polotovaru
pomoci elektromagnetu. U prvniho stroje tedy operator nejdiive zalisuje magnet do pfipra-
veného pouzdra. Toto zalisované pouzdro z pravé Casti stroje opatii zatkou spravné vysky,
a pomoci levé strany stroje zalisuje 1 tuto ¢ast, ¢imZ je magnet zcela uschovan. Takto zali-
sovany kus je prohozen magnetovacim zatizenim, které ho zmagnetizuje, a nasledné zkon-

troluje.

Lisovani spodniho dilu

Pti lisovani spodniho dilu jsou vyuzivany 3 druhy materidlu, a to: kovovy spodni
dil, tésnici pouzdro (tzv. o-ring) a zalisovana deska se Srouby. VSechny tyto soucastky ope-
rator umisti na spodni pfipravek stroje, kdy je spodni dil nasazen na navadéci trubic¢ky po
obvodu trnu stroje. Poté je umisténo tésnici pouzdro na stfedovy trh, a na né€j umisténa
deska se Srouby do predpfipravenych navadécich trubicek. Po spusténi stroje operatorem

jsou vSechny tyto 3 Casti zalisovany do jednoho polotovaru. Stejny operator nasledné ode-
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bere zmagnetizovany dil z predchéazejiciho pracoviste, a spoji ho se zalisovanym spodnim

dilem.

Berdlovani doz

Na pracovisti berdlovani d6z dochazi ke spojeni horniho a spodniho dilu akturatoru,
béhem cehoz je do stfedové Casti zalisovana specidlni pruzina. Proces tedy zacina usaze-
nim spodniho dilu s magnetem do spodniho piipravku stroje. Tento kus je pfed umisténim
fadné opatfen vrstvou maziva, které operator nanasi Stétcem. Po usazeni spodniho dilu je
do stroje vlozena pruzina, kterd je natoCena podle ptipraveného piipravku. Poté je do horni
¢asti umistén horni dil z prvniho pracovisté vyrobni linky. Po spravném umisténi operator
spusti stroj, a tim spoji ob¢ ¢asti hotové dozy. Takto zaberdlovana ddza je jiz pripravena na

konecéné zkouseni.
Zkusebni stiil

Po dokonceni vSech ptedchézejicich operaci je vyrobek presunut ke zkuSebnimu
stolu. Pfed vlozenim musi byt aktuator nejdiive odmastén pomoci pfipraveného hadiiku, a
to kvali predeslému nanaseni maziva na stanovisti berdlovani déz. Po zaloZeni kusu do
ptipravku je stroj schopen sdm automaticky vyhodnotit kvalitu vyrobku a zjistit ptipadné
nedostatky jako je nedostatecna tésnost, Spatna délka tahla nebo zdvih d6zy. Pokud vyro-
bek projde ve vSech ptedepsanych bodech, a vyhovuje svymi parametry, jsou na dozu lase-
rem natisknuty identifika¢ni tdaje vyrobku, a poslana mezi shodné vyrobky. Pokud nevy-
hovuje zadanym parametriim, je strojem vyhodnocena jako neshodny kus, a pfesunuta do
zasobniku pro neshodné vyrobky. Po tspéSném testovani je oznaceny kus vizudlné prekon-

trolovan operatorem, a pfipraven k expedici.

1035

N £
v %

/

Obr. 39. Ukazka rozdéleni vyrobni linky
(interni zdroje spolecnosti)
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5.3.1 Vyvojovy diagram procesu vyroby
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Obr. 40. Vyvojovy diagram procesu vyroby (viastni zpracovani)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro spravné zavedeni metod priimyslového inzenyrstvi je dilezité nejdiive co nejpo-

drobné¢ji znat soucasny stav pracovisteé, ze kterého budeme pozdé€ji vychazet pii aplikaci

metod. V nasledujici kapitole se tedy nachazi podrobny popis toho stavu, ktery chceme

zlepsit.

6.1 SWOT analyza provozu Aktuatoriky

Tato SWOT analyza je zaméfena vyhradné na divizi Aktuatoriky, a to pfedevsim na

kritéria vychézejici ze samotné vyroby jako takové. Kazdé zminéné kritérium je dale pro-

centudlné ohodnoceno pro jednodussi urceni priorit pii dal§im nakléddani s vysledky.

Tab. 1. SWOT Analyza divize Aktuatoriky (vlastni zpracovani)

SILNE STRANKY

Nedavna obmeéna vétSiny vyrobnich linek

4

Vaha krité-

ria (v %)

SLABE STRANKY

Vysoka fluktuace zaméstnancti, prohloubena

najimanim operatort ze zahranici

Vaha krité-

ria (v %)

%

Kladny vztah k LEAN managementu ze

4

~

VNITRNI PROSTRDI

A

B 40 Velké procento zmetk pii vyrobé 20
strany vedeni spoleCnosti i vyroby
Siroké, lehce pizptisobitelné portfolio 20 Nedodrzovani vyrobnich dodavek v ptedem 50
vyrobki uréeném Case
Velky pocet automotiv i neautomotiv odbe- 1 Maly prostor pro piipadnou expanzi 1
rateld (stabilita pfi vykyvech objednavek) v soucasné vyrobni hale
ISO 14001 a ISO/TS 16949 10
. v Vaha krité- Vaha krité-
PRILEZITOSTI 1:1N074:2% :
ria (v %) ria (v %)

~

o

v

VNEIJSI PROSTREDI

Ziskani novych odbératelt Pfichod konkurence z Asie na trh

Snizeni nakladt vedouci k vice konkurence- 30 Ztrata davéry zakaznikd vedouci ke snizeni 40

schopné cen¢ vyrobkl poctu zakéazek
Ptichod ekonomické krize v nasledujicich
Rozsifeni vyroby o dalsi vyrobni halu 20 20
letech
Odsun zakazek ze strany vedeni spole¢nosti do
100% vyuziti v§ech vyrobnich kapacit 30 . 10
jiného vyrobniho zavodu
Odchod kvalifikované vyrobni sily k jinému

Vyvoj novych technologii 10 . 20

zaméstnavateli
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wevr

Po podrobnéjsim prozkoumani tabulky je zfejmé, ze nejsilnéjsi strankou vyroby ak-
tuatord je predevsim vice nez kladny vztah k vyuzivani novych metod LEAN managemen-
tu, diky kterému je podnik schopny neustéale zefektiviiovat svou produkci. Za touto konku-
rencni vyhodou stoji pfedevsim velkd podpora ze strany vedeni, kterd vidi potencidl v na-
strojich primyslového inzenyrstvi jako moznosti kazdodenniho zlepSovani procest. Zava-
déni metod PI souvisi 1 s dalSimi body jako je napiiklad obména vétSiny vyrobnich stroj,
které byly ve vyrobni hale rozestavény ne jiz podle technologického, ale podle bunkového
zpusobu rozcélenéni vyroby. Navazujicim bodem je také lehce ptfizplsobitelné portfolio

vyrobkd, které jsou na novych strojich schopni vyrobit ptesné podle pozadavkl zédkaznika.

Na druhé stran¢ mezi slabé stranky, které negativné ovliviiuji vyrobu, patii nedodr-
Zovani vyrobnich doddvek v predem stanoveném case zdkaznikem. Tato skutecnost je zpu-
sobena predevsim Castou zménou vyrobniho programu a Spatnému rozvrzZeni tohoto pro-
gramu. Kritérium je ohodnoceno jako nejzavaznéjsi, protoze pii stdvajicim stavu by mohly
byt do budoucna ohrozeny vztahy se zdkazniky, ktefi na dochvilnost zakdzek spoléhaji.
Dalsi slabou strankou je napiiklad 1 vysoka fluktuace zaméstnancli v podniku zpisobena
nedostatkem pracovni sily v celé Ceské Republice. Podnik tento problém kratkodobé fesi
najimanim zahrani¢nich operatort, ktefi vSak nejsou vzdy dostate¢né kvalifikovani, a maji

za vinu vys$$i zmetkovitost vyroby.

Do budoucna spole¢nost vidi potencial hlavné v dalSim vyuZziti metod PI, které by
mohlo vést k maximalnimu vyuZiti vSech vyrobnich kapacit, a tim snizit celkové naklady
vyroby. Z mozného sniZeni nékladl vyvstava i moznost odkupu vedlejSiho pozemku, ktery
by diky uSetfenym prosttedkiim mohl byt proménén na dalsi vyrobni prostory, které zatim
chybi. Také vyvoj novych technologii, které by oslovily 1 nové potenciondlni zakazniky, se

jevi jako moznost vhodna k investovani.

Mezi ptipadné hrozby fadi podnik body navazujici na soucasné slabé stranky, které
predstavuji mozny scénaf v budoucnosti. Jednd se predevSim o ztratu divéry zakaznikl
v disledku nedodrzovani terminti dodavek. Tato situace by méla za nasledek oslabeni za-
kazek, nutné propousténi, a celkové oslabeni podniku na trhu. Ddle podnik pocita i
s nadchazejici ekonomickou krizi ¢i odchodu vétSiny kvalifikované vyrobni sily k jinym

zaméstnavatelim v kraji.
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Mrwve

6.2 Ishikawiv diagram pro zjiSténi priciny

Po vytvoteni SWOT analyzy je ziejmé, Ze hlavni slabou strankou divize Aktuatoriky
je neplnéni vyrobnich dodavek, které mtize mit za nasledek oslabeni ¢i dokonce ztratu dui-
véry zdkaznika. Je tedy vhodné se timto tématem dale zabyvat, a v budoucnu najit vhodné
feSeni, které by tento problém eliminovalo. Pro lepsi pochopeni divodi, které vedou
k tomuto problému, je nize zobrazena ¢ast Ishikawova diagramu, ktery byl vytvoien ve
spolupraci s vedenim spolecnosti, a zobrazuje mozné ptiiny usporadané podle tykajici se

oblasti. Cely diagram je ptilozen k diplomové praci jako Priloha P I.

Dlouhé sefizovaci

Spamé nastaveni
fasy

Nevytaktovans

Poruchovost strojit
i
linky 3.2

Nenavazujic

313 Slozitost obsluhy
G zakazky viroby

stroje

2

Obr. 41. Ishikawiy diagram (vilastni zpracovani)

Pro uplné uréeni moznych piicin nize mizeme vidéet tabulku, kterd jednotlivé piiciny
ohodnocuje z vice perspektiv, a tim urcuje jejich celkovou zavaznost. K takovému hodno-
ceni pficin byla zvolena metoda bodového formuléfe, ve kterém jsou k jednotlivym pfici-
nam piifazovany body kompetentnimi pracovniky (tzv. hodnotiteli). Tito hodnotitelé vyu-

zili systém zndmkovani od Cisla 1 az po ¢Cislo 5, kdy jednotlivé zndmky znamenaji:

1 — Velmi maly vliv
2 — Maly vliv

3 —stfedné velky vliv
4 — Velky vliv

5 — Velmi velky vliv
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Jednotliva bodovéa ohodnoceni tedy miizeme vidét v tabulce nize.

vrve

Tab. 2. Formular hodnoceni pricin (viastni zpracovani)

Hodnoceni pricin podle vlivu na problém "Neplnéni vyrobnich dodavek"

Cislo v Hodnotitel . : Celkové hodnoceni
Pficina -
priciny e priciny

Nedostatecny pocet zaméstnancl

Mala vykonost zaméstnancu

Neznalost vyrobnich postupl

NedodrZovani vyrobnich standardt

Dlouhé sefizovaci ¢asy

Nevytaktované linky

Nenavazujici zakazky vyroby

Spatné nastaven/ strojl

Poruchovost stroju

Slozitost obsluhy stroje

Vypadky proudu

Spatna technologie vyroby

Zamény materialu

Nekvalitni material

Chybéjici material na pracovisti

Spatna klimatické podminky na vyrobni hale

Maly prostor u vyrobnich linek

Po zjisténi bodového vyhodnoceni je ziejmé, ze jako nejzavaznéjsi piiciny problé-

mu s neplnénim vyrobnich dodévek jsou tyto 3 nasledujici:
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Tab. 3. Poradi pricin z formulare hodnoceni pricin (vlastni zpracovani)

¢

Poradi pfi

Dlouhé sefizovaci ¢asy

Nekvalitni material

Poruchovost stroju

Tteti v potadi se podle hodnotiteld ukazala pfic¢ina ,,poruchovost stroja* s celkovym
poctem 3,4 bodu. Tato pficina patii mezi zavazné problémy, ktery ma za nasledek prede-
v§im odstaveni vyrobnich linek, coz vede k mnoha dalSim problémim, které stoji spolec-
nost nemalé finan¢ni prostiedky. Hlavné ale diky ¢astym odstavkdm zplisobuje jiz zminéné
neplnéni vyrobnich dodavek zdkaznikiim. Poruchovost stroju je vSak zptsobena predevsim
stafim nékterych vyrobnich linek, coz se da vyftesit jen obnovou strojového parku firmy.
V tomto ptipad€ neni problém mozné vyfesit za pomoci ndstroji a metod primyslového
inzenyrstvi. Tato diplomova prace se tak na tuto pfi¢inu nebude dale zamétovat.

MV

Bodov¢ druhou v potadi se stala pficina ,,Nekvalitni material*“ s prumérem 3,8 bo-
da. Tato pticina je zpisobend predevsim nevhodné zvolou metodou hodnoceni dodavateli
pro vyrobu, ktefi nespliiuji zavedena kritéria pro vstupni piejimku. Tento material tak Casto
neni mozné pouZit, a to vede k jiZ zminénému opozdéni dodavky. Druhou moZnosti je vy-
uziti tohoto materialu, ktery diky svym nevyhovujicim vlastnostem mtize zastavit ¢i po-
Skodit n€které stroje linky. To samoziejmé vede ke stejnému problému jako bod predchozi.
Ani tuto pfi¢inu neni uplné€ jednoduSe mozné vytesit urcitou metodou PI, a proto i od ni

bude déle opusténo.

Se stejnym hodnocenim (tedy 3,8 bodt) od hodnotiteld, jako pficina cislo dve, byl
identifikovan problém s dlouhym ¢asem sefizeni stroji. Tento problém je ve spole¢nosti
dlouhodobé vidén jako nedostatek, ktery mé za nasledek nespocet dalSich problémt. Pro
feSeni tohoto problému byla po dohod¢ s vedenim spolec¢nosti i vyrobou vybrdna metoda

SMED, kteréa bude dale popsédna v této diplomové praci.
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6.3 Paretova analyza vybéru linky

Na pracovisti vyroby aktuatort se nachazi 14 vyrobnich linek, na kterych je nepravi-
deln¢ provadéno pietypovani z jednoho artiklu na artikl druhy. U starSich linek se toto pte-
typovani neprovadi tak casto. Tyto linky jsou jiz zavedené, a tudiz se jejich vyrobkova
skladba pftili§ neméni. Na druhou stranu u novych linek je skladba vyroby zcela nepravi-
delna, a je tedy pln¢ fizend vyrobnim programem. Tento program je zcela zavisly na potie-
bach zakaznikl, a mize se zménit ze dne na den. To vede k neplanovanym ptrehoziim, kte-

ré je nutné vykonat.

Na téchto novych linkach tedy probihd vétSina provadénych pirehozii v podniku. Je
tedy zadouci jejich pfetypovani patficné optimalizovat pro zvySeni efektivity vyroby. Pro
vybér vhodné linky, na které bude vhodné ukézat budouci aplikaci metody SMED, je nize

pouzita Paretova Analyza.
Tab. 4. Paretova analyza vybéru linky (vilastni
zpracovani)

Pocet Kumulativni  Procentualni

Linkac.: pretypovani pocet kumulace
zarok pretypovani pfehozi

Linka A 19,26%
Linka B 112 238 36,39%
Linka C 83 321 49,08%
Linka D 57 378 57,79%
Linka E 55 433 66,20%
Linka F 43 476 72,78%
Linka G 42 518 79,20%
Linka H 35 553 84,55%
Linka CH 30 583 89,14%
Linka | 22 605 92,50%
LinkaJ 15 620 94,80%
Linka K 14 634 96,94%
Linka L 12 646 98,77%
Linka M 8 654 100%

V tabulce vise tedy mtizeme vidét rozpis pocta pretypovani u jednotlivych vyrobnich
linek (pro zachovéani vyrobniho tajemstvi neni zvefejnéno konkrétni oznaceni linky
v podniku). Po srovnani jednotlivych pocti piehozl za sledované obdobi, jejich kumula-
tivnim souctu a vypoctu procentualni kumulace piehozli je mozné zjistit jednoduchym Pa-
retovym pravidlem linky, které pietypovani tvoii 80% vSech piehozl provadénych ve spo-
lecnosti WOCO STV. Pro lepsi vizualizaci vysledki miizeme niZe vidét vypracovany Pare-

tiv diagram.
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Obr. 43. Paretuv diagram (Vlastni zpracovani)

Z Paretova diagramu je tedy zfejmé, ze pievazna vétSina pretypovani (tedy vice nez
80%) je provadéno na 7 vyrobnich linkach, a to lince A, B, C, D, E, F a G. Pro potieby této
diplomové prace bude zvolena jedna vyrobni linka, na které bude ptikladové zavedena
metoda SMED. Po zavedeni na této lince pak pozdéji bude mozné stejnym zpiisobem me-
todu aplikovat i na linkach zbyvajicich. Jako modelova linka byla zvolena linka oznacena
jako ,,A“, ktera se svym poctem 126 piehozi za kalendaini rok zda jako nejvhodné;jsi pro

optimalizaci.

Touto vyrobni linkou se tedy budeme dale zabyvat nejen z pohledu aplikace metody
SMED, ale také z pohledu celkového stavu. Ten zahrnuje 1 metody jako 5S, vizualizaci,

standardizaci, atd.
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6.4 Analyza pretypovani na vybrané vyrobni lince

V soucasné dobé trva pretypovani jedné vyrobni linky od 90 do 180 minut, kdy je
Cas zcela zavisly na zkuSenostech a rychlosti ptislusného sefizovace. Sefizeni je tedy pro-
vadéno jednim setizovaCem, ktery postupné pretypovava jednotlivé stroje tak, jak jde za
sebou vyrobni proces linky. Diky nestalym planiim vyroby, které se mohou meénit ze dne
na den, sefizovaci nikdy doptfedu nevi, kdy bude provadén dalsi piehoz. Tim muze vznik-
nout situace, kdy neni k dispozici zadny sefizovac, a vyrobni linka stoji. Tim vznikaji ob-

rovské ztraty pro podnik.

Analyza soucasného stavu byla provedena na zékladé¢ kamerového zaznamu celého
procesu pietypovani, které bylo poté podrobné rozebrano ve formulati SMED. Cely ptehoz
linky trval necelych 125 minut. Do tohoto ¢isla neni zapocitan ¢as, kdy sefizovac popiso-
val pracovni proces (¢imz byl oproti béznému piechozu zpomalovan). Tento Cas tedy neni

zapocitan do celkového Casu pietypovani linky.

V tabulce niZze miZeme vidét vyplnény SMED formulat, ktery ukazuje zacatek a ko-
nec urcité ¢innosti na vyhotoveném kamerovém nadméru (bez popisu procesu sefizovacem),
kdy jsou tyto ¢asy od sebe odecteny. Timto zptisobem je vypocitan ¢as trvani jednotlivych
operaci. U kazdé operace jsou dale zapsany piipadné pouzité pomtcky, pracoviste, kterého
se ¢innost tyka, poc€et nutnych osob a v posledni fad¢ také rozdéleni jednotlivych operaci
na interni a externi. V tabulce 5 miZeme vidét ¢ast vyplnéného formuladie SMED. (viz pfi-

loha P III.)

Tab. 5. Ukdzka vyplnéného SMED formulaie (viastni zpracovani)

Datum / Cas:
Firma: WOCO STV Pretypovani z artiklu: X1 30.8. 2018 =
- "
Snimkoval: g 2
Pracovi$té: Akuatorika Pretypovani na artikl: X2 Plevova V. .; s . e
Linka: -- ‘ Norma ¢asu pfetypovani:--- Sména: Ranni B2 = Stroj/ Pracovisté
Pracovnici: Sefizovac & o
Cas \ = PouZité naFa-
Operace/Cinnost ., o
Do | Rozdil \ P / di/pomticky I/E
1 0:39 | 0:45 | 0:06 | Pfepnutiprogramu stroje 1 | Montaz krytky
) Kontrola spravnosti nastaveni-zkusebni jeden vyrobeny .
5 052 | 1:20 0:28 kus kus 1 | Montéz krytky
3 2:02 | 5:09 | 3:06 | Zkouska neshodnych kusl 4 lusy n? urcite 1 | Montaz krytky
problémy
-~ . t i .
4 6:00 6:30 | 0:30 | Vypsani nastavovaciho protokolu nastavovaci 1 | Montaz krytky
protokol
5 6:32 | 6:46 | 0:14 | Vizudlni kontrola spravnosti zalisovani vyrobeny kus 1 | Montaz krytky
6 7:50 | 8:11 | 0:21 | Uklid vzorkd z pracovisté 1 | Nytovani tahel
7 9:04 | 9:18 | 0:14 | Zména programu 1 | Nytovani tahel
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Pfi souCasném stavu pretypovani vyrobni linky jsou vSechny souvisejici ¢innosti s
piehozem vykondvany az po Uplném odstaveni linky. Proto jsou vSechny zobrazené Cin-
nosti zafazeny mezi interni ¢innosti. Tento zplisob sefizovani je velmi neefektivni, a pie-
devsim zbytecné zatézuje podnik naklady, které z dlouhého piechozu logicky vychazi. Na-
Sim cilem v nésledujicich kapitolach tedy bude vSechny mozné ¢innosti vykonavat exter-

nim charakterem. Tedy v dobé&, kdy je vyrobni linka v provozu a vytvati podniku hodnoty.

Pomér Cinnosti pri pretypovani

M Plytvani

m Cinnosti vytvarejici
hodnotu

Obr. 44. Pomer cinnosti pri pretypovani (viastni zpracovani)

Obr. 12 popisuje rozdéleni vSech €innosti, které probihaji pii pfetypovani. Zobrazu-
je celkovy pomér ¢innosti, které je a neni nutné vykonavat. Z grafu je tedy jasné, Ze mo-
mentalné 30% cinnosti miZzeme povazovat za plytvani, a naSim cilem dale bude toto plyt-
vani zcela odstranit. Zbylych 70% tvofi hodnototvorné ¢innosti, které se ale i tak budeme

snazit v projektové ¢asti této prace zkratit, resp. pfevést na ¢innosti externi.

6.4.1 Identifikace plytvani

Po zjisténi jakou cast z celkového Casu pretypovani tvori plytvani, je naSim cilem

toto plytvani rozd¢lit podle jejich druhu do jednotlivych skupin.

Plytvani mizeme identifikovat jako ¢innosti, které svoji podstatou neptidavaji pii
pfetypovani zadnou hodnotu. Jedna se o €innosti jako napiiklad nejriiznéjsi hledani, rozho-
vory, transport materidlu, atd. Pro leps$i rozliSeni a urceni podobnych skupin ¢innosti jsou

v tabulce nizZe jednotlivé ¢innosti oznaceny nasledujicim zplisobem:
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Cervena barva — ¢innosti nevytvaiejici zddnou hodnotu jako je hledani, rozhovor, ¢ekani,

nebo opakovani nékterych tikont

—uklid pracovisté

Fialova barva — transport materialu, zkuSebnich vzork, atd.

Zelena barva — operace, pii kterych je vyuzivéana jakdkoliv dokumentace

Takto rozdé€lené barvy ndm pomahaji spojit nadbytecné ¢innosti se stejnym charak-

terem. K jejich feSeni tak logicky bude vést zavedeni stejného napravného opatteni. Tim

bude vyfeSeno vice ,,problémi* na jednou.

Operace/Cinnost

PouZité nara-

Tab. 6. Zjisténé plytvani rozdelené podle typu - ¢ast 1 (vlastni zpracovani)

Stroj/ Pracovisté

di/pomiicky
1 6:00 6:30 0:30 | Vypsani nastavovaciho protokolu ne:)?:;:)(:(\ffl Montdz krytky
2 6:32 6:46 0:14 | Vizudlni kontrola spravnosti zalisovani vyrobeny kus Montdz krytky
3 7:50 8:11 0:21 | Uklid vzorkd z pracovisté Nytovani tahel
4 9:18 9:22 0:04 | Pfesunuti imbusového klice z jiného pracovisté imbusovy kli¢ Nytovani tahel
5 9:27 9:32 0:05 | zjisténi, na ktery pfipravek prehazujeme Nytovani tahel
6 9:34 9:40 0:06 | Priprava spravného klice Nytovani tahel
7 11:00 11:13 0:13 | Opétovné nahlédnuti do materiald Nytovani tahel
8 14:33 14:39 0:06 | OdlozZeni stolicky v cesté Nytovani tahel
9 19:07 19:16 0:09 | Rozhovor s kolegou Nytovani tahel
10 20:40 21:18 0:38 | Hledani materidlu Nytovani tahel
11 24:09:00 24:21:00 | 0:12 | 7nesent pracovnich postupd pro overeni MéFici stal
spravnych hodnot
12 27:50:00 27:26:00 0:57 | Opétovné preméreni vzorkl Posuvné méfidlo Méfici stal
13 29:37:00 29:57:00 0:22 | Uklid méficiho stolku Méfici stal
14 34:54:00 35:03:00 0:09 | Hledani formulare pro zapis Zalisovani magnetu
Ceovant -

15 39:52:00 40:14:00 0:22 | Kontrola pracovniho postupu |sovan(|jllsizodn|ho

- » ) Lisovani spodniho
16 40:53:00 41:50:00 0:57 | Hledani materidlu (o ringu) dilu
17 50:01:00 50:43:00 0:42 | Odchod pro hadfik na ocisténi Cistici hadrik Berdlovani d6z
18 | 54:42:00 | 56:00:00 | 1:18 | edanigumovehokladivka propomocs Gumové kladivo | Berdlovéni déz

vymeénou

19 58:12:00 58:42:00 0:30 | hledani imbusového klice, ktery pouzil pred tim Berdlovani d6z
20 62:43:00 62:56:00 0:13 | Ocisténi pripravku Cistici hadrik Berdlovani déz
21 67:23:00 67:39:00 0:16 | Hledani vytvofeného vzorku na pracovisti Berdlovani doz
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Tab. 7. Zjisténé plytvani rozdélené podle typu - cast 2 (viastni zpracovani)

Pouzité
Operace/Cinnost nara- Stroj/ Pracovisté
Rozdil di/pomticky
22 67:39:00 68:34:00 0:55 | Rozhovor s pfedakem vyroby (Stétec) Berdlovani déz
23 70:20:00 70:40:00 0:20 | OdlozZeni vzorkl od stroje Berdlovani d6z
24 73:31:00 73:38:00 0:07 | Odklizeni nastrojt od stroje Berdlovani déz
25 79:48:00 79:55:00 0:07 | Odklizeni voziku s pfipravky Berdlovani déz
26 88:16:00 88:33:00 0:17 | Uklid materialu na pracovisti Zkusebni stal
27 89:51:00 90:39:00 0:48 | Pfemisténi beden s vloZzkami Zkusebni stal
28 99:35:00 100:17:00 0:42 | Pfineseni bedny vzorki pro nastaveni kontaktu ZkuSebni stal
29 101:02:00 101:07:00 0:05 | Odstranéni krabice s materidlem z cesty ZkuSebni stal
30 104:12:00 104:30:00 0:18 | Rozhovor s vedoucim udrzby Zkusebni stdl
31 104:30:00 104:42:00 0:12 | Odklizeni vzorku zpatky do bedny ZkuSebni stal
32 104:53:00 105:17:00 0:24 | Cesta pro Cistici hadfik ZkuSebni stal
33 106:04:00 107:00:00 0:56 | Rozhovor s vedoucim udrzby Zkusebni stdl
34 112:31:00 112:44:00 0:13 | Nahlédnuti do prestavbového planu ZkuSebni stal
35 113:35:00 113:44:00 0:09 | Nahlédnuti do prestavbového planu ZkuSebni stal
36 115:10:00 | 116:16:00 | 1:06 :jjifjonvfc'ss g;‘:;:gﬁv)em planu (kontrola Zkugebni stdl
37 118:19:00 | 119:13:00 | o0:54 | OcKlizeni materidluz pracovist; prenesent Zkusebni st
naradi
38 133:15:00 | 138:21:00 | 5:06 g:s;gfk”y' prestavby; odklizeni ndfadia krabic Zkugebni stl

Celkovy ¢as plytvani je tedy po se€teni vSech ¢innosti (z obou vyplnénych tabulek)
vycislen na 21 minut a 3 vtefiny. O tento ¢as se budeme v projektové ¢asti prace celkovy
Cas sefizeni snaZit zkratit. Pro lepsi pfedstavu rozdéleni jednotlivého plytvani je vytvoren

nasledujici graf s procentudlnim ohodnocenim.
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6.4.2 Rozdéleni jednotlivych druhi plytvani

Rozdéleni plytvani podle druhu
¢innosti
Uklid pracovisté
m Cinnosti nevytvarejici
hodnotu

B Transport

m Cinnosti spojené s
dokumentaci

Obr. 45. Rozdéleni pricin podle typu (viastni zpracovani)

Prvni skupinou ¢innosti, které¢ jsou vykondvany zbyte¢né pii odstavené lince pii
daném piehozu, jsou €innosti, které neptidavaji zddnou hodnotu. Tyto ¢innosti tvoii 21%
¢asu internich ¢innosti. Jedna se predevsim o problémy spojené s nepfipravenosti sefizova-
¢e pred zaCatkem pretypovani. Konkrétné je to napiiklad hledani materidlu nutného pro
vytvofeni vzorki, rozhovory s vedoucim setizovact o postupu sefizovani, hledani odloze-
ného naradi po pracovisti, opétovnd zména nastaveni, atd. Tento problém by bylo mozné

vyfesit jednoduchym zavedenim povinné ptipravy setizovace pred zastavenim stroju.

Jako druhou problematickou skupinou Cinnosti se ukazal uklid pracovisté s 27%,
ktery taktéZ souvisi s ptipravou pfed zahajenim pietypovani, a byl by tak eliminovan stejné

jednoduchym zptisobem jako skupina ¢islo jedna.

Ne vzdy mél sefizovac potfebné pomucky a naradi po ruce, a tak i transport tvofil
svou Cast pretypovani. Rizné prenaseni vzorkt (¢i odchod pro nutnou pomucku) tvotili

celkem 22% z internich ¢innosti.

Posledni skupinu tvofi ¢innosti spojené s dokumentaci, kdy si setfizovac¢ nebyl jisty
zménou u konkrétniho stroje, a byl nucen opakované nahlizet do planu ptestavby, ve kte-
rém je tato informace zobrazena. Tyto ¢innosti tvofili aZ 30% vSech internich ¢innosti, a

jsou tedy svym pomeérem fazeny k prioritam.
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6.5 Analyza soucasného stavu jednotlivych pracovist’

Pro lepsi pfedstavu o stavu vybrané vyrobni linky byl proveden celkovy mini audit
pracovisté. Tohoto auditu se zucastnilo n€kolik ¢lent projektového tymu, kteti kriticky
hodnotili soucasny stav vyrobni linky z pohledu 5S, vizualizace ¢i dodrzovani zavedené
standardizace. Clenové tymu se tedy pfimo zamé&fovali na aspekty, které mohou sefizovace
provade¢jiciho pietypovani linky v jeho praci zpomalovat nebo omezovat. Jako podklad pro

pripadné nedostatky poslouzil také videozaznam pietypovani.

6.5.1 Miniaudit 5S

Nejvhodnéj§im zptisobem pro ohodnoceni soucasného stavu pracovisté byl tedy
zvolen miniaudit 5S, ktery ma za kol zjistit a zdokumentovat pfipadné nedostatky na pra-
covisti z pohledu umisténi, uspotfadani, Cistoty atd. V nasem ptipad¢ se jednd piedevsim o
ulozeni ptipravki, které jsou potieba pro setizeni, prekazejici material apod. Na nasleduji-
cich fotografiich pofizenych pii auditu pracovisté¢ mizeme vidét soucasny stav pied zaha-
jenim sefizovani.

Ulozeni OK a NOK kusui

e

Obr. 46. Pivodni systém uklddani OK
a NOK kusi (vlastni zpracovani)

Jak je vidét na obr. 14 viSe, pfi vychozim stavu je ukladani OK i NOK kusl nevy-
hovujici. Tyto kusy jsou vyuzivany pfi sefizovani k otestovani spravnosti sefizeni (u stroje
,zkusSebni stil*“"). Sefizovac si tak béhem setizeni musi pro zobrazenou bednu dojit, a kaz-
dy jednotlivy kus v ni hledat. Bedny jsou neoznacené, a tak je velkéd pravdépodobnost za-
mény mezi jednotlivymi linkami, a tim vznik4 hrozba v podobé& nespravného nastaveni. To

muze mit za nasledek pfedev§im neshodnou vyrobu celé davky vyrobkii.
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Ulozeni pripravkii potiebnych k serizeni

Obr. 48. Piivodni uloZeni pri- Obr. 47. Pivodni ulozeni pri-

pravkii (vlastni zpracovani) pravkii (vlastni zpracovani)

Druhym hlavnim zjiSténim pfi auditu bylo nevhodné ulozeni ptipravki nutnych
k sefizeni. Jednalo se pfedevSim o pfirazy, tdhla a vlozky do zkuSebniho stolu, ktery se
nachazi jako posledni vyrobni stroj na lince. Jak je patrné jiz z rozboru celkového piehozu,
tento typ skladovani zdrzuje cely proces sefizeni. Sefizova¢ je nucen pii kazdé vyméné
ptipravek v krabicich hledat s tim, ze nékdy zde ani pfitomny nejsou. V tom ptipadé¢ musi
svoji praci zastavit (u jiZ odstavené linky, ¢imZ se prodluZzuje doba internich ¢innosti) a
zjistovat, kde se dany pfipravek nachazi. Pti tom je mozné, ze odvede od prace i své kole-

gy. Timto se celkové naklady pro podnik jen nasobi.

Projektovy tym se shodl o nutnosti zmény uloZeni ptipravki i z pohledu jejich sta-
vu, ktery je zpisoben nevhodnym zachazenim. Ptipravky jsou ¢asto pohozeny do krabice,
ve které se navzajem mohou poskodit. Pfiklad nevhodného ulozeni je vidét i na obr. 16,
kde je pfipojovaci kabel pfirazu zachycen pod jeho télem. Tim miiZe byt trvale poSkozo-
van.

Napraveni tohoto stavu bude tedy vhodné nejen z pohledu tspory ¢asu pii hledani

pripravku, ale také skrze uSetfeni ndkladi, které by mohly plynout z nakupu ptipravkl no-

vych.
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Porddek na pracovistich

Obr. 49. Stav pracovisté pred zahdjenim projektu (vlastni zpracovani)

Samoziejmée 1 samotny pofadek na pracovisti hraje velkou roli pfi urovani celko-
vého Casu sefizeni. VSechny predméty, at’ jiz souvisejici s vyrobnim procesem ¢i nikoliv,
ptekazi sefizovaci v jeho praci. Tim je zvySuji Cas, ktery sefizovac na pietypovani potiebu-
je. Na nasi lince A byl pfi miniauditu zjiStén nepotfadek zobrazeny na snimcich. Jednalo se
predevsim o osobni véci operatorti (lahve od napojt, ledvinka, atd.) a material potiebny
k vyrob¢ (krabice s materidlem na neoznaceném misté, jednotlivé kusy polotovarti pohoze-
né u stroju, atd).

Tyto pfedméty navic, které jsou operatofi povinni pied zahajenim sefizeni uklidnit
na misto jim urcené, piekazi ve vykonu prace, a tim opét prinasi vétsi naklady na samotné

sefizeni.

Obr. 50. Stav pracovisté pred zahdjenim projektu
(viastni zpracovani)
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6.5.2 Vysledek miniauditu 5S

Tab. 8. Vysledek miniauditu pred zahdjenim projektu (vlastni zpracovdni)

WOCO - Miniaudit 55

Oblast: AKT Jméno auditora: Projektovy tym
Datum: 15.11.2018 Minimalni cil: 85 Aktudlni hodnceni: 50
Hodnoceni Hodnoceni
55 [, Bod auditu Popis 58 [ . Bod auditu Popis
c. 0 5 [ 8 0 5
1. Je k (’hspr?zwl dostatek Nalhve od pltll, QKa NOK 5 11, Jssu ?rlpravk'y t’iostatecne blizko Okamiité k dispozici, na svém misté,.. 0
odkladaciho prostoru? kusy, neshodné dily, atd. pFi pFetypovani?
2 Nelsouj na p’rBSOYIStI Zadné Kelimky, 3hve, . 0 12. Je Bl"acvovm nar,adl pfipraveno na 0
nepotiebné véci? dalsi pretypovani?
3 Jsou vSechny o'dkladacu 0 13. Jsou NOK a OK kusy v dobrém ZKalibrované, v plném poéty, . O
prostory oznaceny? stavu?
NEjSOE.I na' f:dk!adacufh Jsou NOK a OK kusy dostatecné
4, [plochéach zadné ostré 5 14. | . L < 0
blizko pfi pfetypovani?
hrany?
5, |sou pracovnistoly v Neposkozené, isté,.. 5 15. |te dodriovén plén Gisteni? 0
poradku?
Jsou piestavbové plany
. P
6. platné (aktuzini)? 5 16. |Je vyrobni zafizeni &isté? 5
7. Jsou priStEVb?ve . V dostateéném mnoistvi 5 17. |Je &istd podlaha? Zadné netistoty, olee, piliny,.. 5
formulare k dispozici?
Jsou pripravky v dobrém Je pracovisté dostatecné
8. [SoupTpravty 0 18, | < P 5
stavu? osvétlené?
9. Je pra’covm naradiv Bez potkozen, Eists,.. 5 19. Nenavcha'n se material mimo 0
dobrém stavu? oznaceny prostor?
Nepfiekazi na podlaze nic
10.|1s0u midia zkalibrovna? 5 20, || cprekasina pociaze nicy 0
sefizeni?

Pro co nejadekvatnéjs$i ohodnoceni soucasného stavu byl vytvofen formuléf pro
miniaudit 5S, ktery byl inspirovan formulafem bézné pouzivanym ve spole¢nosti WOCO.
Tento formulaf byl vSak upraven pro potteby zjiSténi soucasného stavu pred zahijenim

pfetypovani na vybrané vyrobni lince.

Formulafr je sestaven tak, ze kazdy z 20 uvedenych bodii je mozné ohodnotit 5 (v
ptipadé splnéni) nebo 0 body (v pfipad¢ nesplnéni). Maximalné je tedy mozné ziskat 100

bodl. Minimaln¢ 85 bodut je nutnych pro potvrzeni dodrzovani zavedenych standarda 5S.

Z vyplnéného formulafe je ziejmé, Ze soucasné ohodnoceni je rovno 50 bodu, ¢imz
linka nespliiuje ani zdaleka minimalni hranici. Je tedy potfeba soucasny stav zménit zave-
denim napravnych opatfeni, které jsou dale popsany v projektové ¢asti této diplomové pra-

CcC.
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7 PROJEKTOVA CAST

Nasledujici kapitola definuje projektovou cast této diplomové prace. Jedna se tedy o
jasné urceni hlavnich a dil¢ich cilt projektu, jeho ¢asovou naro¢nost nebo urceni projekto-
vého tymu. Dale se tato kapitola zamétuje na samotnou aplikaci metody SMED a jeji cel-

kovy vystup.

7.1 Definice problému

Hlavnim divodem, ktery spolecnost WOCO STV motivoval ke spolupraci a ke vzni-
ku této diplomové prace (resp. jeji projektové casti), bylo predevsim zvySeni produktivity
vyroby v oddé€leni Aktuatoriky. Toto oddéleni vyroby se vyznacuje velkou vyrobni kapaci-
tou, ktera ma za nésledek velké vykyvy ve velikosti produkce, které vyroba pii momental-
nim stavu neni schopna zvladnout. Neplnéni dodavek tak zptisobuje prohlubujici se nedi-

veéru zakaznika.

Po vyuziti analyz, které byly popsdny v analytické ¢ésti této prace, se vedeni spolec-
nosti shodlo na zaméfeni projektové ¢asti predev§im z pohledu optimalizace pretypovani
vyrobnich linek. Tato optimalizace by méla za nasledek zkraceni doby pietypovani, které
je v soucasné dobé zcela zavislé na schopnostech a rychlosti sefizovace, ktery dané prety-
povani linky provadi. Tyto ¢asy se tak od sebe mohou lisit i v fddech hodin, a podnik je do

této chvile nemohl Zadnym zptsobem ovlivnit.

Jako nejvhodnéjsi feSeni tohoto problému se tak ukazalo vyuziti metody SMED, kte-
ra diky eliminovani nadbytec¢nych €innosti, zkraceni ¢innosti nezbytnych a pfedevsim se-
staveni konkrétniho jizdniho tadu (ktery jednotlivé pretypovani sjednocuje do standardizo-

vaného postupu) mé za nésledek celkové zvySeni produktivity celé vyroby.

Samotna projektova ¢ast této diplomové prace se tak zaméfuje jen na zavedeni meto-
dy SMED, jakozto nejvhodnéjSiho néstroje pro feSeni problému s nizkou produktivitou.
V nésledujici podkapitole je tedy tato metoda jako hlavni pilit projektu, ktery pomaha de-

finovat i dalsi dil¢i cile této prace.
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7.2 Predstaveni projektu

Pro ptehlednéjsi specifikovani projektové ¢asti byla se zadavatelem projektu (¢lenem
projektové tymu) sestavena nasledujici tabulka, ktera popisuje vSechny dualezité nalezitosti

tohoto projektu.

Tab. 9. Predstaveni projektu (vlastni zpracovani)

Nazev Projekt aplikace metody SMED na vybrané vyrobni lince ve

okt spole¢nosti WOCO STV s. 1. o.
projektu

Hlavni cil Hlavnim cilem projektu je sniZit dobu sefizeni na vybrané

vyrobni lince o 30%.
projektu

Sestaveni nového jizdniho fadu pro pretypovani
Dil¢di cile

Eliminace plytvani pfi pretypovani
projektu
e Zvyseni produktivity vyrobni linky

Zadavatel projektu

Primyslovy InZenyr

Pracovni tym sefizovacu

Vedouci oddéleni technologie

Pracovnik udrzby

Realizator projektu — Be. Veronika Plevova

Projektovy

e Analyza pfetypovani, roz¢lenéni ¢innosti, identifikace

plytvani
e Nalezeni zptsobu zefektivnéni pretypovani, eliminace
uspéchu plytvani

e Standardizace nového jizdniho fadu

Kritéria

Hlavnim cilem tohoto projektu tedy bylo zvysSeni produktivity vyrobnich linek skrze

zkraceni setfizovacich ¢asti 0 30% z ptivodniho Casu sefizeni.
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7.3 Harmonogram projektu

Cely projekt se uskutecnil béhem 11 mésicii. Prvnim krokem, na kterém bylo nutné se
dohodnout, byl vybér hlavniho cile projektu, ktery by napomohl k cili celého podniku
WOCO STV. Zahjjeni tedy probéhlo jiz v mésici ¢ervnu, a pokra¢ovalo tivodni fazi pro-
jektu (sezndmeni s vyrobou ve Vseting, Skoleni BOZP, atd.) béhem letnich mésict. Klico-
vym okamzikem bylo pfedevSim pofizeni videozdznamu celého pietypovani linky, od kte-
rého se odvijelo pokracovani celého projektu. Projekt byl pak ukoncen v mésici dubnu,
kdy probéhla po odevzdani vysledkl aplikace metody SMED zpétna vazba od vedeni spo-

le¢nosti a predev§im samotnych sefizovact, kteti jsou aplikaci metody ovlivnéni nejvice.

Tab. 10. Harmonogram projektu (viastni zpracovani)

Projekt: Rok 2018 Rok 2019
Snizeni
doby ¢erven cervenec srpen | zafi Fijen | listopad prosinec Leden Unor Btezen Duben
sefizeni
Vybér cile
projektu
Seznameni
se spolec-
nosti
Skoleni
BOZP
Porizeni
snimku
pretypovani
Analyza
soucasného
stavu
Zpracovani
analyzy
puvodniho
stavu
Navrh
eliminace
plytvani
Workshop k
sestaveni
jizdniho
radu
Sestaveni
Jizdniho
radu
Prezentace
vysledku
vedeni
spolecnosti
Ukonceni
projektu;
zpétna
vazba
spolecnosti
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7.4 Logicky ramec

Nasledujici logicky ramec byl sestaven projektovym tymem hned v rané ¢asti projek-

tu. Jeho hlavni tlohou bylo pfedevsim urceni piesnych dil¢ich cili 1 s jejich konkrétnimi

prostiedky pro ovéteni.

Popis projektu

Tab. 11. Logicky ramec projektu (vlastni zpracovdni)

Objektivné ovéritelné
ukazatele

Prostredky ovéreni

Predpoklady

Zamér projektu |

Zvysit vyrobni produk-
tivitu linky

Cil projektu

SniZeni ¢asu ptetypo-
vani vyrobni linky

Snizeni ¢ast neptidavajicich
hodnotu

SniZeni ¢asu sefizeni o 30%
z puvodniho Casu

Informacni systém
vyuzivany v podniku

Zaznam o pietypovani
— Casova analyza

Snizeni nutného
¢asu pro pretypovani
linky

Snizeni nutného
¢asu pro pretypovani

linky

Vystupy | |
Y . . , Spoluprace
Vytvoteni projektové . . Projektova . ,
dokumentace Projektova dokumentace dokumentace prOJeFtoveho
tymu
Analyzovani soucasné- Analyza soucasného stavu ~ ,
» . " . ., y Casovy rozbor
ho stavu pfetypovani | piestavby s jednotlivym rozde- y .
, 18 S . pretypovani ,
vyrobni linky lenim Cinnosti Spoluprace
Novy jizdni fad od- projektového tymu

Vytvoteni nového jizd-
niho fadu

Klic¢ové éinnosti

Vytvofteni jizdniho fadu pro

pretypovani vyrobni linky

Prostredky

souhlaseny spolecnos-
ti
Casovy ramec

projektu:

jizdniho tadu

pivodniho ptetypovani

Analyza sou¢asného Spoluprace  sefizo-
stavu pracovi$té a jeho | Rozbor stavu pracoviste; jeho Srpen 2018 vacl  provadgjicich
pretypovani vizualizace a dokumentace P pretypovani linky
Spoluprace projek-
Analyza videozaznamu Videozaznam pietypovani; .. tového tymu pfi
N . ry Rijen 2018 .
pietypovani SMED formulaf; rozdélovani jednot-
livych ¢innosti
Sepvsair{i navrhti na zku§enos_ti pr.oj e,ktového tymu; Listopad 2018 Spré’vné analyzova-
zlepSeni objektivni pohled ny zdznam
Sestaveni nového Népravna opatieni; zdznam Ochota  sefizovacil
P p ’ Unor 2019 pfi konzultaci nové-

ho jizdniho fadu

Piedbézné pod-
minky:

Zajem ze strany vedeni
firmy; podpora pfi
realizaci zmén

Znalosti o SMED
metodé
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7.5 RIPRAN

wevr

byla vyuzita metoda RIPRAN. K ohodnoceni jednotlivych rizik byly vyuzity néasledujici
kritéria, podle kterych mizeme urcit ty, na kterd by se projektovy tym mél zaméfit. Po vy-
hodnoceni konkrétnich hodnot rizik byly dale navrzeny opatfeni, které t€émto rizikiim za-

brani. Samotné vyhodnoceni je pfilozeno jako pfiloha P II. této diplomové prace.

Podle nasledujicich tabulek tak bylo vyhodnoceno riziko, na které je potfeba se pii
realizaci projektu zaméfit. Po ureni hodnoty rizika a pravdépodobnosti, se kterou muze
nastat, byly projektovym tymem uréeny opatieni, kterd dokazi dané riziko eliminovat. Ho-

tovy formulat RIPRAN miizeme najit jako ptilohu P L

Nejprve jsou tedy ve formulaii RIPRAN ohodnoceny jednotlivé hrozby a jejich prav-
dépodobnost. Poté na tyto scénaie byly projektovym tymem vytvotfeny scénaie (vychazeji-
ci z hrozby) spolecné s pravdépodobnosti, se kterou mohou nastat. Pfi secteni téchto prav-
dépodobnosti byla zjisténa celkova pravdépodobnost rizika, kterd byla podle nasledujici

tabulky rozdé€lena na pravdépodobnost malou, stfedni nebo velkou.

Tab. 12. Urceni kategorie celkové pravdépodobnosti

(vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost

MP Mala 1% - 20%
Sp Stfedni 21% - 66%
VP Vysoka 67% - 99%

Po urceni kategorie pravdépodobnosti byla projektovym tymem urcena velikost dopadu

a to podle procentualniho vyjadfeni Skody, kterd by byla zptisobend danou hrozbou.

Tab. 13. Vyjadreni hodnoty dopadu na projekt (viastni zpracovani)

\Y I Maly dopad Skoda do 0,5 % z hodnoty projektu

SD Stiedni dopad Skoda 0,5% - 20% z hodnoty projektu

AV Velky dopad Skoda vice jak 20 % z hodnoty projektu
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Po zjisténi hodnoty dopadu a jeho kategorizaci byla podle tabulky ¢. 14 vyhodnocena
hodnota rizika, kterd slouzi jako podklad pro rozhodnuti, jak s danym rizikem nalozit pfi

prabéhu projektu.

Tab. 14. Vyhodnoceni hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

Posledni tab. 15 slouzila pouze pro vyhodnoceni reakce, ktera byla k danym rizikim pfira-
zena. V prubéhu projektu se tak miizeme snazit o akceptovani rizika pii nizké hodnot¢ ri-
zika, vytvofeni rizikového planu pfi stfedni hodnot€ rizika a nakonec uplné vyhnuti se rizi-

ku pfi vysoké hodnoté€ rizika.

Tab. 15. Vynalozeni s rizikem na zaklade hodnoty rizika

Hodnota rizika a reakce

VHR | Vyhnuti se riziku

SHR | Vytvofeni rizikového planu

MHR | Akceptovani rizika

V nasem piipad€ se jednalo u vSech rizik o ,,pouze* sttedni a nizkou hodnotu, projektovy
tym tedy pro hrozby ¢islo 1, 2, 4 a 6 vytvofil rizikovy plan pro piipad, Ze by opravdu pfi

realizaci projektu nastaly. U zbyvajicich hrozeb bylo riziko ohroZeni projektu akceptovano.
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8 APLIKACE METODY SMED

V nasledujici podkapitole se budeme zabyvat predevSim samotnou aplikaci metody
SMED na jiz rozebraném konkrétnim pietypovani. Zamétime se tedy na vSechny interni
¢innosti, se kterymi je v ramci projektu mozné dale pracovat. Timto zptisobem bude doci-

leno ptfedevsim snizeni celkového ¢asu sefizeni pii zcela zastavené vyrobni lince.

8.1 Eliminace plytvani

Prvni ¢innosti, kterou v ramci SMED analyzy miizeme provést, je eliminace zbytec-
nych ¢innosti (hledani, rozhovory, atd.). Respektive mizeme zajistit, Ze nebudou vykona-
vany v prubéhu ptetypovani linky. Pro celkové zkraceni na jednotlivych skupinach ¢innosti

vyuzijeme nasledujici opatteni.

8.1.1 Uklid prostoru linky

Kdyz se pozorné podivdme na vycet vSech internich ¢innosti pii vybraném prety-
povani, je zde jasné, Ze poméerné velké mnozstvi €asu je vénovano tklidu pracovisté béhem
ptehozu. Jedné se predevsim o nejriznéjsi odklizeni nepotfebného materidlu v krabicich,
stolicek, nepotiebnych ptipravki atd. Tyto predméty prekazi pti vykonu sefizovace, ten je
nucen zastavit svoji praci a objekty odklidit (respektive odlozit na své misto, pokud néjaké
maji).

Tato skupina ¢innosti souvisi pfedevsim s aktudlnim stavem pracoviste, ktery byl
diive popsan v analytické ¢asti této prace, v podkapitole 4.2 Analyza stavu jednotlivych

pracovist.

Konkrétn€ maji v naSem seznamu plytvani tyto tkony potfadova ¢isla 3, 8, 13, 20,
24, 25, 26 a 38). VSechny tyto ¢innosti je mozné eliminovat udrZovanim stejného standar-
du, ktery stanovi piesné umisténi vSech nastrojl, pouzivaného materialu, vzorkl, zkuSeb-

nich kust atd.

Po zavedeni standardu je ale také diilezité stanovit odpovédnou osobu, ktera za stav praco-
visté zodpovidéa pted odstavenim linky. Tim docilime udrzovani zavedeného standardu, a

opatieni se tim stane uspé€Snym.
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8.1.2 Zavedeni checklistu pied pretypovianim

Casté zdrzeni, které pfi vybraném pietypovani probehlo, je opétovné nahlizeni do
materiald ¢i rozhovor s kolegou. To je zapficinéné neznalosti postupu nebo nepiipravenosti

na konkrétni prehoz linky. Jednd se 0 5, 7, 9, 11, 15, 30, 33, 34, 35 a 36.

Tyto interni ¢innosti je mozné eliminovat zavedenim univerzalniho check listu, kte-
ry bude povinen kazdy sefizovac pied odstavenim vyrobni linky vyplnit. Jednotlivé vypl-
néné kolonky potvrdi, Ze se setfizovac pred setfizenim fadné seznamil se zménami na jed-

notlivych strojich vyrobni linky.

Navrh nového univerzalniho check listu, ktery bude vyuzivan setfizovaci pied zaha-

jenim sefizeni, mizeme vidét nize.:

)

Jméno: Datum:
Linka €.: Sména:
Pavodni artikl: Novy artikl:

Prestavbovy plan C. :

Podpisem stvrzuji, Ze jsem si védom vSech zmén pri daném sefizeni.

|_|Imbusovy’ klic

[ ]ogkoplochochy kiié
|:|Aku-§roubovék
|:|Gumové kladivo

[ |cistici hadFik

[ |3tstec

|:|Posuvné méfidlo

|_|V9§komér

|:| Pojizdny vozik pro sefizeni nachystan

Pfi pouZiti daného nastroje oznatte pole kiizkem.

Obr. 51. Navrh checklistu pred zahdjenim serizeni

(vlastni zpracovani)
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8.1.3 Zakoupeni opaskii na pracovni naradi

Dalsi skupinou ¢innosti stejného charakteru je hledani potfebného naradi setizova-
¢em. Konkrétné se jedna o ¢innosti 4, 6, 18, 19, 24, 32 a 37. Pti téchto ¢innostech pracov-
nik opét doplatil na svou nepfipravenost (respektive nulovou odkladdaci plochu pro své
natadi). To si tak béhem ptetypovani linky odkladal na rizn4 mista vedle strojii, nacez na-
sledné zpétn¢ zjist'oval, kde se jeho nastroje nachazi. Jednoduchym fesenim pro eliminaci
tohoto problému je zakoupeni pracovnich opaskli vSem sefizovacim. Tim se eliminuje
problém s odkladacim prostorem, a sefizova¢ bude mit vSechny potiebné nastroje vzdy po

ruce. Piklad takového pracovniho opasku mizeme vidét na obrazku nize.

Obr. 52. Zakoupené pracovni opasky (dostupné z xdomacnost.cz)

8.2 Stav plytvani po zavedeni opatieni

Cilem zavedeni opatieni bylo pfedevSim eliminovat dané ¢innosti. U Cinnosti, kte-
rych tato eliminace nebyla moZna, bylo rozhodnuto o pfesunu do skupiny externich ¢innos-
ti. Tyto Cinnosti tak sice nadale vykonavany budou, ale jejich ¢as nebude zapocitavan do
doby sefizeni. Akce uskutecnéné na jednotlivych ¢innostech jsou podrobné rozepsany

v nasledujici tabulce.
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Tab. 16. Stav plytvani po zavedeni opatreni (viastni zpracovani)

PFevod na externi
¢innost/eliminace

Operace/Cinnost

1 0:30 Vypsdni nastavovaciho protokolu - Externi
2 0:14 Vizuadlni kontrola spravnosti zalisovani - Eliminace
3 0:21 Uklid vzorka z pracovisté - Eliminace
4 0:04 Pfesunuti imbusovy klice z jiného pracovisté -> Eliminace
5 0:05 Zjisténi, na ktery pfipravek prehazujeme - Externi
6 0:06 PFiprava spravného klice - Externi
7 0:12 Hledani spravného tahla (nelspésné) - Eliminace
8 0:13 Opétovné nahlédnuti do materiald - Eliminace
9 0:06 OdlozZeni stoli¢ky v cesté - Eliminace
10 0:09 Rozhovor s kolegou -> Eliminace
11 0:38 Hledani materialu -> Eliminace
12 0:12 Pfineseni pracovnich postupl pro ovéreni spravnych hodnot -> Eliminace
13 0:57 Opétovné preméfeni vzork - Eliminace
14 0:22 Uklid méficiho stolku - Eliminace
15 0:09 Hledani formulate pro zapis -> Eliminace
16 0:22 Kontrola pracovniho postupu -> Eliminace
17 0:57 Hledani materidlu (o ringu) -> Eliminace
18 0:42 Odchod pro hadfik na otisténi -> Externi
19 1:18 Hledani gumového kladivka pro pomoc s vyménou -> Eliminace
20 0:30 hledani imbusového klige, ktery poutil pred tim N Eliminace
21 0:13 Ogigténi pripravku -2 Externi
22 0:16 Hled4ni vytvofeného vzorku na pracovisti -> Eliminace
23 0:55 Rozhovor s pfeddkem vyroby ($tétec) -> Eliminace
24 0:20 OdloZeni vzork( od stroje -> Eliminace
25 0:07 Odklizeni nastrojt od stroje -> Eliminace
26 0:07 Odklizeni voziku s pfipravky -> Eliminace
27 0.49 Oprava prvni ¢asti (upevnéné Spatné vlozky) BN Eliminace
28 0:17 Uklid materialu na pracovisti -> Eliminace
29 0:48 Pfemisténi beden s vlozkami - Eliminace
30 0:42 Pfineseni bedny vzork{ pro nastaveni kontaktd - Externi
31 0:05 Odstranéni krabice s materidlem z cesty > Eliminace
Opétovné vyzkouseni viech vioZzek ..

32 0:23 N Eliminace
33 0:18 Rozhovor s vedoucim ddrzby -> Eliminace
34 0:12 Odklizeni vzorku zpatky do bedny -> Externi
35 0:24 Cesta pro Cistici hadFik -> Eliminace
36 0:56 Rozhovor s vedoucim udrzby -> Eliminace
37 0:13 Nahlédnuti do pfestavbového planu -> Eliminace
38 0:09 Nahlédnuti do pfestavbového planu -> Eliminace
39 1:06 :g?lédnuti do prestavbového planu (kontrola nastavovacich parame- 5 Eliminace
40 0:54 Odklizeni material z pracovisté; preneseni naradi > Externi
41 5:06 Ukonceni prestavby; odklizeni nafadi a krabic se vzorky S Externi
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8.3 Prevod internich ¢innosti na externi

Hlavnim bodem, ktery se vyuziva u metody SMED, je piedevsim pievod internich
¢innosti na ¢innosti externi. Po zavedeni nasledujicich opatieni tak bude mozné zkratit
celkovy Cas sefizeni o Cinnosti, které budou jiz v novém jizdnim fadu vykonavany pied a

po odstaveni linky. Opatieni pro pfevod ¢innosti jsou nasledujici:

8.3.1 Vytvoreni pojizdného voziku s pripravky

Obr. 53. Pojizdny vozik s pripravky (viastni zpracovani)

Nevétsim opatfenim, které bylo vytvofeno v ramci tohoto projektu, je vytvoreni
specidlniho pojizdného voziku pro setfizeni. Téméf kazda linka ma vytvofen sviij vlastni
vozik, ktery je sestaven piesné pro jeji potteby. Kazdy sefizovac¢ pied zahajenim sefizeni je
povinen si spravny vozik zkontrolovat, pfedpfipravit si veSkeré piipravky a vzorky, které
bude pro pietypovani potiebovat. Jako potvrzeni toho, Ze tato piiprava prob¢hla, je polozka
na jiz diive zminéném checklistu (obr. 19), kde oznacenim pole ,,Pfipraven vozik pro pte-
stavbu‘ a naslednym podpisem sefizovac stvrzuje, Ze je vozik pro dalsi pretypovani na-
chystan. Na voziku jsou veskeré ptipravky a souCastky oznaceny stitky. Hned je tedy jas-
né, kam ktery ptipravek patii, respektive je-li na svém misté. Na popud spolecnosti byly

tyto Stitky ze snimku vymazany (pro zachovani vyrobniho tajemstvi).

Vozik byl sestaven na probéhlém workshopu za spoluprace samotnych sefizovaci.
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8.3.2 UloZeni vzorkii pfimo u stroje lisovani spodniho dilu

ZKUSEBNI VZORKY
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Obr. 54. Novy systém ukladani vzorkii stroje (vlastni zpracovani)

Pti analyze byla zjisténa velka spotifeba Casu pfi zkouSeni spravnosti nastaveni stro-
je na lisovani spodniho dilu. Tento Cas byl spotfebovavan na hledani spravné bedny se

vzorky, na jeji pfepravu ke stroji a v neposledni fad¢ i hledani konkrétniho vzorku v bedné.

Projektovy tym se po dohod¢ a prozkoumani stroje shodl na feseni, pii kterém pou-
zivané OK 1 NOK vzorky budou pfipevnény pomoci drzakd piimo do volného prostoru
stroje. Tim se zamezi asovému plytvani pii kazdém piehozu linky, a také se snizi ¢as na
uklid po ukonceni pretypovani.

Tento zptisob ulozeni vzorkl byl prodiskutovan i u dalsich strojti, bohuzel vsak u
nich nebylo nalezeno dostate¢né mnozstvi volného prostoru, do kterého by se vSechny po-
uzivané vzorky mohly ulozit. U ostatnich strojii se tak ponechalo feSeni v podobé beden,
které si sefizovaC nachystd ptred vypnutim linky, a které budou umistény na vise zminény
pojizdny vozik.

Ukazku nového ukladani vzorki do krabic je mozné vidét v dal§im opatieni.
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8.3.3 Novy systém ukladani vzorki pro ostatni stroje

Obr. 55. Novy systém ukladani vzorkit do boxu
(vlastni zpracovani)

Kwvtli nedostatku prostoru u vétSiny strojii bylo zachovéano ukladani OK i NOK vzorki

v pro tento ucel ur¢enych boxech. Tyto krabice budou vzdy umistény na pojizdnych vozi-

cich, diky ¢emuz bude usnadnéna manipulace s nimi.

Aby vsak bylo zabranéno neustalému hledani v téchto boxech, byl vytvotfen kon-
krétni systém pro ukladani. Kazdy box obsahuje specialni vypli, ktera je tvarove i materia-
lové ptizpisobena potfebam vzorkl. Ty se tak v prvni fadé nemohou pii ulozeni poSkodit
navzajem, a predevs§im je ulehCen jejich samotny vybér z boxu pii pretypovani. Opét je

také hned na prvni pohled jasné, jestli je box se vzorky kompletni nebo nikoliv.

Samotné boxy, pfipravené pro dalsi pfetypovani, jsou uloZeny v k tomu vyhraze-

ném regalu, ktery se nachazi pfimo ve vyrobni hale.

Obr. 56. Ukladani boxii do regalu (vlstnz'

zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

8.4 Zkracovani ¢asu internich ¢innosti

Ne vSechny ¢innosti pii pretypovani je mozné 1 po zavedeni opatifeni provadét pii
zapnutém stroji. Jedna se pfedevsim o Cinnosti, které piimo souvisi s vymeénou piipravkl
ve strojich, jejich pteprogramovani atd. Tyto interni ¢innosti, které¢ neni mozné vykonavat
externg, vSak mohou byt pomoci opatfeni urychleny. Jednotlivé zmény (ovliviujici jejich

¢as) jsou nasledujici.

8.4.1 Aku Sroubovak misto klasického Sroubovaku

Pti sefizeni stroju je v n€kolika internich ¢innostech vyuzivan klasicky Sroubovak, kte-
1y je sice lehce uskladnitelny, avSak pfi sefizovani neefektivni. Diky tomu je tak zbyte¢né
pti kazdém pietypovani spotiebovan Cas (i energie sefizovace), ktery by mohl byt vyuzivan

Iépe.

Proto byla pfi workshopu navrzena zdména klasického Sroubovéku za tzv. aku
Sroubovak, ktery je schopen spotiebu ¢asu na zasroubovani pripravkt do stroje nékolikana-

sobné snizit. Pfi poCtu sefizovani za rok se tato investice vrati témei okamzite.

Aku Sroubovéky tedy byly zakoupeny pro vSechny sefizovace, ktefi si tuto pomtc-
ku zaradili do svého kazdodenné vyuzivané¢ho naradi, a tedy 1 do svych pracovnich opaskd,
které jsou novée pti pretypovani vyuzivany.

Vybrany typ aku Sroubovéku byl projektovym tymem zvolen piedev§im kvili své
kompaktnosti, aby pfili§ nezatéZoval sefizovace pfi vykonu prace. DalSim kritériem vybéru

byla také doba, po kterou akumulatorovy Sroubovéak vydrzi po jeho nabyti.

Obr. 57. Aku Sroubovdik (dostupné z mall.cz)
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8.4.2 Pouziti gumového kladiva u stroje ,,berdlovani déz*

U stroje, ktery se stard o berdlovani doz, ¢asto dochazi k velké casové spotiebé pfi
vymeéné vlozky stroje. Tato spotieba je zplisobena predevSim Castym zaseknutim samotné
vlozky, diky ¢emuz muze byt téméf nemozné vlozku u stroje pomoci rukou vymeénit. De-

tail vymény vlozky u konkrétniho sefizeni je popsan nize:

Tabulka. 17. Detailni popis ¢innosti spojené s vymenou viozky (vlastni zpracovani)

55 | 46:05 | 47:02 | 0:57 Uvolriovani vloZzky stroje 1 I Berdlovéni doz
56 | 47:02 | 47:10 | 0:08 Vymeéna pfipravku vedle stroje 1 I Berdlovani doz
57 | 47:33 | 48:42 | 1:09 | yvoliiovani konektori 1 I | Berdlovéni déz
58 | 44:42 | 49:16 | 434 Uvoliiovani vlozky stroje 1 I Berdlovani déz
59 | 49:16 | 50:01 | 0:45 Vytahovani vloZzky stroje 1 ' Berdlovani d6z
60 | 50:01 | 50:43 | 942 | 0dchod pro hadfik na otijténi istici hadFik 1 I | Berdlovéni déz
61 | 50:43 | 52:10 | 1:27 Cisténi vysroubované vlozky 1 ' Berdlovani d6z
62 | 52:10 | 54:42 | 232 | Nelsp&sna vyména viozky 1 I | Berdlovéni déz
1:18 Hledani gumového kladivka pro pomoc s 1 |
63 | 54:42 | 56:00 ) vyménou gumové kladivo Berdlovani doz
64 | 56:00 | 58:12 | 212 | Cesta k m&Ficimu stolu imbusovy kli¢ 1 ' Berdlovani déz
0:30 hledani imbusového klice, ktery poufzil pred 1 |
65 | 58:12 | 58:42 ) tim Berdlovani doz
66 | 58:42 | 60:56 | 2:14 | Dokonéeni vymény imbusovy klié 1 I | Berdlovani déz
67 | 60:56 | 61:07 | 0:11 Zapojeni konektorl 1 I Berdlovani déz
68 | 61:07 | 61:39 | 0:32 Upevnéni vliozky 1 ' Berdlovani doz

Cinnosti spojené s touto vymeénou trvali téméf 20 minut z celkového Casu sefizeni,
a jsou tak pravem zatazeny do kritickych ¢innosti, které mohou sefizeni nepldnované pro-

dlouzit.

Podle detailu je jasné, Ze nejvetsim problémem je u ¢innosti uvoliiovani vlozky, které

celkové na zaznamu trva 10 minut a 5 sekund.

Ucastnici workshopu se pfi diskuzi shodli, Ze pii vyméné je vhodné ihned vyuzit
gumove¢ kladivo, které dokéze vlozku stroje uvolnit bez jejiho poskozeni. Sefizovaci do
této chvile toto gumové kladivo vyuzivali az pfi neuspe€sSném pokusu uvolnéni samotnou
rukou. Od ted’ vSak kladivo bude zatazeno do pouzivaného naradi, a tedy i zavedeného
opasku na naradi, ktery jiz byl navrhnut jako opatfeni proti plytvani v podkapitole 8.1.3

Zakoupeni opaskit na pracovni naradi.
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8.5 NOVY JIZDNi RAD

Po zavedeni vSech opatieni vznikl nésledujici jizdni fad pietypovani pro vyrobni linku A,
ktery ukazuje skutecné efektivni vyuziti Casu pfi setfizeni. Tento jizdni fad tak bude novée
vyuzivan pro sefizeni jak na konkrétni lince, tak bude slouzit jako podklad pro vytvofeni

jizdnich ¥4dl na linkach ostatnich. V tab. 18 mtizeme vidét ¢ast nového jizdniho fadu.

Tab. 18. Cast nového jizdného Fadu (viastni zpracovani)

Flrmas:T\\A/IOCO Pretypovani z artiklu: X1 ‘

Pracovisté: - Al . [
Akuatorika Pretypovani na artikl: X2 ‘

Linka:: Norma ¢asu pretypovani: 52 minut

Pracovnici: Sefizova¢ XY

Stroj/
Pracovisté

Pocet prac
Druh &innosti

Operace/Cinnost

Pouzité naradi/pomucky

1 5:05 priprava pojizdného voziku ro pretypovani pojizdny vozik, pfipravky 1 E
2 0:42 PFineseni bedny vzorkd pro nastaveni kontaktl 1 E Zkusebni stdl
2:36 Pfiprava naradi do opasku a naradi 1 E
4 0:30 Chystani membrén a dalSich dild pro kontrolni 1 £ Nytovéni tahel
kusy
5 0:12 Rozdéleni materidlu do ptipravenych prihradek 1 E Nytovani tahel
Bordlovant

6 0:19 Namazani po obvodu vzorky pro berdlovani déz Stétec 1 E er((:ijgzvam

7 0:30 Vypsdni nastavovaciho protokolu nastavovaci protokol 1 E Montaz krytky

8 0:06 PFepnuti programu stroje 1 | Montaz krytky

9 0:28 Kontrola spravnosti nastaveni-zkusebni kus jeden vyrobeny kus 1 I Montdz krytky

10 2:15 Zkouska neshodnych kust 4 kusy na urcité problémy 1 | Montaz krytky

11 0:14 Zména programu 1 | Nytovani tahel

12 0:20 Vyména prvniho dorazu aku Sroubovak 1 I Nytovani tahel

13 0:09 Pootoceni stroje k zajisténi pristupu k dalSimu 1 | Nytovéni tahel
dorazu

14 0:20 Vyména druhého dorazu aku Sroubovak 1 I Nytovani tahel

15 0:13 Pootoceni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu 1 | Nytovéni tahel
dorazu

16 0:20 Vyména tretiho dorazu aku Sroubovak 1 I Nytovani tahel

17 0:23 Pootoceni stroje k zajisténi pristupu k dalSimu 1 | Nytovéni tahel
dorazu

18 0:20 Vyména posledniho dorazu aku Sroubovak 1 I Nytovani tahel

19 0:27 Zména programu 1 | Nytovani tahel

20 1:30 Vytvofeni ¢tyf vzork 1 | Nytovani tahel

21 0:20 PFesun vzorkd k méticimu stolku 1 | Méfici stdl

22 0:17 Meéreni vzorku ve 3 bodech posuvné méridlo 1 | Mé¥ici stal

23 | 100 Mé&feni vyiek u vzorki posuvne mnfgrdb' vysko- 1 | M&fici stal

24 0:33 Zapis namérenych hodnot 1 | Méfici stal

25 0:37 PFesun vzorkd k dal$imu stroji 1 | Zalisovani

magnetu
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Cely vyplnény formulafr se nachazi jako ptiloha P VI, ktera je prilozena k této di-

plomové praci.

Novy jizdni ad jiz nezahrnuje plytvani, a zohlednuje veskera napravna opatieni,
ktera byla popsana v této diplomové praci. Celkovy pocet Cinnosti byl snizen z pavodnich

145 na ptesnych 100.

Ptedevsim byl snizen celkovy ¢as pretypovani na kone¢nych 51 minut a 26 vtetin. To-
to radikalni sniZzeni Casu je zplisobené mimo jiné také prevodem internich ¢innosti na ex-
terni, které jsou v novém jizdnim tadu zarazeny jen na zacatek a konec piestavby. Timto
zptisobem nejsou zafazeny do celkového Casu sefizeni, protoze jsou vykonavany pii zapnu-

tych strojich.

8.6 Pomér ¢innosti v novém jizdnim Fadu

Pomér cinnosti nového jizdniho radu

MW Externi Cinnosti

M Interni ¢innosti

Obr. 58. Pomeér cinnosti v novém jizdnim radu (vlastni zpracovani)

U nového jizdniho fadu doslo i ke zméné celkového poméru mezi internimi a externi-
mi ¢innostmi. Diky zavedeni ptipravy pfed zahdjenim pifetypovani a uklidu az po op&tov-
ném zahajeni vyroby, doslo k pfesunu internich ¢innosti na ¢innosti externi, kdy na externi

¢innosti ptipada celkovych 24%.
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU

Hlavnim cilem projektu (popsaného v této diplomové praci) bylo predevSim snizit a
standardizovat celkovy Cas pietypovani na vybrané vyrobni lince tak, aby se co nejvice
moznym zpusobem snizily néklady na toto pretypovani. V nésledujicich podkapitolach
jsou podrobné popsany vSechny piinosy, které tento projekt spolecnosti WOCO STV pfi-

nesl.

9.1 Casova tispora projektu

Metoda SMED si za sviyj cil uklada pfedevS§im zkracovani doby pietypovani na co
kterém zkraceni doby sefizeni figurovalo i pfi zadani projektu spolec¢nosti. V projektu se
tedy za pomoci projektového tymu navrhly a zrealizovaly népravna opatieni tak, aby vy-
sledny ¢as pretypovani byl co mozné nejkratsi. To bez natlaku na vykon (respektive pte-
hnanou rychlost) na samotné pracovniky sefizeni. I tak bylo mozné vysledny ¢as zkratit o

vice nez polovinu ¢asu ptivodniho. Konkrétni srovnani je zfejmé v tab. 19.

Tab. 19. Casova tispora projektu (viastni zpracovani)

Casova uspora projektu

Stav po zavedeni

Pavodni stav .
opatreni

Celkova casova uspora

Cas externich ¢innosti

v v e 16 minut 27 vtefin
(priprava, zavérecny uklid, ...)

Cas internich &innosti
(skutecny cas pretypovani)

113 minut 57 vtefin 51 minut 26 vtefin 62 minut a 31 vtefin

Pomoci napravnych opatieni tedy bylo mozné as pietypovani snizit z pavodnich
113 minut a 57 vtefin na 51 minut a 26 vtefin. Celkova casova uspora diky tomuto projektu
tedy ¢inni 62 minut a 31 vtefin na kazdé pietypovani linky A. Po zavedeni obdobného

jizdniho fadu u ostatnich vyrobnich linek je o¢ekavan podobny vysledek uspor.
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9.2 Financ¢ni analyza projektu

Ukazatelem, ktery ukazuje skute¢nou uspésnost projektu, vSak neni celkovy uspoie-
ny Cas, kterého jsme docilili pomoci zavadéni opatfeni. Hlavnim indikatorem efektivity
jsou samoziejmé predevsim uspotené ndklady, které jsme projektem podniku pfinesly, a

které tak miize dale alokovat do jinych oblasti vyroby (respektive investic).

9.2.1 Vy¢isleni nakladi na projekt

Kazdy zavadény projekt, ktery ma za kol jakoukoliv zménu (respektive zlepSeni
souCasného stavu) s sebou nese nutné naklady, které podnik musi pro zménu vynalozit.
Ani tento projekt tak nebyl vyjimkou a pfinesl s sebou nésledujici naklady, které zahrnuji

pfedevsim polozky nutné pro zavedeni opatieni. Polozky jsou nésledujici:

Tab. 20. Ndklady projektu (viastni zpracovani)

Naklady projektu ,,aplikace metody SMED ve spolec¢nosti WOCO STV“

Poradové Pocet . cena za cena
v 5 Polozka .
cislo kusa kus celkové

1. 8 Pracovni opasky na naradi 379,- 3032,-

) 10 P?Ijlzdnyovomk pro pretypovani (+ nastavce na umisténi 1850, 18 500,-
pripravk()

3. 8 Aku Sroubovak 1290,- 10 320,-

4, 112 | Plastovy drzak na vzorky 49,- 5 488,-

5. 12 Plastovy uzaviratelny box na OK a NOK vzorky 389, - 4 668,-

6. 5 Pénova vypln do boxl 1490 7 450,-

Naklady celkem 49 458,-

Nejdrazsi poloZzkou, kterou bylo nutné potidit, se jednoznacné staly pojizdné voziky
pro pretypovani, které i s nastavci na ptipravky vysly dohromady na 1850 K¢ za kus. Pro
zajiSténi vozikid pro vSechny vyrobni linky, na kterych probiha rozdilna vyroba, bylo po-
tteba zakoupit 10 kust téchto vozikil. Tim je zajiSténo, ze sefizova¢ nemusi stravit velkou
¢ast externiho Casu pretypovani ptipravou téchto voziki. Stejny vozik je pouzivan pouze u

linek s velice podobnou vyrobou, kterd nevyzaduje mnoho Uprav na sestaveé voziku.
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Druhou nejdrazsi polozkou, potfebnou pro zavedeni ndpravnych opatieni, se staly
akumulétorové Sroubovaky, které nahradily klasické Sroubovaky pouzivané pti pietypova-
ni. Ackoli se to nemusi zdat, tato investice (celkoveé 10 320 K¢) ma velice rychlou néavrat-
nost, a to diky uSetifenému casu na kazdém zasSroubovani, které sefizovac pfi pietypovani

provede.

Tteti polozkou v pofadi ceny se ptekvapiveé staly vyplné do pienosnych boxl pro
OK a NOK kusy, které ovetuji spravnost nastaveni. Tyto pénové vyplné predev§im chrani
tyto vzorky pied poskozenim, a také zajistuji vétsi prehlednost pti vybéru vzorku z boxu.

Cena za samotné boxy se nakonec vySplhala na 4 668 K¢ za vSech 12 boxii.

Ostatni polozky jiz netvofti tak velkou ¢ast rozpoctu, je vSak nutné pocitat i s jejich
naklady. Jedné se o pracovni opasky na naradi pro kazdého setfizovace (celkem za 3 032

K¢), a plastové drzaky na vzorky u stroji na lisovani spodniho dilu.

9.2.2 Vy¢isleni uspor

Jak jiz bylo feceno, hlavnim cilem metody SMED je pfedevSim snizeni nakladu, které je
provedeno celkovym zkracenim ¢asu pietypovani linky, a tim zvySenim celkové produkti-

vity daného zafizeni resp. vyrobni linky.

Podle internich materiali spolecnosti je hodina provozu jedné vyrobni linky vycislena na
153,73 EUR, coZ podle souc¢asného kurzu ¢ini 3974,27 K¢ za jednu hodinu. Celkovéa uspo-
ra Casu, ktera pfipada na jeden piehoz, €ini po aplikaci SMED a vytvoteni nového jizdniho
fadu celkové 4141,1 Ké&. S touto usporou tedy podnik miize pocitat po zavedeni novych
jizdnich tadl na vSechny stavajici vyrobni linky, a celkova tspora financnich prostfedkt

tak radikalné vzroste.

Pokud bychom pocitali se stejnym poctem pietypovani jako v minulém roce (tj. 654
pfetypovani) navratnost nakladi bude mozné sledovat jiz po 12 piehozu po zavedeni vSech
opatfeni. Ro¢né tak spolecnost WOCO STV dokaze diky tomuto projektu uSetfit az
2708 214 K¢. Toto cislo je ale spiSe teoretické, a to hlavné kvili zménam v planovani

vyroby, které by v ptiStim roce mély pocet pretypovani radikalné snizit.
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Tab. 21. Vycisleni uspor po zavedeni opatieni (vlastni zpracovani)

Uspora za 1 hodinu &asu vyrobni linky

Uspora za 1 prehoz linky

3974,
4141,

9.3 Ostatni prinosy projektu

Metoda SMED vsak, a¢ by se mohlo zdat, nema za cil pouze snizit ndklady pro spo-

le¢nost. Metoda si dava za cil 1 celkovou zménu stavu pracovisté a to z pohledu standardi-

zace, vizualniho managementu a také z pohledu 5S. Ostatni pfinosy tohoto projektu, které

nelze vycislit, ale i tak maji pozitivni vliv na celou vyrobu jako takovou, mizeme vidét v

nasledujicich podkapitolach.

9.3.1 Stav pracovisté po zavedeni opatieni

Po zavedeni vSech opatieni a standardizaci nového jizdniho tadu byl znovu prove-

den projektovym tymem mini audit 5S na vyrobni lince A. Pro porovnani tedy mizeme

vidét vysledky obou auditl a zhodnotit, jak velky vliv tyto opatfeni mély na celkovy stav

linky.

Tab. 22. Novy vysledek miniauditu 5S (viastni zpracovani)

WOCO - Miniaudit 5S

Oblast: AKT Jméno auditora: Projektovy tym
Datum: 15.11.2018 Minimalni cil: 85 Aktualni hodnceni: 95
Hodnoceni Hodnoceni
55 [, Bod auditu Popis 58 [, Bod auditu Popis

c. 0 5 c. 0 5

1. Je k (?lspt?zm dostatek Naléhve od p:t’u, c'>K aNOK 5 11. Jsvcluu !)rlpravk'y dostatecné blizko Okamiits k dispozici, na svém mists, . 5
odkladaciho prostoru? kusy, neshodné dily, atd. pii pfetypovani?

2. Nejsmi na p’ra(v:o?llstl Zadné Kelimky, Idhve, .. 5 12. Je Eracvovnl nar’alfl pfipraveno na 5
nepotiebné véci? dalsi pfetypovani?

3 Jsou viechny edkladacu 5 13 Jsou NOK a OK kusy v dobrém ZKalibrované, v plném potty, .. 5
prostory oznaceny? stavu?
Ne’sofj na, ?dk!adac'c,h Jsou NOK a OK kusy dostateéné

4, [plochach #4dné ostré 5 14. blizko pFi pFetypovni? 5
hrany? pripretyp )

5. |/sou pracovnistoly v Neposkozens, isté, . 5 15. |Je dodriovan plén &isténi? 5
poradku?
Jsou piestavbové plany .

. € okl X s

6. platné (aktudln)? 5 16. (Je vyrobni zafizeni &isté? 0

7, |!sou prestavbové V dostate&ném mnosstvi 5 17. |se &ista podiaha? Zidné netistoty, oleje, piliny,.. 5
formulare k dispozici?
Jsou pripravky v dobrém Je pracovisté dostatecné

g, [ sou pripravky 5 18, |2 Pracov 5
stavu? osvétlené?

9. Je pralcovnl naradi v Bez potkozeni, Cisté, . 5 19. Nena‘cha'n se material mimo 5
dobrém stavu? oznaceny prostor?

Nepfiekazi na podlaze nic v
10.|Jsou mé&Fidla zkalibrovna? 5 20. .? o P 5
serizenis
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Z vyplnéného formuléie vise je jasné, Ze zavedeni napravnych opatieni melo pozi-
tivni vliv i1 na celkovy stav pracovist¢ z pohledu 5S. Diky projektové ¢asti této diplomové
prace se zlepsil predevSim stav s rozmisténim potieb pro sefizeni (pfipravky, vzorky, atd.),
ale také celkovy stav z pohledu vyroby. Zlepsilo se predevsim dodrzovani rozmisténi lin-

ky, uréenych prostor pro material, osobni véci operatorti apod.

Po secteni vSech pritfazenych bodii dosel projektovy tym k vysledku 95 bodi ze 100
moznych. Diky tomuto vysledku tedy vybrana linka A prosla kritériem pozadovanym stan-

dardy 58S, coz se ji pti ptivodnim stavu nepodafilo.

Tento vysledek tedy potvrzuje, ze zavedené¢ zmény mély pozitivni ucinek i na celkovy stav

pracoviste.

9.3.2 Nova standardizace na pracovisti

Druhym piinosem, ktery nelze pfesné kvantifikovat uSetienymi naklady, ale také
nelze jako pfinos opomenout, je nové vznikla dokumentace a standardizace na pracovisti.
Pti aplikaci metody SMED na vyrobni lince vznikla fada novych standardd, které pro udr-

zeni soucasn¢ nastaveného stavu bude potieba do budoucna dodrzovat.

Primérné se jedna o novy jizdni fad pfetypovani vyrobnich linek, ktery je pro spo-
le€nost WOCO doposud novinkou. Zavedenim tohoto standardu prace pro pracovniky se-
fizeni je nastaven presny postup prace, diky kterému je mozné od zavedeni projektu presné
pocitat s jednotnym ¢asem piehozu, a tak se také vyrazné zlepsi jakékoliv planovani vyro-
by. To bude mit samo o sobé pozitivni vliv na dodrZzovani vyrobnich zakézek, a tim se do-
cili zvySeni ditvéry zakaznikl. Jelikoz byl tento problém v analytické ¢asti ohodnocen jako
nejvetsi slabou stranku oddéleni aktuatoriky, jeho vyfeSeni tak mé velky vliv na spolecnost
nejen z pohledu vzpominanych ndkladu, ale také celkové reputaci a budouci ,,zdravi fir-

my.

Druhym standardem, ktery se pracovnici zavazali dodrZovat, je nastaveny systém
5S na pracovisti. 5S neni pro vyrobu akuatorti novy pojem, byl zde zaveden ve velké mife
pfed nckolika lety. BohuZel se pfi miniauditu 5S zjistilo nedodrZovéani posledniho pilife
(Sustain), ktery je pravé po zavedeni metody klicovy. Vedeni se tedy do budoucna shodlo
na piisnéj§im dodrzovani, a predevsim pravidelnym kontrolovanim stavu pracovisté jak
z hlediska pfetypovani linky, tak 1 celkového pofadku a uspotfadani materidlu, polotovard,

a pracovnich ptipravkll (jedna se také o veskerd napravnad opatieni, kterd byla zminéna
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v praktické ¢asti této diplomové prace). Tato zména piistupu tak celkove pozitivné ovlivni-

la 1 budouci vyrobni produkei.
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ZAVER

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zlepsit soucasnou situaci s neplnénim
vyrobnich dodavek ve spolecnosti WOCO STV ve Vsetin€. Tento stav trvale poskozoval
dobré jméno firmy a predevsim dobré vztahy se zdkazniky. Autor ve spolupraci s vedenim
spole¢nosti pomoci Ishikawova diagram identifikoval pti¢inu tohoto problému jako neop-
timalizované sefizovaci ¢asy vyrobnich linek. K feSeni tohoto vychoziho stavu autor zvolil
metodu SMED, kterd se stala hlavni slozkou této diplomové prace, a také prostfredkem pro

aplikaci novych népravnych opatieni.

Teoreticka ¢ast byla vytvorena jako literarni reSerSe, ktera slozi jako teoreticky po-
klad pro analytickou a projektovou ¢ast prace. V navaznosti na tyto znalosti byla popséna
analyticka ¢ast prace, kde autor nejdiive pomoci SWOT analyzy ohodnotil slabé stranky
vyroby tak, aby vedeni spolecnosti ziskalo uceleny pohled na vychozi stav. Poté byla vy-
brana hlavni pfi¢ina problému, kterou projektovy tym ohodnotil jako nejpravdépodobné;jsi.
Na zaklad¢ vybéru pak pomoci Paretovy analyzy autor urcil vyrobni linku, na kterou byla
nejvhodnéjsi prvni aplikace metody SMED, a ktera tedy poslouZila jako odrazovy mistek
v dal$im vyuziti této metody v podniku. Pro zhodnoceni sefizeni byl vyuzit chronometraz-
ni snimek pofizeny na videokameru, podle kterého pak autor zpétn¢ vyplnil vytvoreny
SMED formulaf, kde byly jednotlivé operace patiicné popsany a rozdéleny na interni, ex-

terni a ¢innosti nadbytecné.

V projektoveé Casti této prace jiz byl projekt pfesné definovan, a pied jeho zahgje-
nim byl vytvofen logicky rdmec spole¢né s analyzou vSech moZnych rizik — RIPRAN. Po
zajiSténi vSech potiebnych opatieni byly postupné na piivodni jizdni fad aplikovany vSech-
ny 3 kroky metody a to eliminace plytvani, pfevod internich ¢innosti na externi, a
v neposledni fad¢€ zkracovani internich i externich ¢asti vSech zbyvajicich ¢innosti. Touto
metodou se tak podatilo plvodni stav sefizeni snizit o vice neZ 50% na kone¢nych 51
minut a 26 vtefin. Stanoveny cil tedy byl nejen splnén, ale vice neZ dvojnasobné ptekro-

cen.

Pti vy¢isleni vSech nutnych investic, které v ramci nadpravnych opatfeni napomohly
ke zkréaceni Casu sefizeni, byly celkové naklady projektu (jiz pro vSechny vyrobni linky
v hale) vycisleny na 49 458 K¢. Pokud tedy ptihlédneme k finan¢ni uspote za 1 pietypova-
ni, které ¢ini 4 141 K¢, navratnost téchto investic bude uskutecnéna jiz po dvanactém pre-

typovani po zavedeni nového jizdniho fadu.
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Pti publikaci této diplomové préace je jiz vétSina napravnych opatieni pfipravena
k zavedeni do provozu, a podnik planuje po proskoleni vSech zaméstnanych setizovacii
aplikovat novy jizdni fad na vybrané lince natrvalo. Podnik také planuje pozvolné zavadéni
1 na ostatnich vyrobnich linkach, a to az po zvladnuti pfetypovani na pilotni lince popsané

v této diplomové praci.

Samoziejmé, t€émito zmeénami proces zlepSovani pretypovani, i ptes splnéni vSech
cilii, nekonci. Spolecnost WOCO STV v této ¢asti projektu nesmi v usili prestat, a metodu
SMED brat spiSe jako kontinudlni zlepSovani, nezli ukonceny jednorazovy projekt. Zlep-

Seni totiz mizeme pii dostate¢ném tsili dosdhnout vzdy.
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PRILOHA P III: VYPLNENY FORMULAR SMED

Datum / Cas:
30.8.2018
Snimkoval:

Firma: WOCO STV Pretypovani zartiklu: X1
Pracovisté: Akuatorika PFetypovani na artikl: X2
ypovani ! Plevova V.

Linka: Norma ¢asu pietypovani:-—- Sména: Ranni Stroj/ Pracovisté

B

(%]

o 2

S c

= 30

Q

Q0 K=

'S 2
=)

Pracovnici: Sefizovac

P.C. Operace/Cinnost fité naradi/pom
1 0:39 0:45 0:06 Pfepnuti programu stroje 1 | Montaz krytky
2 0:52 1:20 0:28 Kontrola spravnosti nastaveni-zkusebni kus jeden vyroben 1 | Montaz krytky
4 kusy na
3 2:02 5:09 3:06 Zkouska neshodnych kust urcité 1 Montaz krytky
problémy
L, } nastavovaci L.
4 6:00 6:30 0:30 Vypsani nastavovaciho protokolu 1 | Montaz krytky
protokol
5 6:32 6:46 0:14 Vizualni kotrola spravnosti zalisovani vyrobeny kus 1 | Montaz krytky
6 7:50 8:11 0:21 Uklid vzork( z pracovisté 1 | Nytovani tahel
7 9:04 9:18 0:14 Zména programu 1 | Nytovani tahel
8 9:18 9:22 0:04 Pfesunutiimbusovy kli¢e zjiného pracovisté imbusovy kli¢ 1 | Nytovani tahel
9 9:27 9:32 0:05 Zjisténi, na ktery pfipravek prehazujeme 1 | Nytovani tahel
10 9:34 9:40 0:06 Ptiprava spravného klice 1 | Nytovani tahel
11 9:40 10:19 0:39 Vyména prvniho dorazu Sroubovak 1 | Nytovani tdhel
12 10:48 11:00 0:12 Hledani spravného tdhla (nedspésné) 1 | Nytovani tahel
13 11:00 11:13 0:13 Opétovné nahlédnuti do materidld 1 | Nytovani tahel
14 11:13 11:20 0:07 Hledani spravného tahla 1 | Nytovani tahel
15 11:20 12:05 0:45 Vyména prvniho dorazu Sroubovak 1 | Nytovani tahel
16 12:36 12:45 0:09 Pootoceni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tahel
17 13:00 14:29 1:29 Vyména druhého dorazu Sroubovak 1 | Nytovani tahel
18 14:33 14:39 0:06 OdlozZeni stolicky v cesté 1 | Nytovani tdhel
19 14:39 14:52 0:13 Pootoceni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tdhel
20 14:52 16:15 0:23 Vyména tfetiho dorazu Sroubovak 1 | Nytovani tahel
21 16:15 16:38 0:23 Pootodeni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tahel
22 16:38 18:31 0:07 Vyména posledniho dorazu Sroubovak 1 | Nytovani tahel
23 19:07 19:16 0:09 Rozhovor s kolegou 1 | Nytovani tahel
24 19:28 19:55 0:27 Zména programu 1 | Nytovani tahel
25 20:10 20:40 0:30 Chystani membran a dalsSich dild pro kontrolni kusy 1 | Nytovani tdhel
26 20:40 21:18 0:38 Hledani materialu 1 | Nytovani tahel
27 21:20 21:32 0:12 Rozdéleni materidlu do pfipravenych prihradek 1 | Nytovani tahel
28 21:35 23:32 1:58 Vytvoreni ¢tyr vzorkQ 1 | Nytovani tahel
29 23:32 23:52 0:20 Pfesun vzork( k méricimu stolku 1 | Méfici stal
. posuvné .
30 23:52 24:09:00 0:17 Méfeni vzorku ve 3 bodech Yy 1 | Méfici stil
méfidlo
31 24:09:00 24:21:00 0:12 Pfineseni pracovnich postupt pro ovéfeni spravnych 1 Maici stil
hodnot
posuvné
32 24:34:00 25:56:00 1:22 Méfeni vysek u vzorkd méfFildlo, 1 MéFici stal
vySkomér
33 25:56:00 26:29:00 0:33 Zapis naméfenych hodnot 1 | Méfici stal
. e . Posuvné et
34 27:50:00 27:26:00 0:57 Opétovné preméreni vzorkud vy 1 | MéfFici stal
méfidlo
35 29:15:00 29:37:00 1:22 Doplnéni naméfenych hodnot 1 | MéfFici stal
36 29:37:00 29:57:00 0:22 Uklid méficiho stolku 1 | Méfici stal
37 30:46:00 31:23:00 0:37 Pfesun vzorkl k dal$imu stroji 1 | Zalisovédni magnetu
38 33:00:00 33:33:00 0:33 Vytvofeni 2 vzorkl pro kontrolu (nic se zde neméni) 1 | Zalisovédni magnetu
39 33:35:00 34:13:00 0:38 Zalisovani megnetu do 1 vzorku 1 | Zalisovani magnetu




Firma: WOCO STV

Pracovisté: Akuatorika

Linka

Pracovnici: Sefizovac

P.C.

Pretypovani z artiklu: X1

PFetypovani na artikl: X2

Norma €asu pretypovani:—

Operace/Cinnost

DE WA
30.8.2018
Snimkoval:
PlevovaVv.

Sména: Ranni

fité naradi/pom

Pocet prac.

Druh éinnosti

Stroj/ Pracovisté

40 34:54:00 35:03:00 0:09 Hledani formuare pro zapis 1 | Zalisovani magnetu
41 35:03:00 36:03:00 1:00 Doneseni vzorku k méficimu stolku 1 | Meéfici stal

42 36:06:00 37:11:00 1:05 Méreni vysky u vzorku Vyskomér 1 | MéFici stal

43 37:11:00 37:48:00 0:37 Zéapis namérenych hodnot 1 | Méfici stal

44 37:48:00 38:10:00 0:22 Odneseni vzorkl k dalSimu stroji 1 | Magnetovani

45 38:10:00 38:31:00 0:21 Zprovoznéni magnetovacky, prohoz dilu kvili vynuloval neshodny kus 1 | Magnetovani

46 39:01:00 39:20:00 0:19 Zmagnetizovani vzorku 1 | Magnetovani

47 39:52:00 40:14:00 0:22 Kontrola pracovniho postupu 1 | Lisovéni spodniho dilu
48 40:14:00 40:23:00 0:09 Kontrola sefizeni ¢idla (neméni zde nic) 1 | Lisovéni spodniho dilu
49 40:53:00 41:50:00 0:57 Hledani materidlu (o ringu) 1 | Lisovani spodniho dilu
50 42:23:00 42:33:00 0:10 Pokracovani kontroly ¢idla 1 | Lisovani spodniho dilu
51 42:33:00 42:33:00 Montéz na vzorku 1 | Lisovéni spodniho dilu
52 42:33:00 42:50:00 0:17 Cesta k méficimu stolu 1 | Meéfici sthl

53 42:50:00 43:28:00 0:38 Méteni vzorkl +zapis naméfenych hodnot fno;l::roe 1 | Méfici stal

54 45:49:00 46:05:00 0:16 Vytahovani zaseknutého pfipravku zpod stroje 1 | Berdlovani déz

55 46:05:00 47:02:00 0:57 Uvolriovéni vlozky stroje 1 | Berdlovani doz

56 47:02:00 47:10:00 0:08 Vyména pfipravku vedle stroje 1 | Berdlovani déz

57 47:33:00 48:42:00 1:09 Uvolfiovéni konektord 1 | Berdlovani doz

58 44:42:00 49:16:00 4:34 Uvolnovéni vlozky stroje 1 | Berdlovani déz

59 49:16:00 50:01:00 0:45 Vytahovani vlozky stroje 1 | Berdlovani doz

60 50:01:00 50:43:00 0:42 Odchod pro hadru na ocisténi Cistici hadfik 1 | Berdlovani doz

61 50:43:00 52:10:00 1:27 Cisténi vy$roubované viozky 1 | Berdlovani doz

62 52:10:00 54:42:00 2:32 Neuspésna vyména vlozky 1 | Berdlovani déz

63 54:42:00 56:00:00 1:18 Hledani gumového kladivka pro pomoc s vyménou i::zs: 1 | Berdlovani doz

64 56:00:00 58:12:00 2:12 Cesta k méficimu stolu 1 | Berdlovani déz

65 58:12:00 58:42:00 0:30 hledaniimbusového klice, ktery pouZil pred tim 1 | Berdlovani déz

66 58:42:00 60:56:00 2:14 Dokonceni vymény Sroubovak 1 | Berdlovani doz

67 60:56:00 61:07:00 0:11 Zapojeni konektorl 1 | Berdlovani déz

68 61:07:00 61:39:00 0:32 Upevnéni vlozky 1 | Berdlovani déz

69 62:14:00 62:43:00 0:29 VySroubovani pfipravku ze stroje Sroubovak 1 | Berdlovani déz

70 62:43:00 62:56:00 0:13 Ocisténi pripravku Cistici hadfik 1 | Berdlovani doz

71 63:36:00 64:02:00 0:26 Upevnéni pfipravku zpatky na novou polohu Sroubovak 1 | Berdlovani doz

72 64:16:00 66,09 1:53 Upevnéni konektord 1 | Berdlovani doz

73 66:38:00 67:13:00 0:35 Uprava programu 1 | Berdlovani déz

74 67:23:00 67:39:00 0:16 Hleddni vytvofeného vzorku na pracovisti 1 | Berdlovani déz

75 67:39:00 68:34:00 0:55 Rozhovor s preddkem vyroby (Stétec) 1 | Berdlovani doz

76 68:50:00 69:09:00 0:19 Namazani vzorku po obvodu Stétec 1 | Berdlovani doz

77 69:09:00 69:31:00 0:22 Berdlovani vzorku (netspésné) 1 | Berdlovani déz

78 69:49:00 70:20:00 0:31 Nastaveni ¢idla na pruZinu 1 | Berdlovani déz

79 70:20:00 70:40:00 0:20 OdloZeni vzorkl od stroje 1 | Berdlovani déz




Firma: WOCO STV

Pracovisté: Akuatorika

Linka:

Pracovnici: Sefizovac

P.C.

Pretypovani zartiklu: X1

Pretypovani na artikl: X2

Norma €asu pretypovani:—

Operace/Cinnost

Datum / Cas:
30.8.2018
Snimkoval:
PlevovaV.

Sména: Ranni

fité naradi/pom

Pocet prac.

Druh ¢innosti

Stroj/ Pracovisté

80 71:27:00 71:47:00 0:20 Berdlovéni vzorku (Gspésné) 1 | Berdlovéani déz
81 72:16:00 73,23 1:07 Méveni vzork( +zapis namérenych hodnot ;o;l:;/lnoe 1 | Méf¥ici stal

82 73:31:00 73:38:00 0:07 Odklizeni nastroji od stroje 1 | Berdlovéani déz
83 73:38:00 79:39:00 6:01 Vlyzkou$eni spravnosti nastaveni \?lefk’;lOK 1 | Berdlovéani déz
84 79:48:00 79:55:00 0:07 Odklizeni voziku s pfipravky 1 | Berdlovani déz
85 80:03:00 80:50:00 0:47 Uprava nastaveni stroje 1 | Berdlovani doz
86 80:57:00 | 83:49:00 25y |Povtvorenidvou vzorkd zpredchdzejicich strojd + 1 Berdlovani doz

hledani potfebného materidlu
87 83:50:00 84:13:00 0:23 PFeméfeni vzorkd povsvlhjvne 1 | Berdlovani déz
méfidlo
88 84:13:00 84:59:00 0:46 Zapis naméfenych hodnot 1 | Berdlovéani déz
89 87:16:00 88:00:00 0:44 Umisténir}epouivitelnérjo vzorku dostroje pro jeho Neopravitelny 1 | Berdlovédni déz
ochranu pred poskozenim

90 88:16:00 88:33:00 0:17 Uklid materialu na pracovisti 1 | Zkusebni stal
91 89:51:00 90:39:00 0:48 Pfemisténi beden s viozkami 1 | Zku$ebni stal
92 90:39:00 91:10:00 0:31 Vybér vlozek zbedny pro prvni ¢ast 1 | Zkusebni stal
93 91:10:00 93:12:00 2:02 Vyména vloZek v prvni ¢asti Imbusovy kli¢ 1 | ZkuSebni stal
94 93:12:00 93:35:00 0:23 Pfeprogramovani + pootoceni 1 | Zku$ebni stul
95 93:35:00 94:07:00 0:32 VytaZeni vloZek v druhé ¢asti Imbusovy kli¢ 1 | ZkuSebni stal
96 94:07:00 94:19:00 0:12 Vybér vliozek zbedny pro druhou ¢ast 1 | ZkuSebni stal
97 94:19:00 94:54:00 0:35 Upevnéni vloZzek do druhé ¢ésti Imbusovy kli¢ 1 | ZkuSebni stal
98 94:57:00 95:46:00 0:49 Oprava prvni ¢asti (upevnéné Spatné vlozky) 1 | ZkuSebni stul
99 95:46:00 97:22:00 1:36 Vyména vlioZzek ve treti casti Imbusovy kli¢ 1 | ZkuSebni stal
100 97:22:00 97:33:00 0:11 Vybér vloZek zbedny pro ¢tvrtou ¢ast 1 | ZkuSebni stal
101 97:33:00 97:57:00 0:24 Upevnéni vloZek ve Ctvrté ¢asti Imbusovy kli¢ 1 | ZkuSebni stul
102 97:57:00 98:10:00 0:13 Kontrola spravnosti umisténi viozek 1 | ZkuSebni stdl
103 98:10:00 98:23:00 0:13 Uprava programu 1 | ZkuSebni stal
104 98:23:00 98:35:00 0:12 Premisténi do zadni ¢asti stoje 1 | ZkuSebni stal
105 98:35:00 98:49:00 0:14 Otevieni jednotlivych krytl v zadni ¢asti stroje 1 | Zkusebni stal
106 98:49:00 99:25:00 0:36 Uvolnéni kontakt( na prvni vloZce 1 | ZkuSebni stal
107 99:35:00 100:17:00 0:42 Pfineseni bedny vzorkl pro nastaveni kontakt( 1 | ZkuSebni stal
108 100:17:00 | 100:27:00 0:10 Odzkouseni prvni vlozky vzorek 1 | ZkuSebni stdl
109 100:27:00 | 100:45:00 0:18 Uvolnéni kontaktl na druhé vlozce 1 | Zku$ebni sthl
110 100:45:00 | 100:51:00 0:06 Odzkouseni druhé vlozky vzorek 1 | ZkuSebni stal
111 101:02:00 | 101:07:00 0:05 Odstranéni krabice s materidlem zcesty 1 | Zkusebni stal
112 101:07:00 | 101:24:00 0:17 Uvolnéni kontaktl tfeti viozky 1 | ZkuSebni stal
113 101:24:00 | 101:40:00 0:16 Ozkouseni tieti vliozky vzorek 1 | ZkuSebni stal
114 101:40:00 | 101:59:00 0:19 Uvolnéni kontaktl ¢tvrté viozky 1 | ZkuSebni stal
115 102:25:00 | 102:32:00 0:07 Ozkouseni ¢tvrté vliozky vzorek 1 | ZkuSebni stal
116 102:32:00 | 102:56:00 0:24 Uvolnéni kontakt( paté vliozky 1 | ZkuSebni stal
117 102:56:00 | 103:01:00 0:05 Uvolnéni kontaktl Sesté vozky 1 | ZkuSebni stul
118 103:01:00 | 103:24:00 0:23 Ozkous$eni Sesté vliozky vzorek 1 | ZkuSebni stal
119 103:24:00 | 103:49:00 0:25 OzkousSeni paté viozky vzorek 1 | ZkuSebni stal




Firma: WOCO STV

Pracovisté: Akuatorika

Linka:

Pracovnici: Sefizovac

P.C.

Pfetypovani zartiklu: X1

Pretypovani na artikl: X2

Norma ¢asu pfetypovani:-—

Operace/Cinnost

Datum / Cas:
30.8.2018
Snimkoval:
PlevovaVv.

Sména: Ranni

fité naradi/pom

Pocet prac.

Druh €innosti

Stroj/ Pracoviité

120 103:49:00 | 104:12:00 0:23 Opétovné vyzkouseni vsech vlozek vzorek 1 | Zkusebni stul
121 104:12:00 | 104:30:00 0:18 Rozhovor s vedoucim udrzby 1 | Zkusebni stul
122 104:30:00 | 104:42:00 0:12 Odklizeni vzorku zpatky do bedny 1 | Zkusebni stul
123 104:45:00 | 104:53:00 0:08 Otevreni krytu v pfedni ¢asti 1 | Zku$ebni stll
124 104:53:00 | 105:17:00 0:24 Cesta pro Cistici hadfik 1 | Zkusebni stal
125 105:17:00 | 106:04:00 0:47 Ocisténi snimach a konektord Cistici hadrik 2 | Zkusebni stal
126 106:04:00 | 107:00:00 0:56 Rozhovor s vedoucim udrzby 1 | Zkusebni stal
127 107:00:00 | 108:27:00 1:27 Cisténi vyéroubovanych ¢asti stroje Cistici hadfik 1 | Zkusebni stul
128 108:27:00 | 108:42:00 0:15 NataZeni vysdvajiciho zafizeni 1 | Zkusebni stul
129 108:42:00 | 110:01:00 1:19 Vysdavani znecisténi na vlozkach a jejich okoli Z:s:z:,j 1 | Zkusebni stal
130 110:01:00 | 110:14:00 0:13 Odklizeni vysavaciho zafizeni z pracovisté 1 | Zkusebni stal
131 110:14:00 | 112:31:00 2:17 Cisténi $patné pistupnych ¢asti hadrou Cistici hadrik 1 | Zkusebni stal
132 112:31:00 | 112:44:00 0:13 Nahlédnuti do prestavbového planu 1 | Zkusebni stul
133 112:44:00 | 113:35:00 0:51 Natoceni vloZek do spravnych poloh 1 | Zkusebni stul
134 113:35:00 | 113:44:00 0:09 Nahlédnuti do prestavbového planu 1 | Zkusebni stal
135 113:44:00 | 114:45:00 1:01 Uzavieni v§ech krytd 1 | Zkusebni stal
136 114:45:00 | 115:10:00 0:25 Pfehrdni programu stroje 1 | Zkusebni stal
137 115:10:00 | 116:16:00 1:06 Nahlédnuti[do pFestavbo:/ého plénu (kentrola 1 | Zkusebni stal
nastavovacich parametrd)
138 116:16:00 | 116:49:00 0:33 Pfehrdni programu stroje u druhé obrazovky 1 | ZkuSebni stal
139 116:49:00 | 118:19:00 1:00 Kamerové a senzorové zkousky stroje 1 | Zkusebni stul
140 118:19:00 | 119:13:00 0:54 Odklizeni materidl zpracovisté; preneseni naradi 1 | Zkusebni stul
141 119:13:00 | 123:28:00 4:15 E:;i‘:g:jssppr;év‘;njscg s;:\‘;’::gm vzorkii do stroje (pro 1 I |zkugebnistal
142 123:28:00 | 124:45:00 1:17 UloZeni 2 vyrobenych kus( do stroje 1 | Zkusebni stul
143 124:45:00 | 128:59:00 | 4:14  |OPEtOVNé preprogramovani (Fistény neshody v 1 I |zkuebnistal
uréeni $patného a spravného vzorku)
144 128:59:00 | 133:15:00 4:16 Opétovné zaloZeni vzork( do stroje 1 | Zkusebni stal
145 133:15:00 | 138:21:00 .06 Ukonceni pfestavby; odklizeni nafadi a krabic se 1 | Zkusebni stil

vzorky




PRILOHA P1V: NOVY JIiZDNi RAD

Firma: WOCO STV Pretypovani z artiklu: X1

Pracovisté: Akuatorika

Linka:

Pretypovani na artikl: X2

Norma casu pretypovani:---

Stroj/ Pracovisté
Pracovnici: Sefizovac

Pocet prac
Druh ¢innosti

Operace/Cinnost Pouzité naradi/pomucky

1 5:05 pfiprava pojizdného voziku ro pfetypovani pojizdny vozik, pfipravky 1 E
2 0:42 Pfineseni bedny vzorku pro nastaveni kontaktd 1 E Zkusebni stdl
3 2:36 Pfiprava naradi do opasku a naradi 1 E
4 0:30 Chystani membrén a dalSich dild pro kontrolni kusy 1 E Nytovani tahel
5 0:12 Rozdéleni materidlu do pfipravenych pfihradek 1 E Nytovani tahel
6 0:19 Namazani po obvodu vzorky pro berdlovéani déz Stétec 1 E Berdlovéni doz
7 0:30 Vypsani nastavovaciho protokolu nastavovaci protokol 1 E Montaz krytky
8 0:06 Pfepnuti programu stroje 1 | Montaz krytky
9 0:28 Kontrola spravnosti nastaveni-zkusebni kus jeden vyrobeny kus 1 | Montaz krytky
10 2:15 Zkouska neshodnych kust 4 usy nalurC|te pro- 1 | Montaz krytky
blémy
11 0:14 Zména programu 1 | Nytovani tahel
12 0:20 Vyména prvniho dorazu aku Sroubovak 1 | Nytovani tahel
13 0:09 Pootoceni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tdhel
14 0:20 Vyména druhého dorazu aku Sroubovék 1 | Nytovani tahel
15 0:13 Pootoceni stroje k zajisténi pfistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tahel
16 0:20 Vymeéna tfetiho dorazu aku Sroubovak 1 | Nytovani tahel
17 0:23 Pootoceni stroje k zajisténi pistupu k dalSimu dorazu 1 | Nytovani tahel
18 0:20 Vyména posledniho dorazu aku Sroubovak 1 | Nytovani tahel
19 0:27 Zména programu 1 | Nytovani tahel
20 1:30 Vytvoreni ¢tyf vzork( 1 | Nytovani tahel
21 0:20 Pfesun vzork( k méficimu stolku 1 | Méfici stdl
22 0:17 Méreni vzorku ve 3 bodech posuvné méridlo 1 | Méici stal
N o ¢ méfildlo, S
23 1:00 Méreni vysek u vzorkd posuv’rje mevn ° 1 | Méfici stal
vysSkomér
24 0:33 Zapis namérenych hodnot 1 | Méfici stal
25 0:37 Ptesun vzorku k dal$imu stroji 1 | Zallsovaalj magne-




Firma: WOCO STV

Pracovisté: Akuatorika

Linka: ---

Pracovnici: Sefizovac

Pretypovani z artiklu: X1
Pretypovani na artikl: X2

Norma casu pretypovani:---

Operace/Cinnost

Pouzité nara-
di/pomticky

S
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Druh ¢innosti

Stroj/ Pracovisté

26 0:33 Vytvoreni 2 vzorkl pro kontrolu (nic se zde neméni) 1 | Zalisovani magnetu
27 0:38 Zalisovani megnetu do 1 vzorku 1 | Zalisovani magnetu
28 1:00 Doneseni vzorku k méficimu stolku 1 | Meéfici stdl

29 1:05 Méreni vysky u vzorku Vyskomér 1 | Méfici stal

30 0:37 Z4apis namérenych hodnot 1 | Méfici stal

31 0:22 Odneseni vzork( k dalsimu stroji 1 | Magnetovani
32 0:21 Zprovoznéni magnetovacky, prohoz dilu kvali vynulovani neshodny kus 1 | Magnetovani
33 0:19 Zmagnetizovani vzorku 1 | Magnetovani
34 0:09 Kontrola sefizeni ¢idla (neméni zde nic) 1 | Lisovani spodniho dilu
35 0:25 Montdz na vzorku 1 | Lisovani spodniho dilu
36 0:17 Cesta k méficimu stolu 1 | Méfici stdl

37 0:38 Méreni vzorkl + zapis namérenych hodnot posuvné méridlo 1 | Méfici stal

38 0:05 Vytahovani pfipravku zpod stroje 1 | Berdlovéni doz
39 0:08 Vymeéna pripravku 1 | Berdlovéni doz
40 1:09 Uvolriovani konektor( 1 | Berdlovani déz
41 0:30 Uvoliovani vlozky stroje 1 | Berdlovani déz
42 0:45 Vytahovani vlozky stroje 1 | Berdlovani doz
43 1:32 Vymeéna vlozky imbusovy kli¢ 1 | Berdlovani doz
44 0:11 Zapojeni konektort 1 | Berdlovani doz
45 0:32 Upevnéni vliozky 1 | Berdlovani doz
46 0:29 Vysroubovani pfipravku ze stroje aku Sroubovak 1 | Berdlovéni doz
47 0:13 Ocisténi pripravku Cistici hadfik 1 | Berdlovani déz
48 0:26 Upevnéni pfipravku zpatky na novou polohu aku Sroubovak 1 | Berdlovéni doz
49 1:53 Upevnéni konektor( 1 | Berdlovéni doz
50 0:35 Uprava programu 1 | Berdlovéni doz
51 0:31 Nastaveni ¢idla na pruzinu 1 | Berdlovéni doz
52 0:20 Berdlovani vzorku 1 | Berdlovani déz
53 1:07 Méfeni vzorkd + zapis namérenych hodnot posuvné méfidlo 1 | Méfici stdl

54 1:01 Vyzkouseni spravnosti nastaveni OK a NOK vzorky 1 | Berdlovéni doz
55 0:47 Uprava nastaveni stroje 1 | Berdlovéni doz




Firma: WOCO STV Pretypovani z artiklu: X1

Pracovisté: Akuatorika Pretypovani na artikl: X2

Linka: --- Norma casu pretypovan
P Stroj/ Pracovisté

Pocet prac
Druh éinnosti

Pracovnici: Sefizovac

Pouzité nara-

Operace/Cinnost

di/pomticky
56 0:23 Preméreni vzorkd posuvné méridlo 1 | Berdlovani d6z
57 0:46 Zapis namérenych hodnot 1 | Berdlovani d6z
53 0-44 Umisténi nepouiitelné?o vzoCku do ’stroje pro jeho ochranu Neopravitelny kus 1 | Berdlovan( déz
pred poskozenim
59 0:10 Vybér vlozek z bedny pro prvni ¢ast 1 | Zkusebni stal
60 0:40 Vymeéna vloZek v prvni ¢asti 1 | Zkusebni stal
61 0:23 Pfeprogramovani + pootoceni 1 | Zkusebni stal
62 0:10 VytaZeni vloZek v druhé ¢asti 1 | Zkusebni stdl
63 0:12 Vybér vlozek z bedny pro druhou ¢ast 1 | Zkusebni stal
64 0:30 Upevnéni vloZek do druhé ¢asti 1 | Zkusebni stal
65 0:50 Vymeéna vloZek ve treti ¢asti 1 | Zkusebni stal
66 0:10 Vybér vlioZek z bedny pro ¢tvrtou ¢ast 1 | Zkusebni stdl
67 0:40 Upevnéni vloZek ve Ctvrté Casti 1 | Zkusebni stdl
68 0:13 Kotrola spravnosti umisténi vlozek 1 | Zkusebni stal
69 0:13 Uprava programu 1 | Zkusebni stdl
70 0:12 Premisténi do zadni Casti stoje 1 | Zkusebni stdl
71 0:14 Otevreni jednotlivych kryt v zadni ¢asti stroje 1 | Zkusebni stdl
72 0:36 Uvolnéni kontakt( na prvni vloZce 1 | Zkusebni stdl
73 0:10 Odzkouseni prvni vliozky vzorek 1 | Zkusebni stdl
74 0:18 Uvolnéni kontaktl na druhé vlozce 1 | Zkusebni stdl
75 0:06 Odzkouseni druhé vlozky vzorek 1 | Zkusebni stdl
76 0:17 Uvolnéni kontakt( tfeti viozky 1 | Zkusebni stdl
77 0:16 Ozkouseni treti vlozky vzorek 1 | Zkusebni stdl
78 0:19 Uvolnéni kontaktl ¢tvrté vlozky 1 | Zkusebni stdl
79 0:07 Ozkouseni ¢tvrté vlozky vzorek 1 | Zkusebni stdl
80 0:24 Uvolnéni kontakt( paté vliozky 1 | Zkusebni stdl
81 0:05 Uvolnéni kontakt( Sesté vozky 1 | Zkusebni stdl
82 0:23 Ozkouseni Sesté vlozky vzorek 1 | Zkusebni stal
83 0:25 Ozkouseni paté vlozky vzorek 1 | ZkuSebni stal
84 0:12 Odklizeni vzorku zpatky do bedny 1 | ZkuSebni stal
85 0:08 Otevreni krytu v pfedni ¢asti 1 | Zkusebni stdl




Firma: WhoOoD 5TV

Pracovisté: Akuatorika

Limdkea: 1

Pracovnici: Sefizovat

Pretypovani z artikiu: X1
Pretypovani na artikd: X2

hNorma £asu pretypovani:—

Operace/Cinnost

Pougite
naradif pomiicky

:

1723

86 0:47 OEiEtani snimadh = konektord gistici hadfik 2 | ZkuZebni stil
a7 1:27 Citténi wyiroubovanych S4sti stroje + nadroubovani fistici hadfik 1 | Zkugebni stil
] 0:15 WataZeni wysavaciho zafizeni 1 | Zkuiebni stdl
89 1:19 Wysavani znefisténi na viofkach a jejich okoli ysdvaci zafizeni 1 | Fhuehni stil
50 013 Cdklizeni wysavaciho zafizeni z pracovistd 1 | ZkuEebni sl
91 2:17 Ciftni Zpatn pistupnych &8st hadfikem Eistici hadfik 1 | Zkuebni stdl
92 051 Mztoceni vioZek do spravmych poloh 1 | Zkugebni stil
33 1-m Uzavieni viach krytd 1 | Zhuebni stil
54 0:25 Iména programu stroje 1 | Zxuebni stil
35 0:32 Zména programu stroje u druhé obrazovky 1 | Zkugebni stil
96 1:00 Kamerows a senzorove zkoulky stroje 1 | Zkuebni stdl
. e Ulofeni £ spravmych a 4 "slpatn\_,'ﬂ_:h vzorkd Em stroje (pro i : S i
kontrolu spravnosti nastaveni)

a8 1:17 UloZeni 2 vwyrobemych kush da stroje 1 | Zkugebni stil
59 506 Ukonteni prestavby; odklizeni néfadi a krabic s2 vzorky 1 E

100 1:27 Citténi wiEroubovand viedky a jeji uloieni 1 E




