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ABSTRAKT

Bakalafska prace se zabyva analyzovanim provoznich rizik ve spole¢nosti XYZ a nalezenim
nejvice problémovych vad v procesech firmy. Cilem je navrzeni zptisobu, jak zefektivnit
vyrobni procesy u tfi stroji v organizaci pomoci metody SMED. V praci bylo uzito metod
pfimého pozorovani prace obsluhy stroji, méfeni prace a neoficidlnich rozhovora

s pracovniky.

Kli¢ova slova: analyza, letadlo, letecky primysl, proces, riziko, vyroba

ABSTRACT

The bachelor's thesis deals with analyzing operational risks in the XYZ company and finding
the most problematic defects in the company's processes. The goal is to design a way to
streamline production processes for three machines in the organization using the SMED
method. In the work, the methods of direct observation of the work of machine operators,

work measurement and unofficial interviews with workers were used.

Keywords: analysis, aircraft, aerospace industry, process, risk, production
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UvVOD

vvvvvv

Jedna znejdilezitéjSich véci pro jakoukoliv spolecnost kdekoli na svéte je
konkurenceschopnost. Pokud spolecnost neni konkurenceschopna, tak je pravdépodobné, ze
brzy skon¢i v bankrotu. Podniky mohou tento problém fesit naptiklad inovaci svych
produktt, ¢i diverzifikaci vyroby, zaroven by vSak vrcholovy management jakékoliv firmy
nem¢l zapominat na vylepSovani internich procest spole¢nosti a minimalizovani doby, jez
je urCena pro provadéni neproduktivnich ¢innosti. Mezi tyto nehodnototvorné cinnosti

muzeme zatadit i sefizovani vyrobnich strojii, také nazyvané jako pretypovani.

Prace se vénuje vyrobnim procestim spolecnosti, kterd se zabyva vyrobou malych letadel
pro civilni pouziti. Tato spolecnost nechtéla byt jmenovéna, proto ji nazveme XYZ. Na
jednom vyrobnim stfedisku této spolec¢nosti dochazi za soucasného stavu ke zdlouhavému
sefizovani obrabécich center, a tedy i k ¢asovym ztratdm, coz ma negativni dopad na vyrobni
procesy spolecnosti. Tyto negativni dopady dale ptsobi na dal$i procesy spolecnosti

a vytvareji tak uzké misto ve spole€nosti.

Vramci odborné praxe v mém studijnim oboru jsem byl touto spole¢nosti pozadan
o vypracovani analyzy necinnosti stroji ve vyrobnich haldch a zméfenim operaci
provadénych obsluhou stroje b&hem sefizovani. Pro optimalizaci cCinnosti b&hem
pretypovani se vyuziva metoda SMED zabyvajici se sniZenim plytvani pii sefizovani, ¢imz

se zkrati doba pretypovani a zvysi vyrobni kapacita stroje.

Hlavnim cilem této prace je analyzovat interni procesy spoleCnosti a najit nejvice
problémové uzké misto. Nejdiive je zde vyuzito metody FMEA pro analyzu celé spole¢nosti,
poté je v praci pouZita analyza nejproblémovéjSiho sektoru firmy (konkrétn€ vyroby)
pomoci Paretovy analyzy, Ishikawa diagramu. Déle je zde provedeno méfeni ¢innosti u tii
stroji v jedné z vyrobnich hal. Je vytvoreno celkem pét méteni, které jsou dale analyzovany
pomoci metody SMED. Na konec této prace jsou uvedeny moznosti, jak zvysit produktivitu

ve vyrobé spolecnosti.

Béhem mého studia managementu rizik ndm byla pfedstavena velké skala zptisobi analyzy

rizik v nejriznéjSich procesech a tyto znalosti byly vyuzZity pii tvorbé této bakalarské prace.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

10

I. TEORETICKA CAST
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1 PROCESY HODNOCENI RIZIK

Slovem ,,riziko® se v dneSni dobé oznacuje spektrum dosti rozdilnych, ale i velice

piibuznych pojmi.

Definice rizika se liSi v zavislosti na literatufe. Velice zalezi na odvétvi, oboru

a problematice, kterou se dany autor zabyva. Také muize zalezet i na jazyce, ve kterém se

o riziku hovofti (napt. v ¢estin€ ma ,,riziko* negativni odstin). (Tichy, 2006)

Pojem riziko mizeme tedy obecné definovat jako:

nejistota vztahujici se k Gjme,

nejistota vznikajici v souvislosti s moznym vyskytem udalosti,
nebezpeci psychické, fyzické nebo ekonomické ujmy,

nebezpeci, po jehoz realizaci dochazi k Gjmé,

nebezpeci vzniku néjaké ujmy,

nebezpeci zvysujici Cetnost a zavaznost ztrat,

zdroj takového nebezpeci (ptirodni jevy, lidé nebo zvifata a Cinnosti),
hmotny statek vystaveny Gyme,

osoba vystavend (jmé,

pojisténa osoba, popf. pojistény hmotny statek, na ktery se vztahuje pojistna

smlouva,
pravdépodobnost vzniku piislusné ujmy,
kombinace pravdépodobnosti a Skody,

pravdépodobna hodnota ztraty vzniklé nositeli, popft. ptfijemci rizika realizaci scénate

nebezpeci, vyjadiena v penéznich nebo jinych jednotkach,
pravdépodobnost, Ze se skute¢na hodnota ztrat odchyli od oekavanych hodnot,

kumulativni u¢inek pravdépodobnosti nejisté udalosti, kterd mtize pozitivné nebo

negativné ovlivnit cile projektu,

volatilita finan¢ni veli¢iny (hodnoty portfolia, zisku apod.) okolo o¢ekavané hodnoty

v disledku zmén riznych okolnosti,
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e odchylky od ocekévanych ztrat,
e moznost zisku nebo ztraty pii investovani, popt. podnikani,

e mozna nejistd udalost nebo situace, ktera mize mit zaporny nebo kladny ucinek

na cile projektu. (Tichy, 2006)
Némecké a Francouzské soudnictvi klasifikuje riziko do tii skupin:
e urcita rizika, jejichz pti¢inny vztah mezi udalosti a Skodou je védecky prokazan,
s jedinou pochybnosti o tom, kdy riziko nastane,
e pfijatelnd rizika, kterda vyplyvaji z béznych lidskych cinnosti, spocivaji
na spekulacich a nejsou podlozena védeckymi dikazy,

e nejista rizika, dosud védecky neprokdzand, ale jejichz existenci nelze vyloucit.

(Liuzzo, Gaetano; et. al., 2014)
Dale se v literatufe daji najit rizné definice tohoto pojmu.

Seféik (2009) k4, Ze: ,,Riziko je pravdépodobnd vijma zpiisobend dotéené osobé — nositeli
rizika, vyjadrena bud’ penézi, nebo jinymi jednotkami — poctem dnii pracovni neschopnosti,

poctem lidskych obéti*.

Prochazkova (2011) tika ze: ,,Riziko pro potieby praxe je vyjadieno souhrnem ztrat, Skod
a ujmy na sledovanych chranénych zajmech, ktery se rozpocita na urcitou casovou jednotku

(obvykle 1 rok) a ktery se obvykle pro vétsi nazornost vyjadruje penézi‘.
Smejkal a Rais (2013) tvrdi, Ze: ,,Riziko je situace, v niz existuje moznost nepriznivé odchylky
od zZadouciho vysledku, ve ktery doufame nebo ho ocekdavame*.

Castoral (2017) o rizicich tvrdi, Ze: ,,Riziko je objektivni moznost napinéni neplanovanych

kritickych zmen*.
1.1 Analyza korenovych pricin

Analyza kotfenovych pficin (RCA) je systematicky proces identifikace zékladnich pficin
problémi nebo udalosti a nalezeni pfistupu pro adekvatni reakci. RCA je zalozena
na presvédceni, ze efektivni fizeni vyZaduje nejen feSeni problémi, kdyz se objevi, ale také

nachazeni zptsobi, jak problémtim predchazet. (Tableau, 2015)

Pii RCA se tedy identifikuji faktory ptispivajici ke konkrétni udalosti, ktera je pfedmétem

zajmu. RCA je zaméfena spiSe na pochopeni pficin selhani nez na bezprostiedné ziejmé
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symptomy udalosti. Cilem RCA je odhalit kofenové pficiny poruch a chyb tak, aby se snizil
jejich budouci vyskyt nebo dopad. (Tableau, 2015)

1.2 Brainstorming

Brainstorming je skupinova metoda analyzy rizik. Principem této metody je vymyslet
kreativni ndpady na urcité téma bez jejich kritického hodnoceni. Cilem této metody je
uvolnit atmosféru mezi ¢leny hodnotici skupiny a tim zapojit i ty ¢leny jez se v kolektivu
ptiliS neprojevuji. Pro dosazeni pozadovanych vysledkl brainstormingu je nutno dodrzovat

tyto zésady:
e Piijemna atmosféra — Je vhodné vytvofit tvirci klima.

e Soustedéni na kvantitu — S pfibyvajicim poétem napadd se zvétSuje i pocet téch

kvalitnich.

e Zadna kritika — Nebrzdit tok myslenek a namétd kritikou, tu ponechat na pozdgji.

e Jakékoliv napady jsou vitdny — Vytvaret ndméty bez ohledu na jejich redlnost ¢i
logiku.

e Kombinace a zlepseni jiz vzniklych napadi — Tvofit ndméty vzajemnou spolupraci.

e Vsichni ucastnici jsou si rovni — Napady nadiizeného nemusi byt nutné lepsi nez jiné.

(Kadetabkova, 2020; Managementmania, 2016)

1.3 Vyvojové diagramy

Vyvojovy diagram slouzi k ndzornému grafickému zobrazeni navaznosti dil¢ich kroki
urcitého procesu. Pro znazornéni jednotlivych krokli procesu se vyuzZivaji symboly a Sipky
které¢ tyto symboly spojuji. Symboly reprezentuji jednotlivé operace procesu, Sipky

znézornuji smér procesu. (Plura, 2006)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 14

Start, konec procesu

Cinnost

Dokument, zaznam

Rozhodovani

Obrazek 1 Symboly vyvojovych diagramii
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Plury, 2006

1.4 Paretova analyza

Paretova analyza je zplsob, jak oddélit podstatné faktory od méné podstatnych a poukézat
na nejvice problémové faktory v libovolném procesu. Paretitv princip fika, Ze ptiblizné 80
% nasledku je zptisobenych pouze 20 % pricin. Toto pravidlo bylo formulovano italskym
ekonomem Vilfredem Paretem v roce 1906 podle n¢hoZz analyza ziskala své jméno. (Plura,

2006) (Brau, 2016)

Brau (2016) také doporucuje provést novou Paretovu analyzu na nejvice problémové
faktory, na které jsme pfisli diky prvni Paretové analyze. Brau tuto metodu doporucuje
piedevsim u procest s velkym mnozstvim vytipovanych podstatnych faktorti, aby se vedeni

mohlo zamé¢fit na faktory, které délaji ty nejveétsi problémy v procesu.

Pti Paretové analyze se také ¢asto zobrazuje tzv. Lorenzova kiivka, také znama jako kiivka
kumulativni Cetnosti. Tato kiivka ndm zobrazuje nerovnomérné rozdéleni pii kumulovani

hodnot. (Plura, 2006)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 15

1.5 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram, také oznacovan jako diagram pficin a nasledki nebo diagram rybi kosti
je jednoduchéd analyticka technika, jak lze zobrazit velké mnozstvi pfi¢in k nami
pozadovanym nasledkim. Cilem diagramu je analyzovat nejpravdépodobnéjsi pficiny
nalezeného problému. Tvorba tohoto diagramu se vétSinou provadi ve skupinach za vyuziti
brainstormingu. Ishikawa diagram lze pouzit jak pii hledani pific¢iny problému, tak i pii

navrhu vyrobku pro eliminaci moznych pficin produkt. (Managementmania, 2015)

Mista kde hledat ptic¢iny problému se riizni dle typu feSené vady. Zde na obrazku je uvedeno
osm moznosti (podle metody 8M), kde se pti¢iny mohou vyskytnout. Dle metody 8M jsou
témito misty prostfedi, méfeni, material, zafizeni, lidé, management, metody a UdrZba.

(Managementmania, 2015)

Management Lidé Material Prostiedi

.
2227

Udrzba Metody Zafizeni Méreni

Obrazek 2 Sablona Ishikawa diagramu

Zdroj: Vlastni zpracovani

1.6 FMEA

FMEA analyza je viceoborovou ¢innosti ovliviiujici cely proces realizace produktu. Pfi
realizaci analyzy je nezbytné nutné zajiSténi pozadovanych zdroji pro jeji vytvoieni
na dostatecné dlouhou dobu, protoze vytvoreni analyzy neni kratka zélezitost, pro plnou

ucinnost realizaci FMEA musi byt tvofeni této analyzy dobie naplanovano. Pfi
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vypracovavani FMEA je diilezité angazovat vrcholové vedeni spolecnosti, a i vlastnika

analyzovaného procesu. (Petrasova, 2008)

Pti realizaci FMEA je nejdiive potieba vytvofit si seznam moznych vad jez se kdekoli
v procesu mohou vyskytnout, tato analyza procesu je ve vétSiné piipadech tvofena
brainstormingem. Déle po vytvofeni seznamu je potieba zjistit mozné pficiny téchto vad,
jejich nasledky a jaka opatieni jiz existuji, aby se vzniku téchto vad predchézelo. Poté je
nutné ¢iselné ohodnotit tyto vady na tfech urovnich. (PetraSova, 2008)

Prvné je nutno si ur€it jaky disledek by vada mohla mit na zbytek procesu. VSechny vady

jsou ohodnoceny c¢islem 1-10. Pro konzistenci pfi hodnoceni se uplatiiuji tabulky s kritérii,

které usnadnuji rozhodovani pii hodnoceni. (Petrasova, 2008)

Tabulka 1 je urcena pro klasifikaci zadvaZznosti vad procesu. Zavaznost je hodnota spojena

o 4

od ,,Zadny znatelny dasledek u hodnoty 1 aZ po ,,Ovlivnéni bezpeéného provozu

u hodnoty 10. (Petrasova, 2008)

Tabulka 1 Hodnoceni zavaznosti vady
Zdroj: (Petrasova, 2008)

Mozny zptisob poruchy, ktery bez varovanim

10
ovliviiuje bezpeény provoz vozidla.
Mozny zptsob poruchy, ktery i s varovanim .
ovliviiuje bezpecny provoz vozidla.
Ztrata primarni funkce (vozidlo je nepojizdné) 8
ZhorSeni primarni funkce (vozidlo je pojizdné, .
avsak pfi snizeném vykonu).
Ztréata sekundarni funkce (vozidlo je pojizdné, ‘
ale funkce zajist'ujici pohodni nejsou funkéni).
ZhorsSeni sekundarni funkce (vozidlo je pojizdné,
ale funkce zajist'ujici pohodni jsou na nizsi 5

urovni).
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Neovlivnéna funkce produktu. Nedostatku si

vSimne vétSina zakaznikld (>75 %).

Neovlivnéna funkce produktu. Nedostatku si

3
vS§imne hodné zakazniki (50 %).
Neovlivnéna funkce produktu. Nedostatku si 5
vSimne pouze hodné¢ narocni zakaznici (<25 %).
Zadny znatelny dasledek 1

Tabulka 2 wurCuje kritéria pro hodnoceni vyskytu vad. Vyskyt poukazuje
na pravdépodobnost, s jakou dand vada mize nastat, nebo muze ukazovat periodicitu vzniku

dané vady. (Petrasova, 2008)

Tabulka 2 Hodnoceni vyskytu vady
Zdroj: (Petrasova, 2008)

1x za den. 10

1x za tyden. 9
1x za mésic. 8
1x za ctvrt roku. 7
1x za pil roku. 6
1x za rok. 5

1x za dva roky. 4
1x za pét let. 3
1x za deset let. 2

Nestalo se. 1
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Tabulka 3 definuje kritéria detekce vad v procesu. Detekce je hodnoceni souvisejici
s nejlepsim nastrojem fizeni detekce uvedenym ve sloupci pro stavajici opatieni k odhaleni.

Kritéria jsou odstupnovana dle slozitosti mozZnosti odhaleni dané vady od ptipada kdy lze

vadu odhalit bez sebemensSich potizi, az po pfipady, kdy danou vadu nelze odhalit.

(Petrasova, 2008)

Tabulka 3 Hodnoceni detekce vady
Zdroj: (Petrasova, 2008)

Vadu nelze odhalit, nejsou zadné nastroje "
kontroly.
Vadu neni snadné odhalit, ani zjistit jeji 5
piicinu.
Malo zarucena pravdépodobnost detekce "
vady.
Velmi maléd pravdépodobnost detekce -
vady.
_ Mala pravdépodobnost detekce vady. 6
_ Stfedni pravdépodobnost detekce vady. 5
Stiedné vysoka pravdépodobnost detekce A
vady.
_ Vysoka pravdépodobnost detekce vady. 3
Velmi vysoké pravdépodobnost detekce 5
vady.
_ Stavajici opatieni zarucuji odhaleni vady. 1

Po zhodnoceni zavaznosti, vyskytu a moznost detekce vad jsou tyto tfi hodnoty vyndsobeny,

aby dali rizikové ¢islo (RPN) dané vady. Dle hodnot tii kritérii vad RPN mutize dosahovat

vvvvv
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vady jsou dale dle jejich RPN rozfazeny do urovni rizika a dle vysledkii analyzy

se spolecnost rozhodne, jak déle postupovat pii mitigaci rizik. (Petrasova, 2008)
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2 PROVOZNI RIZIKA

Kdyz hovoiime o provoznich rizicich, mame na mysli chyby zpiisobené systémem, lidskym
zasahem, nespravnymi udaji nebo jinymi technickymi problémy. Kazda organizace musi pii

plnéni jakéhokoli tikolu fesit takové druhy operacnich rizik.

U spolecnosti zahrnuji operacni rizika systémové problémy, lidské chyby, nespravné fizeni,
problémy s kvalitou a dalsi provozni chyby. V piipad¢ jednotliveit mizeme operacni chyby

podrobn¢ analyzovat kviili samo procesu nebo jinym technickym problémum.

Provozni rizika maji potencidl zptisobit nenapravitelné ztraty organizaci. Tyto ztraty nemusi
byt pouze penézni, ale mohou vést i ke zruSeni licence pro odpovédného zaméstnance,
popiipad¢ celou organizaci. Zaroven provozni chyby mohou vést k poskozeni znacky

organizace, a tedy ke ztraté divéry trhu v danou organizaci. (FinanceKuba, 2021)

2.1 Druhy operacnich rizik

Pena (2018) definuje provozni riziko jako riziko vyplyvajici z nedostatkli v informacnich
a vnitinich kontrolnich systémech nebo riziko z vné¢jSich udalosti, jako jsou podvody, které
vedou k neocekavanym ztratam, dale jako riziko souvisejici s lidskymi chybami, selhanim

systému a neefektivnimi postupy v fizeni organizace. (Pefia, Alejandro; et. al., 2018)
Lidska chyba

Jedné se o nejb&znéjsi typ chyby, a tedy predstavuje nejvyraznéjsi riziko pro organizaci.
Tento typ chyby se vyviji, kdyz je nespravny vstup zptsoben lidskym pfi¢inénim. Divoda
vzniku chyby miize byt n€kolik véetné¢ nelplnych informaci, netiplného porozuméni
operace, nedostate¢nych znalosti, nekonzistentniho zpracovani atd. Vyskyt této chyby miize

vazné ovlivnit kone¢ny produkt a miize také vést k jeho ztraté. (FinanceKuba, 2021)
Technicka chyba

Jedna se o systémové zavady jako napiiklad zpomaleni systému, zhrouceni systému
nespravné propojeni aktivit, nespravny vypocet aplikaci. (FinanceKuba, 2021)

Gap in Flow

MtuZe se stat, Ze chybi informace ze samotné¢ho zdroje kvili zpozdéni dat nebo rliznym

omezenim. V takovém pfipadé bude ovlivnén vystup. SkuteCna vyroba se lisi

od pozadovaného pracovniho postupu a miize ohrozit proces. (FinanceKuba, 2021)
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Nekontrolovatelné udalosti

Jedna se ptedevsim o efekty z vnéjsiho prostredi, jako jsou politické scénate, zmeény pocasi,
syndromy ovliviiujici zivé bytosti, zastaralé¢ technologie atd. Tyto efekty ovliviiuji vykon

a kvalitu procesu a tim ohrozuji vystup. (FinanceKuba, 2021)
Umyslné podvody

Existuji ptipady, kdy doslo k imysInému stietu z4jmi, coz mélo za nasledek nezdkonny zisk
pro jednotlivce Ci organizaci. VétSina organizaci ma ve svych politikach dolozku, kterou
musi zaméstnanci dodrzovat, a to v boji proti stfetu zajmu a podvodnym praktikdm, jejichz
nedodrzeni ma extrémni nasledky. Pokud k takové udalosti dojde, musi firma nést penézni
ztraty a Celit spoleCenskému pohorSeni, jehoz ztraty jsou nékdy i1 nevycislitelné.

(FinanceKuba, 2021)
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3 SYSTEM ZMEN A PRETYPOVANI

Pti vyrob¢ na obrabécich strojich se 1ze setkat s riiznymi formami zmén. Nejcastéji se jedna
o vymény piipravkll a feznych nastroji. Tyto zmény samotné sice nevytvareji zadnou
pfidanou hodnotu, ale i tak se jedna o nedilnou soucast provozu ve vyrobnich haldch

a spole¢nost je nucena na tyto ¢innosti vynalozit urcité prostiedky ve formé¢ ¢asu a nakladu.

3.1 Definice pretypovani

Cas potiebny na zménu stroje z vyroby jednoho vyrobku na vyrobu jiného se nazyva
sefizovaci €as. Sefizovaci ¢as zahrnuje mnoho krokt, odstranéni starého nafadi a ptipravki,
instalaci nového nafadi, doladéni parametri procesi, zkusebni béhy az po vyrobu prvniho

kusu, ktery musi byt kvalitni. (Kosturiak, Frolik, 2006)

Vyroba

prvniho

dobrého
kusu

Kontrola
prvniho
kusu

Ukonéeni
vyroby
posledniho
kusu

Vyména
nastroje,
piipravku

Nastaveni nové
miry

Obrobeni
soucastky

Vlozeni korekce
Obrobeni
soudastky

Doladéni hodnot

sefizovani

V.

A

Obrazek 3 Serizovani

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Kosturiaka, Frolika, 2006

Pro dosaZeni kvality pietypovani je tfeba brat v uvahu tii kliCové prvky: technické aspekty
nastroju a vybaveni, organizaci prace a metody pouZivané pii pretypovani. VSechny tii prvky
musi byt optimalizovany, aby se dosahlo pozadovanych vysledki. Kromé toho je dilezita
1 motivace sefizovacu, kteti provadéji pravy strojl, aby byl dosazen kvalitni sefizovaci Cas.
(Goubergen, Landeghem, 2002)

Neda se fici, Ze by rlizna ptetypovani byla stejna, avSak obecn€ mizeme tvrdit, Ze se kazdé
pretypovani skladéa z néasledujicich Ctyt Casti:

e Piiprava a kontrola nastroji a materialu (30 % casu)

e Montaz a vyména nastroju a piipravki (5 % Casu)

e Vlastni setfizovani rozmérti a polohy néstrojti (15 % casu)
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e (Odzkouseni a nasledné upravy (50 % casu) (Kosturiak, Frolik, 2006; Masin, Vytlacil,
2000)

3.2 Pristupy k pretypovani

Masin a Vytlacil (2000) tvrdi, Ze existuji dva zplsoby sniZzovani spotieby zdroji, a tedy
1 ndkladu pfi sefizovani stroju.

Tradi¢ni pristup pretypovani (obr. 4) pracuje na principu prodluzovani vyroby beze zmény.
Timto zplisobem je moZné sniZit pocet pietypovani, a tedy 1 ndkladd s nimi spojenymi, ale
na tkor vétsich nakladl na zasoby. Pti tradi€nim pfistupu jsou vSechny Ctyfi ¢asti sefizovani,
jez byly zminény v minulé podkapitole, provadény az po zastaveni stroje. Pti vyrobé pod
tradi¢nim pfistupem se tedy objevuje nékolik nevyhod, a to predevsim vyssi zasoby vyrobkil
a prodluzovani pribézné doby vyroby, narlst rozpracovanosti a také vyrobnich néakladd.

(Masin, Vytlagil, 2000)

Novy pfiistup pretypovani také oznaCovéan jako pfistup rychlych zmén (obr. 4) znamena
zkracovat dobu pifehozli na minimum, coZ znamend vyrabét v mensich davkach, a tedy
zkracovat vyrobni cykly. Tento pfistup umoznuje efektivni vyrobu velkého sortimentu
vyrobkli v malych sériich. Dale se tento pfistup zaméfuje na identifikaci plytvani pfi
prehozech. Mezi dalsi vyhody oproti tradi€énimu pfistupu se fadi skutecnost, Ze tento pfistup
nevytvari tak velké zasoby, a tedy snizuje naklady na zasoby. Nejznaméjsi metodou rychlych

zmén je metoda SMED. (Masin, Vytlacil, 2000)

N Y

/T\

NV N Y N Y

/TK/‘T\/’TK

cas

v

Obrazek 4 Dve moznosti pretypovani

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Masina, Vytlacila, 2000
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4 SMED

Metoda SMED je jednim z mnoha nastrojt, které slouzi k eliminaci plytvani v pribchu
pietypovani stroji ve vyrobnich halach. SMED je zkratka pro anglicky vyraz Single Minute
Exchange of Die, coz Ize ptelozit jako ,,Vyména nastrojii do jednociferného poctu minut*.
I kdyz to nemusi byt vzdy dosazitelné, cilem metody SMED je minimalizovat Cas sefizovani

strojii na co nejnizsi uroven. (Wilson, 2010)

Implementaci SMED se vyrobni podniky snazi docilit dvou cilt, a to ziskani ¢asti kapacity
stroje, ktery vytvari uzké misto ve vyrobnim procesu a zajisténi rychlé pfemeény vyroby mezi
dvéma typy vyrobki, coz zvysi pruznost vyroby a umozni vyrobu v malych davkach.

(Kosturiak, Frolik, 2006)

Japonsky primyslovy inZenyr Shingeo Shingo byl prvni osobou, kterad pfedstavila metodu
SMED. Na jate roku 1950 pracoval ve spolec¢nosti Mazda, kde tesil problém uzkych mist
ve vyrob¢. Béhem své prace zjistil, ze nejvetsi problém spociva v pietypovani stroji a ze
operace provadéné béhem pretypovani lze rozdélit na dvé kategorie: ty, jez lze provadéet
pouze pii vypnutém stroji a ty, pii kterych miize stroj pracovat. Shingo se snazil rozd¢lit
operace do téchto dvou kategorii a ptimé¢l pracovniky, aby operace, pii nichZ stroj nemusi
byt vypnuty, provadéli za béhu stroje. Tento koncept dale zdokonaloval v zavodech

Mitsubishi a Toyota. (Shingo, 1985)

4.1 Realizace metody SMED

Implementace metody SMED se da rozdé€lit na tfi ¢asti, a to identifikace a rozdéleni ¢innosti
na interni a externi, pfevedeni v§ech moZnych internich ¢innosti na externi a zkraceni doby
internich a externich ¢innosti. Tyto tii kroky jsou nazorn¢ zobrazeny na obrazku 5 a jsou

podrobné popsany v nadchazejicich podkapitolach.
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Puvodni doba zmény

A
v

1. krok Interni ¢innosti Externi ¢innosti

<«—— > Novi doba zmény

Obrazek 5 Tri kroky metody SMED
Zdroj: Vlastni zpracovani dle Masina, Vytlacila, 2000

4.1.1 Identifikace a rozdéleni ¢innosti

Prvné je kli¢ové zaznamenat vSechny provadéné aktivity a tyto dale rozdé€lit na interni
(¢innosti u nichZ nutné musi byt zastavené vSechny funkce stroje) a externi (operace, jez lze
provadét 1 za plné funkEnosti stroje). Pro konkrétni ptiklady ¢innosti Ize u internich ¢innosti
uvést sefizovani nastrojii uvnitt stroje, povolovani ¢i upinani pohyblivych ¢asti, vyména
pripravkl apod. Ptiklady externich Cinnosti zahrnuji zase pfipravu nastroji a pomticek pro
sefizovani stroje, presuny materidlu, obstarani nové dokumentace apod. Podle Shinga lze
zkrétit dobu interniho setizovani o 30-50 %, pokud jsou externi aktivity provadény za behu

stroje pracovnikem. (Shingo, 1985; Kosturiak, Frolik, 2006)

4.1.2 Prevedeni internich ¢innosti na externi

Dalsim krokem je najit zplsoby, jak pfesunout co nejvice internich procest do externiho
prostiedi. Shingo také poukazuje na dilezitost znovu pfezkoumat vSechny interni operace
a zvazit, zda by nebylo mozné je provadét externé. Déale Shingo zdiraziuje, ze je klicové
piijmout nové perspektivy a nepodléhat tradicnim vyrobnim postuptim. (Shingo, 1985;

Kosturiak, Frolik, 2006)
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4.1.3 ZKkraceni ¢asi internich a externich ¢innosti

Poslednim krokem je zkraceni ¢asu potfebného k provedeni vsech operaci. Tento krok klade
diraz zejména na vhodnou organizaci pracovisté, organizaci prace na pracovisti
a zjednoduseni vsech Cinnosti ve spole¢nosti. KoSturiak a Frolik navrhuji, aby se fidici
vyroby a mistfi predev§im zaméfili na uspotradani nastroji ve vyrobni hale, minimalizovali
zbytecné pohyby, planovali praci peclivéji, zefektivnili hleddni soucastek a nastrojl,
a omezili sledovani prace jinych pracovniki. (Shingo, 1985; Kosturiak, Frolik, 2006)

4.2 Desatero rychlé zmény

Masin a Vytlacil (2000) a také Kosturiak a Frolik (2006) ve svych knihach uvadi desatero
rychlé zmény:

1. Vyména a sefizovani je plytvani,

2. Nikdy netikej ,,to je nemozné*,

3. Zkraceni doby vymény a sefizovani neni prace jednotlivce, ale tymu,

4. Videozaznam postupu je nad vSechny argumenty,

5. Pro popis postupu vymény pouzivej standardni ,,jizdni fad*,

6. Pfed zménou musi byt veskeré pomticky a nastroje standardné ptipraveny,

7. Pii vlastni vyméné je v poradku, pokud se pohybuji ruce, ale ne pokud se pohybuji

nohy,
8. Srouby jsou tvi neptatelé, pokud mozno se jim vyhni,
9. Eliminuj setfizovani ,,podle oka* — pouZivej stupnice a znacky,

10. Bez méfeného tréninku se zadny zavod nevyhraje.

4.3 Prinosy metody

Dle Shinga (1985) zavedeni metody SMED do vyrobnich procest spole¢nosti kde byl
zamestnan vedlo k radikalnimu snizeni ¢asu setfizovani v priméru az o 95 % z celkové doby

pretypovani. Krom¢ zkraceni doby nefunkénosti stroje ma tato metoda i jiné vyhody.
¢ Eliminace ztrat kapacity stroje,

e Snizeni pribézné doby vyroby,
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e Snizeni poctu chyb béhem sefizovani,

e ZvysSeni bezpecnosti prace a snizeni fyzické zatéze,
e Niz§i zasoby a s tim 1 niz$i naklady na zasoby,

e Zjednoduseni pracovniho postupu,

e Zvyseni flexibility vyroby. (Shingo, 1985; Kosturiak, Frolik, 2006)

4.4 Omezeni a rizika metody

Metoda SMED by vSak neméla byt implementovdna bezmyslenkovité na vSechny druhy
pretypovani ve vyrob¢. Kosturiak a Frolik (2006) pisi i o rizicich pifi implementovani této

metody v organizaci:
¢ Implementace metody na stroji, ktery neni izkym mistem,
e Stanoveni piili§ nizkého cile, napt. kazdy rok snizit dobu sefizovani o 5 %,
e Nedostatecna podpora managementu pro implementaci metody,
e Technické limity stroje pro jejichZ zménu je potfeba rozsdhla zména technického
zafizeni,
e Nedostatek finan¢nich prostiedkl pro nakup potiebnych nastroji a pomicek,

e Nezijem ze strany sefizovacl a operatorti vyrobnich stroju.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI FIRMY XYZ

Pro praktickou cast své bakaldiské prace byla oslovena organizace XYZ (dale jen
,organizace®) jez se zameéfuje na vyvoj a vyrobu civilnich letadel. Organizace je
mezinarodni spolecnost, kterd se fadi mezi ptedni vyvojovou a vyrobni spole¢nost ptisobici
v leteckém primyslu v Ceské republice. Kromé letectvi méa organizace rozsahlé vyvojové
aktivity v automobilovém a strojirenském pramyslu. K zalozZeni spolecnosti doslo ke konci
20. stoleti a jiz v té dob¢ zacala organizace pusobit v oblasti vyvoje a vyroby letadel. (Interni

dokumentace spole¢nosti)

Sidlo spolecnosti XYZ se nachazi ve Zlinském kraji. Spole¢nost vyrabi nékolik druhi
lehkych sportovnich letount, cvicnych letound a pokrocilych ultralight a tyto produkty
uspésné exportuje do vice nez padesati zemi po celém svété. V roce 2020 zaméstnavala
spolecnost 102 zaméstnancti. Dle déleni CZ-NACE spada spolec¢nost do kategorie 3030 —
Vyroba letadel, jejich motord, kosmickych lodi a souvisejicich zafizeni. (Interni

dokumentace spolecnosti)

Organizace je drzitelem certifikath vydanych Evropskou agenturou pro bezpecnost letectvi
(EASA) a &eskym Utadem pro civilni letectvi (CAA). Tyto certifikaty davaji spolecnosti
opravnéni k vyvoji a zkouSkadm malych letadel do maximalni vzletové hmotnosti 5700 kg.

(Interni dokumentace spolecnosti)

Organizace je jeden z leadert celoevropského vyzkumného programu Clean Sky 2. Tento
program je zaméfen na vyzkum novych technologii v letectvi, kter¢ maji sniZit spotiebu
paliva, emise sklenikovych plynit CO2 a NOx a na sniZeni hlukovych emisi, které vznikaji
pfi provozu letount. Cilem je snizit tyto emise o 20—30 % ve srovnani se souasnym stavem.
Celkové bude do vyzkumu novych technologii investovano 4 miliardy eur, a to do roku

2024. (Interni dokumentace spole¢nosti)
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5.1 Organizaéni struktura spole¢nosti

CEQ

Projektova kanceld? » Sprava

Alrworthiness
manager

-~
v

Facility

r b r k.

CFQ Head of HR ICT manager Manager logistiky

¥ w

Quality manager,

cs0o Vyroba cTO
vy ISMS manager

Contralling Makup

Udtama Sklady

Obrazek 6 Organizacni struktura
Zdroj: Interni dokumentace spolecnosti

Vysvétlivky:

CEO — Vykonny feditel spolecnosti

CFO — Finan¢ni feditel spole¢nosti

CSO — Obchodni feditel

CTO — Technicky teditel

HR — Lidské zdroje

ICT — Informacni a komunikacéni technologie

ISMS — Systém fizeni informaéni bezpec¢nosti

5.2 Ekonomicky vyvoj

V poslednich letech se organizaci nedafilo vytvofit zisk a neustale se dostavala do ¢ervenych

¢isel. Zde jsou hodnoty vyvoje hospodareni spolecnosti za poslednich Sest let.
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Vynosy

Vynosy podniku jsou tvofeny provoznimi vynosy (ziskané z provozné-hospodaiské
¢innosti), financnimi vynosy (ziskané z finan¢nich investic, cennych papirit) a mimotradnymi

vynosy (ziskané mimotadné, napt. prodejem odepsanych stroji).
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190 000
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170 000
158 588
160 000

144 995

150 000

141093 153433
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130 000

131428

120 000
110 000

100 000
2015 2016 2017 2018 2019 2020

Obrdazek 7 Vynosy (v tis. K¢)
Zdroj: Verejny rejstrik a sbirka listin
Naklady

Mezi lety 2015 a 2016 doslo k prudkému narustu nakladt ve spole¢nosti. Mezi divody

tohoto rlstu je prevazné Spatné fizeni firmy z pozice vrcholového managementu z této doby.
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140 000
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Obrazek 8 Naklady (v tis. K¢)
Zdroj: Verejny rejstiik a sbirka listin



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 32

Hospodarsky vysledek

Z divodu nadmérného zvysSeni nékladi po roce 2016, které nebylo doprovazeno
stejnomérnym zvysenim vynost, doslo ke znaénému propadu hospodaiského vysledku.
90 000
71059
70 000
50 000

30000

10 000

-10 000

-30 000
2015 2016 2017 2018 2019 2020

Obrazek 9 Hospodarsky vysledek (v tis. K¢)
Zdroj: Verejny rejstrik a sbirka listin
Priamérny pocet zaméstnanci
Primérny pocet pracovnikli ve spolecnosti XYZ se pohybuje mezi 90 az 120 lidmi.
Za poslednich 7 let, nejvétsi pocet pracovnikli ve spolec¢nosti byl v roce 2018, ato 117. Zato

nejmensi hodnota je zaznamenéana v roce 2016, a to konkrétné 92 pracovnikd.
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Obrazek 10 Priimeérny pocet zaméstnancti

Zdroj: Verejny rejstiik a sbirka listin
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6 POSTUP VYROBY VE SPOLECNOSTI

Vyroba letadel, probiha v organizaci od samotné prvovyroby, kde se z neopracovanych
polotovari vyrabi potiebné soucastky, az po montdz, kde se zjednotlivych podsestav
z prvovyroby zkonstruuje funk¢ni civilni letadlo, jenz se potom dopravi ke kupci. (Interni

dokumentace spole¢nosti)

Obchodni odd€leni spolecnosti ptijme zakazku od zakaznika. Firma si ovéii, zda ma dostatek
kapacit na vyrobu (material, prostorové kapacity atd.). Spolecnost pfipravi navrh smlouvy,
uptesni cenu zakazky a lhiitu dokonceni zakazky, a danou smlouvu odesle zakaznikovi
na schvaleni. Pokud se zédkaznik rozhodne smlouvu neptijmout, fesi se neshody a hledaji se
kompromisy se zdkaznikem nebo popiipadé dojde ke zruSeni objedndvky. Pokud zékaznik
pfijme smlouvu, je definovdno pozadované provedeni letounu a jsou stanoveny dilci
terminy, jez jsou ulozeny do informacniho systému. Zaroven jsou vytvoieny konstrukéni,
pravodni a technologické dokumentace, jez jsou predany spole¢né se zakdzkovym listem do

vyroby. (Interni dokumentace spole¢nosti)

Dle parametrl v zdkaznickém listu je oddélenim planovani vytvotfen piesny ¢asovy rdmec
vyroby. Po schvaleni je plan pfedan mistrovi vyrobniho oddéleni, jeZz dohlizi na splnéni
daného planu. Po ukonceni kazdé vyrobni i kontrolni operace zaznamena referentka
technické administrativy, mistr nebo pracovnik danou praci do informacniho systému. Po
konecné kontrole mistr nebo referentka technické administrativy dilny oddéli vykresovou
dokumentaci a vrati ji do vydejny vykresii. Néasledné provede odvod dilce ¢i sestavy na

prislusny sklad. (Interni dokumentace spole¢nosti)

Vyroba ve spolecnosti je rozdé€lena do tii stiedisek. VéEtSina polozek, jeZ jsou pro vyrobu
letadel nutné, jsou vyrabény ve spoleCnosti. Firma se také zaméfuje na externi kooperace
s jinymi firmami. Stiedisko A se zaméfuje na vyrobu soucastek a dila pro tvorbu letadel.

Ve stiedisku B se provadi montéz letadel. A stfedisko C je urceno na externi kooperaci.
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7 ANALYZA FMEA VE SPOLECNOSTI

V této kapitole je aplikovana metoda FMEA na vnitini procesy spole¢nosti. Tato metoda
byla zvolena vedeni spolec¢nosti jako nejvhodnéjsi pfi identifikovani mist mozného vzniku

vad ve spolecnosti. Vyvojovy diagram procesti ve spolecnosti se nachazi v Piiloze 1.

Pro dalsi praci s touto analyzou je potieba vytvoreni kategorii, do kterych budou jednotlivé
vady umist'ovany dle jejich pfijatelnosti. Po dohod¢ s vedenim spolecnosti byly hodnoty

rizikového ¢isla rozdéleny do tii kategorii.

Tabulka 4 Hodnoty rizikového c¢isla RPN
Zdroj: (Interni)

1-124 Nizké riziko
125-224 Stiedni riziko
225-1000 Vysoké riziko

Tabulka 5 FMEA analyza ve spolecnosti
Zdroj: (Interni)

Prehlédnuti

Pravidelna
. zmeSkaného Neni zapotiebi
Nevyftizeni Nerealizovani kontrola y
) 6 telefonatu; 5 2 60 prijimat dalsi
telefonatu objednavky ) zmeskanych
Lidsky kroky
hovort
faktor
Nevhodné )
) Pravidelna Neni zapotiebi
Nevytizeni Nerealizovani nastaveni
) ) 6 ) 3 kontrola emaili; 2 36 pfijimat dalsi
emailu objednavky emailové
Kontrola spamu kroky

posty;
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Pravidelna
» Nespravné Neni zapotiebi
Nedostatek Nepiijeti kontrola »
. zasobeni 4 12 prijimat dalsi
materialu zakazky skladovaného
skladu . kroky
materialu
Z4dna opatieni
v kratkodobé
Nedostatek 3 Vysoka ) dobé; Potizeni
Nepfijeti Analyza vyuziti
prostori pro vytiZenost 2 ) 8 novych vyrobnich
zakazky ) stroju
vyrobu spole¢nosti prostor
v dlouhodobé
dobé
Snazit se
Zdkaznik ) Odmitnuti . . Neni zapotiebi
» Nerealizovani pfizpisobit »
neptijal ) smluvnich 3 21 prijimat dalsi
objednavky pozadavkim
smlouvu podminek kroky
zékaznika
Neschopnost Nedostatec- ) )
Najit alternativu Neni zapotiebi
dosazeni Nerealizovani na diverzita B
) 5 pro potieby 40 prijimat dalsi
vsech potieb objednavky vyrabénych
zakaznika kroky
zakaznika produktti
Finanéni Internetové
Zdlouhava
ztrata . Porada informovani
doba Lidsky
z disledku 7 s vedoucim 56 zakaznikl
vytvoreni faktor ; )
prodlouzeni pracovnikem o diverzité
smlouvy
vyrobni doby nabizeného zbozi
Neschopnost
vyrob Lidsky
) Yooy Y Kontrola Vytvofeni
Neuplné objednavky faktor;
) . 3 vedoucim 84 formulafe pro
informace dle pfesnych Spatna o
. pracovnikem dtlezité informace
pozadavki komunikace
zakaznika
Lidsky
. faktor; Kontrola
Spatny Finanéni Pravidelné skoleni
Opomenuti 2 vedoucim 45
vypocet ceny ztrata ) pracovniku
dalezitého pracovnikem

materialu
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Vyroba
Spatné zadani ~ nespravného ey Kontrola pted Neni zapotiebi
idsky
objednavky pristroje; e 4 ulozenim do 196 prijimat dalsi
aktor
do systému Finan¢ni systému kroky
ztrata
. Vyroba
Spatny
nespravného ) Kontrola pted .
vypocet . Lidsky Skoleni
pfistroje; 4 odevzdanim 224
rozméri ) faktor pracovnikii
Financ¢ni dokumentace
produktu ’
ztrata
Zniceni
Nevhodny Kontrola pted .
materialu; Lidsky Skoleni
technologicky 5 odevzdanim 175
Prodlouzeni faktor pracovnikt
postup dokumentace
procesu
Neptedani Rozdé€leni prace
Prodlouzeni Nedostatek
dokumentace vedoucim 24 Planovani prace
procesu pracovnikil
vcas pracovnikem
Nepiedani
Zanedbani
vsech Kontrola Neni zapotiebi
Prodlouzeni prace;
informaci a oddélenim 84 prijimat dalsi
procesu Lidsky
dokumentt do vyroby kroky
faktor
vyroby
Spatny ) Kontrola Neni zapotiebi
Prodlouzeni Lidsky y
vypocet trvani 3 oddélenim 108 prijimat dalsi
procesu faktor
vyroby vyroby kroky
Nepredani Rozdéleni prace
Prodlouzeni Nedostatek
dokumentace 6 vedoucim 24 Planovani prace
procesu pracovnikil
vcéas pracovnikem
Neznalost; Neni zapotiebi
Neporozume- Prodlouzeni Pravidelné
Lidsky 2 4 ptijimat dalsi
ni zadani procesu skoleni
faktor kroky
Nepredani
Zanedbani
vsech Neni zapotiebi
Prodlouzeni prace; Kontrola
informaci a ) 7 84 prijimat dalsi
procesu Lidsky oddélenim prace
dokumentt do kroky
faktor

vyroby
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Nekompletni

dokumentace

Nespravné
objednany

material

Pozdé dodany

material

Nekvalitni

material

Porucha na

stroji

Nadmérna

zmetkovitost

Nedostatek

materialu

Zpozdeéni
vyroby
Dodani jiného
materialu;
Pozastaveni

vyroby

Pozastaveni

vyroby

Reklamace;

Pozastaveni

vyroby

Castecné
zastaveni

vyroby

Presunuti
vyroby na jiny
stroj

Vyssi finanéni
naklady;
Zpomaleni

vyroby

Dodani jiného
materialu;
Pozastaveni

vyroby

10

N

Lidsky
faktor

Nepozor-
nost; Lidsky
faktor

Pochybeni
dodavatele
Nedostatek
materialu na
trhu
Objednani
od neovet.
dodavatele
Nekvalitni
udrzba
stroje
Vypadek
elektfiny
Nekvalitni
udrzba

stroje

Chyba
V postupu

Lidsky
faktor

Nadmérna
zmetko-

vitost

Material
vyuzit u jiné
zakazky

N

10

8

Z4dné

Kontrola danym

pracovnikem

Penalty za
pozdni dodani
Potvrzeni od
dodavatele pted

objednanim

Hodnoceni

dodavatelt

Kontrolni
mechaniky

stroje
Zadna

Kontrolni
mechaniky

stroje

Zadna

Zadna

Z4dna

Z4dna

240

120

75

20

252

350

240

210

336

336

480

384

Kontrola mistrem
ve vyrobé
Schvalovani
objednavek
vedoucim

pracovnikem
Audity dodavatelti

Neni zapotiebi
prijimat dalsi
kroky
Neni zapotiebi
prijimat dalsi
kroky
Pravidelna udrzba
po ukonceni

smény
Zalozni zdroj

Pravidelna udrzba
po ukonceni
smény
Kontrola vykresu
a postupu
vedoucim
pracovnikem
Motivace
zaméstnancl
Alokovat vice
materialu, nez je
dle zakazky
potteba
Alokovat vice
materialu, nez je
dle zakazky
potteba
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Pouziti jiného
5 dilu; Neni zapotiebi
Spatné Prodlousent Lidsky Kontrola
ol Agml ) 168 ptijimat dalsi
oznaceni dil faktor mistrem
procesu kroky
hledanim
Spatné
o Zlepseni
logistické .
Zadna 192 usporadani
Zbytecné Prodlouzeni usporadani
. vyrobni haly
pohyby ve procesu pracovisté
vyrobé vyroby Nepotadek
g . Pravidelny uklid
na 10 Zadna 120
oy vyrobni haly
pracovisti
Nedostatek . Analyza
4 Zadna 128 )
pracovniktl vytizenosti
Vyuziti Vyroba nad
Chybéjici e Y
Zpozdéni ) 7 materidlu 336 pozadovanou
material
Nedokonceni vyroby; z jinych zakazek hodnotu
zakazky vcas Finanéni Primét
ztrata pracovniky, aby
Chybéjici . .
5 Zadna 280 vracely nastroje
naradi o
na jejich uréena
mista
Nepredani Zpozdéni; . Neni zapotiebi
Lidsky . ..
dokumentace Dodani Zadna 72 prijimat dalsi
faktor
o kusech dokumentace kroky
Zpozdeéni . Prepocitani Neni zapotiebi
Nekompletni Chybéjici B
dodani poctu kust 120 prijimat dalsi
zakazka dily
zakazky kontrolorem kroky
Nedostatek Provadéni Vytvoreni
Nedodrzeni Nespravné
Gasu; kontroly dle seznamu zakazek,
postupu provedeni 4 108 )
Zanedbani stanoveného které jsou potieba
kontroly kontroly
prace postupu zkontrolovat
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Problémy
souvisejici Zanedbani
Nespravné ) )
s hledanim prace; . Pravidelny audit
uskladnéni . . 2 Zadna 48
. materialu u Lidsky skladu
materialu
budouci faktor
vyroby
Neznalost
Nevlozeni mnozstvi Prepocet
) ) Zanedbani
informaci o materialu ve : provedenych Neni zapotiebi
prace; >
zbylém skladé; Lidsky 4 akci s poctem 40 prijimat dalsi
ids
materialu do Objednani zapistu do kroky
faktor
systému nepotiebného systému
materialu
Problémy
souvisejici Zanedbani
Nespravné Neni zapotiebi
s hleddnim prace; Kontrola $titku 5
oznaceni ) ) ) 54 ptijimat dalsi
) materialu u Lidsky na materialu
materialu kroky
budouci faktor
vyroby
Kontrola
Nepredani Zpozdéni; kompletnosti Neni zapotiebi
Zanedbani y
dokumentace Dodani ; 7  predaného zbozi 42 prijimat dalsi
prace
0 zbozi dokumentace (vCetné kroky
dokumenttt)
Zaméstnani
Neptedani Zpozdéni Nedostatek . novych
4 Zadna 48
zakazky vcas vydani zbozi pracovnikil pracovniki;
Planovani prace
Odeslani )
Nespravné Komunikace se Neni zapotiebi
zboZi na Lidsky »
oznaceni 2 zakaznikem 112 prijimat dalsi
. Spatnou faktor
zasilky pred odeslanim kroky

adresu
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Predpisy a
Neni zapotiebi
Nedostatek normy pro 5
8 4 320 prijimat dalsi
mista spravné
Nevhodné kroky
Poskozeni skladovani
podminky 10
o zbozi Predpisy a
skladovani ) Neni zapotiebi
Lidsky normy pro B
3 4 120 prijimat dalsi
faktor spravné
kroky
skladovani
Presouvani
Omezena "
zbozi na jiné
moznost
misto; Nakup nebo
Nedostatek montaze; Nevyzved- .
7 ) 6 Kontaktovani 3 126  pronajem novych
mista Zataraseni nuté zasilky
. zékaznika o hal
unikovych .
moznosti
cest
prevzeti

Mezi ptipadné vady, jez mohou vzniknout v pribéhu procesti ve spolecnosti se do kategorie
,», Vysoké riziko* umistilo celkem 11 vad. V sestupném potadi se jedna o:

e Nedostatek materialu kviili nadmérné zmetkovitosti (RPN = 480)

e Nedostatek material, nebot’ byl jiz vyuzit u jiné zakazky (RPN = 384)
e Porucha na stroji zptisobena nedostate¢nou udrzbou (RPN = 350)

e Nadmérna zmetkovitost zptisobena chybou v postupu (RPN = 336)

e Nadmérna zmetkovitost zptsobend lidskym faktorem (RPN = 336)

e Nedokonceni zakazky zplisobené chybé&jicim materidlem (RPN = 336)
e Nedostatek mista pro uskladnéni vyrobenych produkti (RPN = 320)

e Nedokonceni zakazky kvili chybé&jicimu naradi (RPN = 280)

e Nekvalitni material (RPN = 252)

e Nekompletni dokumentace ve vyrobé (RPN = 240)

e Porucha na stroji zpisobend vypadkem elektiiny (RPN = 240)
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8 ANALYZA KORENOVYCH PRICIN

Dle analyzy FMEA se nejvétsi pocet moznych vad procesti spole¢nosti nachazi ve vyrobg.
FMEA analyza poukazuje na kategorie procest ve vyrobé, jez mohou vést ke vzniku
problémti v budoucnu, ale pii feSeni téchto problému je vhodné provést dalsi analyzy
vyroby, které ptijdou vice do detailu. Pro analyzovani vyroby ve spole¢nosti je nutné zjistit
jaké problémy, které zpomaluji, popf. zastavuji vyrobu mohou nastat. Je tedy nutné

se podivat na vykonnost vybranych strojt.

V této kapitole je zaznamenana vykonnost strojii ve spole¢nosti. Jedna se o pét stroji
ve dvou stiediscich, u nichz byly tyto informace zaznamenavany po dobu péti dni. Byla
zpracovana tabulka, zda stroj vyrabi ¢i nikoli, a pokud nevyrdbi, tak byl udélan zaznam
divodu, pro¢ je tomu tak a co déla obsluha stroje. Jednotlivé zdznamy byly provedeny

po dvacetiminutovych intervalech.

V téchto zaznamech je poukdzano na mnoho divodi, pro¢ stroje nefunguji. Jedna
se o problémy, jez se mohou vyskytnout jeSté pied zacatkem vyroby, ale také se zde
vyskytuji problémy, na které 1ze narazit aZ pti samotné vyrob&. Tyto problémy jsou: neni
stanovena prace (pfevazné u specializovanych stroji); chybna dokumentace (nékteré
dokumenty jsou uvedeny v imperidlnich jednotkdch namisto metrickych); nedostatek
materidlu na vyrobu zakdzky; sefizovani (mezi jednotlivymi pracemi); porucha stroje;
pracovnik neni pfitomen u stroje (mnohdy jeden pracovnik obsluhuje vicero strojii); vyména

nastroje; kontrola kust a nadmérna vyroba zmetkd.
Na analyzovani vysledkt bylo vyuzito Paretova principu, jez ndm ukazal, které¢ problémy
jsou nejzasadnéjsi a dale u casové nejvice vycerpavajiciho problému byly nalezeny pfimo

kotenové pfic¢iny pomoci Ishikawa diagramu.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 42

8.1 Analyza dle Paretova principu

Paretova analyza nam je schopna ukdzat procento ¢asu nefunkc¢nosti stroje, které bylo
vyuzito na feSeni jednotlivych pfi¢in. Ze zdznami (Pfiloha VII), jez byly provadény u
meéfenych stroji 1ze vidét, Ze stroje kumulativné nevyrabély 50 hodin. Z tohoto bylo 30
hodin, tedy 60 % necinnosti zptisobeno sefizovanim danych stroji.

Zaroven lze na obrdzku 11 pozorovat, jak Paretovo pravidlo funguje v praxi. Na diagramu

st 1ze v§imnout, Ze pouze 22 % pficin nefunkcnosti stroje nam vytvaii 76 % casu, v kterém

stroje nevyrabéli.

50 100%

45 90%

40 80%
35 70%
30 60%
25 50%
20 40%
15 30%
10 20%

10%

,_\
o
wn
o
[

0%

Obrazek 11 Paretova analyza

Zdroj: Vlastni
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8.2 Ishikawa diagram

Z 50 hodin necinnosti, pichozy trvaly 30 hodin. Jednd se tedy o vice nez polovinu ¢asu
necinnosti stroje, a proto se zbyla ¢ast této prace bude zabyvat timto problémem a zbylé

nalezené problémy budou opomenuty.

Zakazky na sebe

- Velké horko
nenavazuji

Nizkd motivace

Lidé Material Prostredi

Nevhodna teplota
Nedodrzeni postupu B
Castice z chladici

kapaliny Velkd zima

Obtizna prace s
materidlem
Nedychatelné prostredi

Nezkuseny Nedostate¢na zruénost

Prach _ Dlouhé

sefizovani

Nevhodny postup Nevhodné néstroje

Spatna dostupnost do

Nedostatecna pfiprava )
stroje

Metody Zartizeni

Obrazek 12 Ishikawa diagram
Zdroj: Vlastni

Pomoci Ishikawa diagramu Ize jednoduse zjistit pric¢iny zdlouhavych ptehozll ve vyrobé.
Cely diagram je rozdé€len na 5 ¢asti, které vSechny mohou mit negativni dopad na trvani
sefizovani.

Lidé — Priciny zplsobené operatorem stroje

Material — Pti¢iny zptsobené vlastnostmi materialu

Prostredi — Ptic¢iny zpisobené podminkami ve vyrobni hale

Metody — Pficiny zplisobené smérnicemi, pravidly, normami ¢i legislativou.

Zarizeni — Pficiny zpsobené nespravnou udrzbou
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9 POPIS HALY

V této praci se nejvice zamétime na halu — 01, ktera spadé pod stfedisko C, a tedy je urCena

na externi kooperaci.

MAKINO
MAG1

[I Regsl msSkiin [ Pracovnistil =mm Rozvadéc
[J Stroj © Popelnice

& Vozik na Spony

Obrazek 13 Layout haly
Zdroj: Interni
Na hale — 01 jsou umistény Ctyfi stroje jedna se o jeden soustruh (CNC soustruh) a tfi frézky
(MANIKO A61nx, TAJMAC MCFV 2080 a MAKINO MAGI).

Z téchto Ctyf stroji je tato prace zaméfena na tfi z nich, konkrétné na CNC soustruh,

MAKINO A61nx a TAIMAC MCFV 2080.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 45

10 SPAGHETTI DIAGRAM

Obsluha CNC soustruhu na hale 01 se nejvice pohybuje v okoli stroje, kde se stara
o funk¢nost dané¢ho stroje — Spaghetti diagramu zobrazuje pohyb ke skiini, v niz jsou
umistény noze, vrtaky a klestiny, které se vyuzivaji pfi vyméné ndstroje a pti sefizovani
stroje, a tfeti nejvice navstévované misto je pocitac, jez je umistén na stole za soustruhem.
Obcas je pro pracovnika nutné oddalit se od stroje vice. Jedna se o cesty do skladu materialu
pro novy material na dokoncéeni zakazky, popt. materidl na novou zakazku. A také pfi

sefizovani pracovnik je nucen dojit do sefizovny pro nastroje, které nejsou v blizkosti stroje

pfitomny.
L.
oo
DRegél mskrin [ Pracovnistil =mm Rozvadéc
oulk [J Stroj © Popelnice

Vozik na Spony

Obrazek 14 CNC soustruh — Spaghetti diagram
Zdroj: Vlastni

Obsluha frézky TAJIMAC se nejvice pohybuje v okoli stroje a ve skiini, v niZ jsou nastroje
uréeny pro udrzbu stroje. Také se obsluha hodné pohybuje u pocitace, ktery je pro stroj
TAJMAC urcen. Samoziejmé stejné jako obsluha u soustruhu, i zde je pracovnik nucen

obcas jit pro material, resp. nastroje ur¢eny pro dany stroj.
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g. s -

[I Regil mSkiin [ Pracovnistil wms Rozvadéc

[J Stroj © Popelnice

Vozik na Spony

Obrazek 15 TAIMAC — Spaghetti diagram
Zdroj: Vlastni
U stroje MAKINO je oproti ostatnim strojim zvlastnost, Ze tento stroj ma tfi ptistupy. Hlavni
vstup je pro odebrani vyrobeného kusu a pro pozorovani chodu stroje, bo¢ni vstup je pro
vlozeni materiadlu a v zadnim vstupu jsou ulozZeny nastroje, které se vyzivaji pti vyrobé.
Obsluha tedy musi pravidelné chodit mezi t€émito tfemi vstupy dle potieby. Dale se obsluha
pohybuje v okoli pocitace urceného k tomuto stroji a skiini s dodateCnymi néstroji.
Samoziejmé stejné jako u predchozich dvou diagramd, Ize i zde vidét, Ze pracovnik obcas

musi odejit od stroje pro material nebo do sefizovny.

[I Regal msSkiin [ Pracovnistil =sm Rozvadéc

] Stroj © Popelnice

Vozik na $pony

Obrazek 16 MAKINO — Spaghetti diagram
Zdroj: Viastni
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11 VYUZITIi METODY SMED

Cilem této kapitoly je vyuziti metody SMED u tfi stroji, jez byly zminény v pfedchozi
kapitole za ticelem snizeni doby sefizovani téchto strojii. Vyuziti metody SMED nam fekne,
jakym mnozstvim ¢asu byva plytvano pti prehozech na métenych strojich a pomoci navrhu
ruznych zlepsujicich metod mize vést ke zvySeni efektivnosti stroji, snizeni doby setfizovani

stroji a k uvédomeéni si nedostatk pii sefizovani.

V ramci této kapitoly je analyzovan soucasny stav sefizovani a je navrzen zpusob, jak snizit
Cas sefizovani téchto stroji. Cilem této kapitoly je zméfit dobu trvani pfehozli a ¢innosti
provadéné béhem sefizovani, rozlozit tyto operace na ¢innosti externi (C¢innosti, které lze
provadét béhem plného provozu stroje), Cinnosti interni (¢innosti, které 1ze provadét pouze
pfi Uplném zastaveni stroje) a Cinnosti zbyte¢né (Cinnosti, jeZ se b&zné nevyskytuji
v postupu, ale vznikly diky neCekanym obtizim nesouvisejici se sefizovanim (napt. chyba

v programu)). A v dals$i kapitole bude navrzeno n¢kolik zptisobii pro snizeni doby setfizovani

pozorovanych stroji a zefektivnit praci na téchto strojich.

11.1 Prehozy

Pomoci pozorovani pracovnikll pii sefizovani byly zjiStény operace, jeZ pracovnik muiZe
provadét jako externi Cinnost, tedy operace, které I1ze provadét 1 pii plné funkcnosti stroje
(napf. pfichystani nastrojli, nalezeni spravné dokumentace apod.). V této podkapitole je
popsano pét méteni, které byly provedeny u tii stroji predstavenych v ptedchozich dvou

kapitolach a jsou zde vyznaleny ¢innosti jeZ je mozno provadét externe.
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Prvni méfeni bylo provadéno na CNC soustruhu (Ptiloha II). Celé sefizovani trvalo 3 hodiny
a vSechny akce provedené béhem tohoto setfizovani byly provedeny interné. Z téchto tii
hodin je moZné prevést 23 %, tedy 41 minut a 41 sekund, z internich ¢innosti na externi
¢innosti a tim zefektivnit provoz stroje. Tyto Cinnosti, které¢ l1ze ptfevést, jsou napiiklad
chystani a uklid néstrojii, brouseni téchto nastroji, ¢teni dokumentace atd. Pouze pfi tomto
pfevedeni by bylo mozné zkratit dobu sefizovani na 2 hodiny, 18 minut a 19 sekund, tedy
77 % piivodniho Casu, a tato doba by se dala dale zkratit pomoci metod zkraceni internich
¢innosti pfehozii.
Tabulka 6 CNC soustruh — Doba prehozii u operace ¢. 1
Zdroj: (Viastni)

3:00:00 100 %
0:41:41 23 %
2:18:19 77 %

externi; 23%

-

interni; 77% _—

Obrazek 17 CNC soustruh — Rozdeleni ¢innosti u operace ¢. 1

Zdroj: Viastni
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Druhy stroj, na kterém bylo provadéno meéteni, byl TAIMAC MCFV 2080. Zde byly
provadény celkem dvé méfeni. Prvni méfené sefizovani (Ptiloha III) trvalo 3 hodiny 14
minut a 23 sekund. Z této doby 78 %, neboli 2 hodiny, 32 minut a 6 sekund byly provadény
¢innosti, které nelze provadét jinak nez interné, 22 % c¢innosti provadénych v 28 minutach

a 10 sekundach Ize provadét externé.

Tabulka 7 TAJMAC — Doba piehozii u operace ¢. 1
Zdroj: (Viastni)

3:14:23 100 %
0:42:17 22 %
2:32:06 78 %

externi; 22%

interni; 78% __—

Obrazek 18 TAJMAC — Rozdeélent ¢innosti u operace ¢. 1
Zdroj: Viastni
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Druhy ptehoz (Ptiloha IV), ktery byl na TAJIMACu méfen, trval 4 hodiny 27 minut a 8
sekund. Z celkové doby bylo 90 % casu, tedy 3 hodiny 59 minut a 34 sekund vyuZzito na
interni operace a zbylych 27 minut a 34 sekund, které tvoii 10 % celkové sefizovaci doby

byly provadény operace, jezZ je pracovnik schopen provést i za b¢hu stroje.

Tabulka 8 TAJMAC — Doba prehozii u operace ¢. 2
Zdroj: (Viastni)

4:27:08 100 %
0:27:34 10 %
3:59:34 90 %

externi; 10%

interni; 90%

Obrazek 19 TAJMAC — Rozdéleni ¢innosti u operace ¢. 2
Zdroj: Vlastni
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U tietiho pozorovaného stroje, byly taktéz zaznamendny dva piehozy. Prvni sefizovani
(Ptiloha V) trvalo celkem 2 hodiny 25 minut a 21 sekund. Z toho 36 %, tedy 53 minut a 1
sekunda byly provadény interni operace. Po dobu 1 hodiny 12 minut a 8 sekund ptedstavujici
50 % celkové doby sefizovani, pracovnik provadél operace, jez lze oznacit za externi. A
zbylych 14 %, tedy 20 minut a 12 sekund je oznacenych jako zbyte¢nych. Téchto 14 % bylo

prevazné straveno ¢ekdnim na programatora kvili chybé v programu.

Tabulka 9 MAKINO — Doba prehozii u operace ¢. 1
Zdroj: (Vlastni)

2:25:21 100 %

1:12:08 50 %
0:53:01 36 %
0:20:12 14 %

_— zbytecné; 14%

externi; 50% __—

_interni; 36%

Obrazek 20 MAKINO — Rozdeéleni cinnosti u operace ¢. 1
Zdroj: Viastni
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Posledni métfené sefizovani (Pfiloha VI) trvalo 1 hodinu, 51 minut a 46 sekund. 74 %
celkového Casu neboli 1 hodina 22 minut a 32 sekund byly provadény operace pfi nichz je
nutné myt stroj vypnut. Externi operace trvaly 4 minuty a 41 sekund neboli 4 % celkového
sefizovaciho Casu a zbylych 22 %, tedy 24 minut a 33 sekund jsou oznaceny jako zbyte¢né
operace. V tomto piipad¢ se jedna o hledani programu v pocitaci a ve stroji, protoze program

nesel spravné nacist.

Tabulka 10 MAKINO — Doba prehozii u operace ¢. 2
Zdroj: (Vlastni)

1:51:46 100 %

0:04:41 4%
1:22:32 74 %
0:24:33 22 %

externi; 4%

_

zbytecné; 22%

/

interni; 74%_/

Obrazek 21 MAKINO — Rozdéleni ¢innosti u operace ¢. 2
Zdroj: Vlastni
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12 RESENI PROBLEMU

Metoda SMED nam jasné ukazuje o kolik ¢asu se da sniZit doba pifehozli, a to pouhou
pfipravou potiebnych nozi a vrtdkli za chodu stroje. Samotny interni ¢as potiebny
k sefizovani lze také snizit dostatecnym vycvikem pracovnikl nebo pfipadné zaméstnanim
sefizovacu, jejichz pracovni naplni bude pouze sefizovani jednotlivych strojii ve spolecnosti.
Toto feSeni by také zvySilo produktivitu pracovniki, kteti by se mohli zabyvat jinymi
pracovnimi ¢innostmi, zatimco by piehozy byly provadény jinym pracovnikem. Dalsi
moznosti, jak snizit dobu piehozil je eliminace chlize ke skifinim a hledani néradi v nich.
Tento problém se da snizit nasténnymi zdmi, na které by si pracovnici mohli povésit dané
nafadi. Napfiklad instalace tzv. shadowboard by dala pracovnikim moznost upravit
si pracovni plochu a polohu svého natfadi dle sebe, coz by mélo za nasledek, Ze pracovnik
nejenze ma nastroje hned pii ruce, ale také (kvuli skuteCnosti, ze si tuto shadowboard
vytvoril sdm) by mél potiebu dohlizet na uplnost této plochy. Ptiklad takové plochy Ize vidét

na obrazku 22.

Obrazek 22 Shadowboard
Zdroj: Vlastni
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Dale béhem prabéhu méfeni bylo zjisténo, ze naméfeny ¢as urcen na prehozy se lisi od Casu,
jez je uveden v informacnim systému spolecnosti. V nasledujicich tabulkach jsou uvedeny
doby sefizovani na métenych strojich dle norem spolecnosti vedle skutecné namétenc¢ho

¢asu piehozi. Jednd se o zdznamy od ledna do srpna za rok 2022.

Tabulka 11 CNC soustruh — Pocet priprav
Zdroj: (Interni)

68 2775 6120

- 46,25 hod. 102 hod.

Dle informa¢niho systému mélo sefizovani v analyzovaném obdobi trvat 2775 minut neboli
46,25 hodin coz je pfiblizné 5,8 pracovnich smén. Ale dle internich vypocta, které byly
provedeny nezavisle na informacnim systému pracovnik sefizoval stroj celkem 6120 minut,
tedy 102 hodin neboli 12,75 pracovnich smén. Tento rozdil mezi normovanym cCasem
a skute¢nym ¢asem ur¢enym pro sefizovani je dan Spatnymi internimi normami v systému,

které je nutno znovu pfeméfit a téZ problematikou nevyuZzivani optimalizace Casu piehozi.

Tabulka 12 TAJIMAC — Pocet priprav
Zdroj: (Interni)

91 2934 8190
- 48,9 hod. 136,5 hod.

U TAJMACu je celkem odvedeno 2934 minut neboli 48,9 hodin coz se da pfiblizné prevést
na 6 pracovnich smén. Cas straveny sefizovanim, ale byl 8190 minut, tedy 136,5 hodin

neboli 17 pracovnich smén.

Tabulka 13 MAKINO — Pocet priprav
Zdroj: (Interni)

61 2820 5490
- 47 hod. 91,5 hod.

MAKINO ma uveden odvedeny ¢as 2820 minut neboli 47 hodin neboli 5,8 pracovnich smén.

Skutecny cas je vSak 5490 minut, tedy 91,5 hodin piepocteno na 11,4 pracovnich smén.
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ZAVER

Cilem této bakalarské prace bylo vytvofeni analyzy potencialnich problémovych mist, které
by mohly ptisobit negativnimi efekty na kvalitu a funk¢nost celé spolecnosti, dale provést
rozbor efektivnosti vyrobnich procestt ve spoleCnosti a zaznamenat dobu a c¢innosti

pretypovani vybranych strojii u kterych bylo provedena analyza prace pomoci metody

SMED.

V teoretické Casti se prace vénuje definici rizika a zpiisobiim, jak je objevit v libovolnych
systémech. Konkrétné se zde bavi o FMEA analyze, kterd dokaze nalezené problémy
rozttidit do skupin dle jejich dopadu, pravdépodobnosti vyskytu a Sanci na jejich detekei,
Paretové pravidlu, jez tikd, ze 80 % nasledku je zplisobeno pouze 20 % pficin a diagramu
pfi¢in a nasledkli jako o nastroji pro odhaleni kofenovych pfi¢in. Déle je zde zminka
o provoznich rizicich. Tteti kapitola se zabyva problematikou pietypovani strojii a ve ¢tvrté

kapitole je rozprava o metodé rychlych zmén SMED.

Praktickd ¢ast prace predstavuje spolecnost, jeji organizacni strukturu a zdkladni
ekonomické ukazatele. Je vytvofena FMEA analyza pro interni funkce spolecnosti a z této
analyzy jsou vynaty nejvice problémové procesy. Dale se tato Cast prace zabyva
problematikou necinnosti stroji ve vyrobé, je uréen nejvetsi diivod necinnosti a ten je

podrobné zkouman u tfi vybranych strojii pomoci metody SMED.

Samotna metoda SMED poukazuje na neefektivnost pifi pfehozech a vyznacuje Cinnosti,
které 1ze vykonavat 1 pti plné praci stroje. Je vSak nutno podotknout, ze jakékoliv zmény ¢i
pripominky k praci obsluhy stroje nemusi byt pfijaty viele témito pracovniky, a proto je
nutné pii feSeni problematiky neefektivnosti stroji zapojit i vedeni spolecnosti a vymezit
finan¢ni prostfedky pro Upravy pracovnich mist za i€elem zjednoduseni pracovnich procest.
Neni vhodné pii zméné metod pietypovani strojii pozadovat jakékoli zmeény od pracovnikii,
pokud jim neposkytnete vhodné prostiedky pro provedeni téchto zmén. Nékteré napady, jak

zlepsit pracovni misto byly nastinény v posledni kapitole s nazvem feSeni problému.
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PRILOHA P I: VYVOJOVY DIAGRAM ZAKAZKY
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PRILOHA P II: MERENI OPERACI U CNC STROJE

Zacatek | Konec Cinnost Ext/Int | Cas celkem %
0:00:00 0:04:20 Vytahovani Spony — mosaz interni 0:04:20 2,41 %
0:04:20 | 0:04:55 Ofukovani nastroju externi | 0:00:35 0,32%
0:04:55 0:05:50 Uklizeni nastrojli — lopatka externi | 0:00:55 0,51%
0:05:50 | 0:06:05 Uklizeni Spony externi | 0:00:15 0,14 %
0:06:05 | 0:06:27 Chystdani nastrojl externi | 0:00:22 0,20 %
0:06:27 | 0:07:37 Vyndani prvniho vietene a interni | 0:01:10 | 0,65 %
ofoukani
0:07:37 | 0:08:30 | Yyndanidruhehovietenea | ool 0.00:53 | 0,49 %
ofoukani
0:08:30 | 0:09:00 Vyfoukdni otvoru na polotovar | interni | 0:00:30 0,28 %
0:09:00 | 0:09:45 Vyfoukani pasu na Spony interni 0:00:45 0,42 %
0:09:45 | 0:11:16 Odsroubovanizadnicastiu | ;i | 0.01:31 | 0,84 %
podavace
0:11:16 | 0:11:50 | Ofoukani+ C'SEZ:'tiOdsm”bovane interni | 0:00:34 | 0,31%
0:11:50 0:13:02 Ofoukavani interni 0:01:12 0,67 %
0:13:02 | 0:14:2p | VKadanizadni Castipodavace + | oo i 0.01.20 | 0,74 %
Sroubovani
0:14:22 0:17:00 Hledani v PC externi 0:02:38 1,46 %
0:17:00 0:20:45 Vkladani vietenl na polotovar interni 0:03:45 2,08 %
0:20:45 | 0:21:56 Umivani interni | 0:01:11 0,66 %
0:21:56 0:22:12 Hledani nastrojl externi 0:00:16 0,15%
0:22:12 0:23:22 Manipulace s hlavou nastroje interni 0:01:10 0,65 %
0:23:22 | 0:27:10 Vyména ndstroju (5) interni | 0:03:48 2,11%
0:27:10 | 0:39:3 | Cestapronowynastroj+jeho | il 04243 | 6,79 %
brouseni
0:39:23 | 0:40:16 Upindni nastroje (5) interni | 0:00:53 0,49 %
0:40:16 | 0:41:37 Odebrani nastroje interni 0:01:21 0,75 %

Vyndani klestiny + jeji ofoukani

0:41:37 0:42:56
(6)

interni 0:01:19 0,73 %

Upnuti kleStiny s nastrojem do

0:42:56 0:44:28 .
stroje

interni 0:01:32 0,85 %

Zaznamenavani polohy nastroje

0:44:28 0:48:04
(6)

interni 0:03:36 2,00 %

0:48:04 | 0:49:40 Konfigurace polohy nastroje (5) | interni 0:01:36 0,89 %

Vyndani klestiny (9) + vlozeni

0:49:40 0:54:39 , .
nastroje

interni 0:04:59 2,77 %

0:54:39 0:59:05 Konfigurace polohy nastroje (9) | interni 0:04:26 2,46 %

0:59:05 1:00:24 Vyndani nastroje (6 b) interni 0:01:19 0,73 %




1:00:24 1:00:55 | Zaznaceni ndstroje + vziti nového | externi 0:00:31 0,29 %
1:00:55 1:01:26 Upnuti nastroje interni 0:00:31 0,29 %
1:01:26 1:02:41 PFiprava na konfiguraci interni 0:01:15 0,69 %
1:02:41 1:07:34 Konfigurace nastroje (6 b) interni 0:04:53 2,71 %
1:07:34 1:09:37 Kontrola dokumentace externi 0:02:03 1,14 %
1:09:37 1:09:54 Upnuti polotovaru interni | 0:00:17 0,16 %
1:09:54 1:12:30 Sefizovani nastroje (10) interni 0:02:36 1,44 %
1:12:30 | 1:13:00 Vyndani polotovaru interni | 0:00:30 0,28 %
1:13:00 1:19:16 Porada s mistrem externi 0:06:16 3,48 %
1:19:16 | 1:22:43 Vyména platku u noze (12) interni | 0:03:27 1,92 %
1:22:43 1:25:12 Konfigurace nastroje interni | 0:02:29 1,38 %
1:25:12 1:25:49 Upnuti polotovaru interni | 0:00:37 0,34 %
1:25:49 | 1:26:44 Uklizeni Spony z pasu u interni | 0:00:55 | 0,51 %
kontejneru
1:26:44 | 1:27:51 Vyména kontejner(i na Sponu externi | 0:01:07 0,62 %
1:27:51 | 1:28:18 Uklizeninaradinavymenu | i | 0:0027 | 0,25 %
nastrojl
1:28:18 | 1:29:5p | Fodtocenivieteness polotovarem; | o i | 0.01:34 | 0,87 %
zarovnani hrany
1:29:52 1:32:00 |Zméreni polotovaru + konfigurace | interni 0:02:08 1,19%
Spusténi stroje; sledovani
1:32:00 | 1:47:00 | SPravnefunkenosti —pouzeprvni ol g.95.00 | 833%
vieteno (+ méreni rozmérd po
operaci)
1:47:00 | 1:55:00 Konfigurace nastroje (6) interni | 0:08:00 4,44 %
Spusténi stroje; sledovani
1:55:00 | 2:05:4g | SPravnefunkenosti —pouze prvni | ol 000,48 | 6,00 %
vieteno (+ méreni rozméra po
operaci)
2:05:48 | 2:16:58 | <onfigurace predanikusumezi | ol 09190 | 6,20 %
vieteny
21658 | 23657 | KonMfiguracedruhéhovretene t | ol g09:59 | 11,10 %
nastroje pro druhé vieteno
2:36:57 2:49:00 Méfreni vzniklého kusu externi 0:12:03 6,69 %
2:49:00 2:51:00 Odneseni kusu na kontrolu externi 0:02:00 1,11 %
2:51:00 3:00:00 Schvéleni kusu kontrolou interni 0:09:00 5,00 %




PRILOHA P III: 1. MERENI OPERACI U STROJE TAJMAC

Zacatek | Konec Cinnost Ext/Int | Cas celkem %

0:00:00 | 0:01:45 odmontovani podlozky interni 0:01:45 0,90 %
0:01:45 0:02:11 ofoukani podlozky externi | 0:00:26 0,22 %
0:02:11 0:02:46 pracovni telefon externi 0:00:35 0,30 %
0:02:46 | 0:03:28 | opucovani podlozky + jeji uklizeni | externi | 0:00:42 0,36 %
0:03:28 0:06:13 uklid Sroubl externi | 0:02:45 1,41 %
0:06:13 | 0:20:20 odchod pro frézky externi | 0:14:07 7,26 %
0:20:20 | 0:22:18 umyti frézovaciho stolu interni | 0:01:58 1,01 %
0:22:18 0:23:22 ofoukani frézovaciho stolu interni 0:01:04 0,55%
0:23:22 | 0:23:58 pfiprava pracovni plochy externi | 0:00:36 0,31%
0:23:58 0:24:19 pokladani svéraku interni 0:00:21 0,18 %
0:24:19 0:24:41 pfipevnéni svéraku interni 0:00:22 0,19%
0:24:41 0:25:09 pokladani svéraku interni 0:00:28 0,24 %
0:25:09 | 0:26:55 pripevnéni svéraku interni | 0:01:46 0,91 %
0:26:55 | 0:27:15 Cteni dokumentace externi | 0:00:20 | 0,17 %
0:27:15 0:28:25 vloZeni obrobku do svéraku interni 0:01:10 0,60 %
0:28:25 0:28:51 poklepani kus( ve svéraku interni 0:00:26 0,22 %
0:28:51 0:29:40 manipulace se strojem interni 0:00:49 0,42 %
0:29:40 0:30:28 méreni ulozeni obrobku interni 0:00:48 0,41 %
0:30:28 | 0:30:54 poklepani kus( ve svéraku interni 0:00:26 0,22 %
0:30:54 | 0:32:02 konfigurace ulozeni interni 0:01:08 0,58 %
0:32:02 0:32:51 manipulace se strojem interni 0:00:49 0,42 %
0:32:51 0:34:26 cesta pro nastroje externi | 0:01:35 0,81%
0:34:26 | 0:37:23 Vyména néstroje interni 0:02:57 1,52 %
0:37:23 0:40:01 konfigurace polohy nastroje interni 0:02:38 1,35%
0:40:01 0:42:50 R's pracovnikem externi | 0:02:49 1,45 %
0:42:50 | 0:45:32 manipulace se strojem interni 0:02:42 1,39%
0:45:32 0:56:29 Spusténi operace s frézkou interni 0:10:57 5,63 %
0:56:29 0:57:01 Vymeéna nastroje interni 0:00:32 0,27 %
0:57:01 0:57:53 R's pracovnikem externi | 0:00:52 0,45 %
0:57:53 1:00:09 Spusténi operace s frézkou interni 0:02:16 1,17 %
1:00:09 1:00:49 Vymeéna nastroje interni 0:00:40 0,34 %
1:00:49 1:04:06 Spusténi operace s frézkou interni 0:03:17 1,69 %
1:04:06 1:09:14 cesta pro nastroje externi | 0:05:08 2,64 %
1:09:14 1:12:12 Upinani nastroje interni 0:02:58 1,53 %
1:12:12 1:18:56 konfigurace polohy nastroje interni 0:06:44 3,46 %
1:18:56 1:20:16 Vyména nastroje interni 0:01:20 0,69 %




1:20:16 1:23:02 Spusténi operace s frézkou interni 0:02:46 1,42 %
1:23:02 1:23:38 Méreni frézky metrem interni 0:00:36 0,31%
1:23:38 1:25:43 konfigurace polohy nastroje interni 0:02:05 1,07 %
1:25:43 1:26:47 Spusténi operace s frézkou interni | 0:01:04 0,55 %
1:26:47 1:29:10 vlozeni obrobku do svéraku interni 0:02:23 1,23 %
1:29:10 | 1:29:15 Vyména nastroje interni | 0:00:05 0,04 %
1:29:15 1:31:46 Méfeni spravného upevnéni interni | 0:02:31 1,29 %
1:31:46 | 1:34:35 Spusténi operace s frézkou interni | 0:02:49 1,45 %
1:34:35 1:37:05 Vyména ndstroje interni | 0:02:30 1,29 %
1:37:05 1:40:58 Spusténi operace s frézkou interni | 0:03:53 2,00 %
1:40:58 1:47:27 Vyména néstroje interni 0:06:29 3,34 %
1:47:27 1:49:48 konfigurace polohy néstroje interni | 0:02:21 1,21 %
1:49:48 | 1:51:32 Spusténi operace s frézkou interni | 0:01:44 0,89 %
1:51:32 1:53:04 Vyména nastroje interni | 0:01:32 0,79 %
1:53:04 1:55:44 vloZeni obrobku do svéraku interni 0:02:40 1,37 %
1:55:44 1:56:32 méreni uloZeni obrobku interni 0:00:48 0,41 %
1:56:32 | 2:04:12 Uprava méfreného obrobku interni | 0:07:40 3,94 %
2:04:12 2:10:47 méreni ulozeni obrobku interni 0:06:35 3,39%
2:10:47 2:17:14 R's pracovnikem + méreni externi | 0:06:27 3,32 %
2:17:14 2:21:56 pracovni telefon externi | 0:04:42 2,42 %
2:21:56 2:23:32 zména obrobku interni 0:01:36 0,82 %
2:23:32 2:25:47 méreni uloZzeni obrobku interni 0:02:15 1,16 %
2:25:47 | 2:27:00 Vymeéna ndstroje + zkouska interni | 0:01:13 0,63 %
2:27:00 2:27:21 vymeéna nastroje interni 0:00:21 0,18 %
2:27:21 | 2:28:12 Spusténi operace s frézkou interni | 0:00:51 0,44 %
2:28:12 | 2:28:31 Vyména nastroje interni | 0:00:19 0,16 %
2:28:31 2:28:47 Ofoukani interni 0:00:16 0,14 %
2:28:47 2:30:00 | Vyndani obrobku + kontrola kusu | externi | 0:01:13 0,63%
2:30:00 3:14:23 Kontrola interni 0:44:23 | 22,83 %




PRILOHA P IV: 2. MERENI OPERACI U STROJE TAJMAC

Zacatek | Konec Cinnost Ext/Int | Cas celkem %

0:00:00 | 0:02:47 Chystani nastroju na sefizovani | externi | 0:02:47 1,04 %
0:02:47 | 0:08:30 | Oddroubovanisveraki+jejich | o 1 0.01.43 | 0,64 %

ofoukani
0:04:30 | 0:04:45 Opucovani svéraku externi | 0:00:15 0,09 %
0:04:45 0:05:00 VloZeni svéraku do stroje interni 0:00:15 0,09 %
0:05:00 | 0:05:27 | Méfenivzdalenosti mezi svéradky | interni | 0:00:27 0,17 %
0:05:27 | 0:06:57 Uprava rozmisténi svérakd interni | 0:01:30 0,56 %
0:06:57 0:07:59 R s mistrem externi 0:01:02 0,39 %
0:07:59 0:08:19 Cteni dokumentace externi | 0:00:20 0,12 %
0:08:19 0:09:02 Cesta pro polotovar externi | 0:00:43 0,27 %
0:09:02 | 0:09:27 VloZeni polotovaru do stroje interni | 0:00:25 0,16 %
0:09:27 | 0:10:10 Upnuti polotovaru interni | 0:00:43 0,27 %
0:10:10 | 0:10:21 Cesta pro tlakomér externi | 0:00:11 0,07 %
0:10:21 0:10:57 Upnuti tlakoméru interni 0:00:36 0,22 %
0:10:57 | 0:12:30 Méfeni upnuti interni | 0:01:33 0,58 %
0:12:30 | 0:13:04 Uprava polohy stolu interni 0:00:34 0,21 %
0:13:04 | 0:13:21 Odepnuti polotovaru interni 0:00:17 0,11 %
0:13:21 0:13:38 | Odejmuti polotovaru ze svérakd | interni 0:00:17 0,11 %
0:13:38 | 0:13:58 Vyjmuti polotovaru ze stroje interni 0:00:20 0,12 %
0:13:58 | 0:14:22 Vyjmuti svéraku ze stroje interni 0:00:24 0,15 %
0:14:22 0:15:18 RozlozZeni svéraku externi 0:00:56 0,35%
0:15:18 | 0:15:47 | VYimutidruhehosverskuze |0l 0:00:29 | 0,18 %
stroje

0:15:47 0:16:15 RozlozZeni svéraku externi 0:00:28 0,17 %
0:16:15 0:16:45 | Vyjmuti tfetiho svéraku ze stroje | interni 0:00:30 0,19 %
0:16:45 0:17:06 Rozlozeni svéraku externi | 0:00:21 0,13 %
0:17:06 | 0:17:57 Upinani svérakl do stroje interni 0:00:51 0,32%
0:17:57 0:19:05 Upnuti polotovaru interni 0:01:08 0,42 %
0:19:05 0:20:08 Méreni upnuti interni 0:01:03 0,39%
0:20:08 | 0:20:18 Poklepani polotovaru interni 0:00:10 0,06 %
0:20:18 | 0:21:20 Méreni upnuti interni 0:01:02 0,39%
0:21:20 | 0:22:43 Dopnuti svéraki interni 0:01:23 0,52%
0:22:43 0:23:08 Méreni interni 0:00:25 0,16 %
0:23:08 | 0:23:42 Dopinani interni 0:00:34 0,21%
0:23:42 0:28:12 Odchod od pracovisté externi 0:04:30 1,68 %
0:28:12 0:30:55 Mackani na stroji interni 0:02:43 1,02 %




0:30:55 0:32:46 R s mistrem externi 0:01:51 0,69 %
0:32:46 | 0:36:58 Popojizdéni se strojem interni | 0:04:12 1,57 %
0:36:58 | 0:38:11 | Uprava upnuti mat. ve svéraku | interni | 0:01:13 | 0,46 %
0:38:11 | 0:39:50 Popojizdéni se strojem interni | 0:01:39 0,62 %
0:39:50 | 0:41:15 R se spolupracovnikem externi | 0:01:25 0,53 %
0:41:15 0:42:20 Uprava polohy stolu interni 0:01:05 0,41 %
0:42:20 | 0:46:50 Mackani na stroji interni | 0:04:30 1,68 %
0:46:50 | 0:50:36 Spusténi stroje interni | 0:03:46 1,41 %
0:50:36 | 0:51:52 Mackani na stroji interni | 0:01:16 0,47 %
0:51:52 | 0:54:34 Spusténi stroje interni | 0:02:42 1,01 %
0:54:34 0:54:47 Ofoukani externi | 0:00:13 0,08 %
0:54:47 0:57:43 Spusténi stroje interni 0:02:56 1,10 %
0:57:43 0:58:10 Ofoukani externi 0:00:27 0,17 %
0:58:10 0:58:22 Mackani na stroji interni 0:00:12 0,07 %
0:58:22 0:59:27 Méreni s tlakomérem interni 0:01:05 0,41 %
0:59:27 | 1:01:47 Cteni dokumentace externi | 0:02:20 | 0,87 %
1:0147 | 1:02:3g | Mackaninastrojitvymena |0l 60051 | 0,32%
ndstroje
1:02:38 1:12:05 Spusténi stroje interni 0:09:27 3,54 %
1:12:05 1:20:49 Spusténi stroje interni 0:08:44 3,27 %
1:20:49 1:21:14 Ofoukani kusu externi 0:00:25 0,16 %
1:21:14 1:21:56 Kontrola ostfi frézky externi | 0:00:42 0,26 %
1:21:56 1:22:58 Mackani na stroji interni 0:01:02 0,39%
1:22:58 | 1:23:37 Vyjmuti a ofoukdni nastroje interni | 0:00:39 0,24 %
1:23:37 1:25:22 Vymeéna platka interni 0:01:45 0,66 %
1:25:22 1:25:39 Upnuti nastroje interni 0:00:17 0,11 %
1:25:39 1:48:57 Spusténi stroje interni 0:23:18 8,72 %
1:48:57 1:56:04 | Odchod od pracovisté —vydejna | externi | 0:07:07 2,66 %
1:56:04 1:56:54 Vyjmuti nastroje interni 0:00:50 0,31%
1:56:54 1:57:04 Ofoukani nastroje interni 0:00:10 0,06 %
1:57:04 | 1:58:34 Vymeéna platka interni | 0:01:30 0,56 %
1:58:34 1:58:54 Upnuti frézky interni 0:00:20 0,12 %
1:58:54 2:20:03 Spusténi stroje interni 0:21:09 7,92 %
2:20:03 2:20:53 Utazeni nastroje interni 0:00:50 0,31%
2:20:53 2:28:13 Spusténi stroje interni 0:07:20 2,75 %
2:28:13 2:28:35 Ofoukani interni 0:00:22 0,14 %
2:28:35 2:29:39 Mackani na stroji interni 0:01:04 0,40 %
2:29:39 2:56:22 Spusténi stroje interni 0:26:43 | 10,00 %




2:56:22 2:56:46 Utazeni nastroje interni 0:00:24 0,15%
2:56:46 3:54:06 Spusténi stroje interni 0:57:20 |21,46%
3:54.06 3:54:27 Ofoukani interni 0:00:21 0,13%
3:54:27 | 3:54:43 Uprava polohy stolu interni | 0:00:16 | 0,10%
3:54:43 3:55:05 Méreni polotovaru externi | 0:00:22 0,14 %
3:55:05 | 3:56:14 Cteni toleranci z tabulky externi | 0:01:09 0,43 %
3:56:14 3:56:55 Méreni mikrometrem interni 0:00:41 0,26 %
3:56:55 3:58:38 Mackani tlacitek interni 0:01:43 0,64 %
3:58:38 | 4:07:23 Spusténi stroje interni | 0:08:45 3,28%
4:07:23 | 4:08:20 Mackani na stroji interni | 0:00:57 0,36 %
4:08:20 | 4:08:50 Vyndani nastroje interni | 0:00:30 0,19%
4:08:50 | 4:13:19 Vyména platkd na nastroji interni 0:04:29 1,68 %
4:13:19 4:13:57 Upevnéni nastroje interni 0:00:38 0,24 %
4:13:57 4:19:10 Mackani na stroji interni 0:05:13 1,95 %
4:19:10 | 4:24:50 Spusténi stroje interni 0:05:40 2,12 %
4:24:50 4:25:55 Méreni posuvkou interni 0:01:05 0,41 %
4:25:55 4:27:08 Mackani na stroji interni 0:01:13 0,46 %




PRILOHA P V: 1. MERENI OPERACI U STROJE MAKINO

Zacatek | Konec Cinnost Ext/Int |Cas celkem %
0:00:00 | 0:07:59 |Z3Znamenavaninastrojd+mereni| o | 0.07:50 | 5,49 %
prim. vrtaka
0:07:59 0:16:08 R s mistrem externi 0:08:09 5,61 %
0:16:08 | 0:17:08 Zapis do dokumentace externi 0:01:00 0,69 %
0:17:08 | 0:19:00 Méreni pram. vrtak( externi 0:01:52 1,28 %
0:19:00 | 0:23:47 Odchod od pracovistépro | o i | 00447 | 3,29%
spravny nastroj

0:23:47 0:25:12 VloZeni vrtaku interni 0:01:25 0,97 %
0:25:12 | 0:25:17 Zapsani vrtaku na papirek externi 0:00:05 0,06 %
0:25:17 | 0:25:47 Zaznamendni nastroje ve stroji externi 0:00:30 0,34 %
0:25:47 0:27:44 Cteni dokumentace externi 0:01:57 1,34 %
0:27:44 | 0:28:52 Méfeni pram. vrtak externi 0:01:08 0,78 %
0:28:52 | 0:29:05 Vyjmuti nastroje interni 0:00:13 0,15 %
0:29:05 0:33:32 Odchod do mistrovny externi 0:04:27 3,06 %
0:33:32 0:33:35 VloZeni vrtaku interni 0:00:03 0,03 %
0:33:35 0:34:05 Zapis do papirk( externi 0:00:30 0,34 %
0:34:05 0:34:50 Mackani na displeji stroje interni 0:00:45 0,52 %
0:34:50 0:35:28 Cteni dokumentace externi 0:00:38 0,44 %
0:35:28 | 0:36:27 Méreni polotovaru posuvkou externi 0:00:59 0,68 %
0:36:27 0:36:57 Vkladani mat. do Celisti interni 0:00:30 0,34 %
0:36:57 0:37:47 Upinani mat. v Celistech interni 0:00:50 0,57 %
0:37:47 0:38:48 Uklid pracovisté externi 0:01:01 0,70 %
0:38:48 | 0:39:10 Zavreni dvefi stroje interni 0:00:22 0,25 %
0:39:10 0:39:38 Mackani tlacitek ve stroji interni 0:00:28 0,32 %
0:39:38 | 0:41:40 R se spolupracovnikem externi 0:02:02 1,40 %
0:41:40 | 0:42:30 Spusténi stroje interni 0:00:50 0,57 %
0:42:30 | 0:43:07 Mackani na stroji interni 0:00:37 0,42 %
0:43:07 0:43:20 Vlozeni tlakoméru interni 0:00:13 0,15%
0:43:20 | 0:43:53 Méreni upnuti s tlakomérem interni 0:00:33 0,38%
0:43:53 0:44:05 Mackani na stroji interni 0:00:12 0,14 %
0:44:05 0:44:07 Odejmuti tlakoméru interni 0:00:02 0,02 %
0:44:07 0:44:39 Mackani na stroji interni 0:00:32 0,37 %
0:44:39 0:45:53 Konfigurace upnuti interni 0:01:14 0,85 %
0:45:53 0:47:11 Mackani na stroji interni 0:01:18 0,89 %
0:47:11 0:48:46 Pocitani na kalkulacce externi 0:01:35 1,09 %
0:48:46 0:50:45 Mackani ve stroji interni 0:01:59 1,36 %




0:50:45 0:53:15 Otvirani programu interni 0:02:30 1,72 %
0:53:15 0:55:10 Hledani v databazi stroje interni 0:01:55 1,32 %
0:55:10 | 0:56:44 Hledani v programu interni 0:01:34 1,08 %
0:56:44 0:57:36 Mackani ve stroji interni 0:00:52 0,60 %
0:57:36 | 0:58:46 Spusténi stroje interni 0:01:10 0,80 %
0:58:46 1:00:55 | Program — nastroj najel do Celisti | interni 0:02:09 1,48 %
1:00:55 1:04:00 Volani programatorovi externi 0:03:05 2,12 %
1:04:00 1:07:40 Mackani ve stroji interni 0:03:40 2,52 %
1:12:22 1:32:34 Cekdni na programétora zbytecné| 0:20:12 |13,90%
1:32:34 1:38:30 R s programatorem externi 0:05:56 4,08 %
1:38:30 | 2:01:56 | SPuStenistroje + mackanitlacitek | ;o o1 05306 [ 16,12 %
na stroji
2:01:56 | 2:02:57 | Umytikabinystrojechladic o 60101 | 0,70%
vodou
2:02:57 2:03:15 Uklizeni hadice externi 0:00:18 0,21 %
2:03:15 2:04:57 Ofoukani interni 0:01:42 1,17 %
2:04:57 | 2:05:30 Ofoukani obrobku externi | 0:00:33 0,38 %
2:05:30 | 2:05:54 Kontrola obrobku externi | 0:00:24 0,28 %
2:05:54 2:06:01 Odepnuti obrobku externi 0:00:07 0,08 %
20601 | 2:07:45 | e d°k“me(;‘ct)an°|,e +zapisovani | ierni | 0:01:44 | 1,19%
2:07:45 2:08:18 Spusténi programu na PC interni 0:00:33 0,38%
2:08:18 | 2:08:58 Zapis do elektronicke externi | 0:00:40 | 0,46%
dokumentace
2:08:58 | 2:09:28 Uklid dokumentace externi 0:00:30 0,34 %
20028 | 2:1026 | UMiddokumentaceakusudo | | 0068 | 0679%
regdlu
2:10:26 2:29:40 Volani pracovnim telefonem externi 0:19:14 | 13,23 %
2:29:40 2:30:03 Mackani ve stroji interni 0:00:23 0,26 %




PRILOHA P VI: 2. MERENI OPERACI U STROJE MAKINO

Zacatek | Konec Cinnost Ext/Int |Cas celkem %

2:40:54 2:41:10 Ofukovani celisti interni 0:00:16 0,24 %
2:41:10 2:42:09 Upinani kusu do Celisti interni 0:00:59 0,88 %
2:42:09 2:42:27 Utahovani Celisti interni 0:00:18 0,27 %
2:42:27 | 2:43:58 Vyéro“bo"é”'f:‘xbka awndani | G iomi | 0:01:31 | 1,36%
2:43:58 2:44:57 Vlozeni kusu interni 0:00:59 0,88 %
2:44:57 2:45:51 Zasroubovani interni 0:00:54 0,81 %
2:45:51 2:46:18 Mackani na stroji interni 0:00:27 0,40 %
2:46:18 2:47:47 VlozZeni tlakoméru interni 0:01:29 1,33 %
2:47:47 2:49:01 Kontrola vlozZeni kusu interni 0:01:14 1,10 %
2:49:01 | 2:49:22 Vyména tlakoméru interni 0:00:21 0,31%
2:49:22 2:50:00 Kontrola vlozeni kusu interni 0:00:38 0,57 %
2:50:00 | 2:50:26 Vyndani tlakoméru interni 0:00:26 0,39 %
2:50:26 2:51:43 Mackani na stroji interni 0:01:17 1,15 %
2:51:43 2:52:04 Méreni posuvkou externi 0:00:21 0,31%
2:52:04 2:56:10 Mackani na stroji interni 0:04:06 3,67 %
2:56:10 2:59:55 Prace na PC interni 0:03:45 3,36 %
2:59:55 3:03:30 Hledani programu na stroji interni 0:03:35 3,21%
3:03:30 3:04:27 Hledani na PC zbytecné| 0:00:57 0,85 %
3:04:27 3:05:41 Hledani ve stroji zbytec¢né| 0:01:14 1,10%
3:05:41 3:06:54 Hledani na PC zbytecné| 0:01:13 1,09 %
3:06:54 3:07:39 Hledani ve stroji zbytec¢né | 0:00:45 0,67 %
3:07:39 3:10:58 Hledani na PC zbytecné| 0:03:19 2,97 %
3:10:58 3:12:44 Hledani ve stroji zbytec¢né| 0:01:46 1,58 %
3:12:44 3:14:39 Volani pracovnim telefonem zbytec¢né| 0:01:55 1,71 %
3:14:39 3:14:58 Hledani ve stroji zbyte¢né| 0:00:19 0,28 %
3:14:58 3:20:11 R na pracovnim telefonu zbytec¢né| 0:05:13 4,67 %
3:20:11 3:26:50 Hledani na PC zbytecné| 0:06:39 5,95 %
3:26:50 3:28:03 Hledani ve stroji zbytec¢né| 0:01:13 1,09 %
3:28:03 3:35:23 Mackani na stroji interni 0:07:20 6,56 %
3:35:23 3:36:23 Méreni posuvkou interni 0:01:00 0,89 %
3:36:23 3:40:53 Mackani na stroji interni 0:04:30 4,03 %
3:40:53 3:41:53 Sroubovani kusu interni 0:01:00 0,89 %
3:41:53 3:42:13 Kontrola kusu externi 0:00:20 0,30 %
3:42:13 3:42:36 R na pracovnim telefonu externi 0:00:23 0,34 %
3:42:36 3:43:03 Ofoukani kusu interni 0:00:27 0,40 %




3:43:03 | 3:44:02 Opucovani kusu interni 0:00:59 0,88 %
3:44:02 3:52:11 Odneseni kusu na kontrolu interni 0:08:09 7,29 %
3:52:11 3:52:33 Pfineseni mat. ke stroji externi 0:00:22 0,33%
3:52:33 | 3:52:58 Ofoukani externi | 0:00:25 0,37 %
3:52:58 3:56:38 | Sroubovani kusu + Ods$roubovani | interni 0:03:40 3,28%
3:56:38 | 3:59:06 Pfipevnéni kusu interni 0:02:28 2,21%
3:59:06 | 3:59:33 Mackani na stroji interni 0:00:27 0,40 %
3:59:33 | 4:02:19 Pfipevnéni kusu interni 0:02:46 2,48 %
4:02:19 | 4:02:50 Spusténi stroje interni 0:00:31 0,46 %
4:02:50 4:03:02 Ofoukani externi 0:00:12 0,18 %
4:03:02 4:04:38 Odsroubovani kusu interni 0:01:36 1,43 %
4:04:38 4:04:54 Vyména kusu interni 0:00:16 0,24 %
4:04:54 4:05:47 PriSroubovani kusu interni 0:00:53 0,79 %
4:05:47 4:06:31 Spusténi stroje interni 0:00:44 0,66 %
4:06:31 4:09:30 Vyména kusu interni 0:02:59 2,67 %
4:09:30 | 4:10:09 Spusténi stroje interni 0:00:39 0,58 %
4:10:09 4:12:10 Vyména kusu interni 0:02:01 1,80 %
4:12:10 | 4:13:01 Spusténi stroje interni 0:00:51 0,76 %
4:13:01 4:14:47 Vymeéna kusu interni 0:01:46 1,58 %
4:14:47 4:15:35 Spusténi stroje interni 0:00:48 0,72 %
4:15:35 4:18:18 Vymeéna kusu interni 0:02:43 2,43 %
4:18:18 | 4:19:10 Spusténi stroje interni 0:00:52 0,78 %
4:27:45 4:30:00 Vymeéna kusu interni 0:02:15 2,01 %
4:30:00 | 4:30:41 Spusténi stroje interni 0:00:41 0,61 %
4:30:41 4:32:32 Vyména kusu interni 0:01:51 1,66 %
4:32:32 4:33:01 Spusténi stroje interni 0:00:29 0,43 %
4:33:01 4:34:49 Vymeéna kusu interni 0:01:48 1,61 %
4:34:49 4:35:42 Spusténi stroje interni 0:00:53 0,79 %
4:35:42 | 4:38:20 k;zepnrfr;i‘(’enc'ﬁa”;T:;iﬂ:ny externi | 0:02:38 | 2,36%
4:38:20 | 4:39:59 Vymeéna kusu interni 0:01:39 1,48 %
4:39:59 4:41:15 Spusténi stroje interni 0:01:16 1,13 %




PRILOHA P VII: MERENI DOBY NEFUNKCNOSTI STROJU

12.5.2022

CNC prvovyroba ¢. 9

CNC prvovyroba ¢. 10

Jede/ Caf . <. . Jede/ Caf . . .
Interval nejede uvl'(oncerfl Cinnost pracovnik Interval nejede uvlfoncer!| Cinnost pracovnik
¢innosti ¢innosti
6:00 6:00
6:00-6:20 J stroj se zahfiva 6:00-6:20 J stroj se zahfiva
6:20-6:40 J stroj se zahfiva 6:20-6:40 J stroj se zahfiva
6:40-7:00 J sedi 6:40-7:00 J sedi
7:00-7:20 J sedi 7:00-7:20 J sedi
7:20-7:40 J sedi 7:20-7:40 J sedi
7:40-8:00 J sedi 7:40-8:00 J sedi
8:00-8:20 J sedi 8:00-8:20 J sedi
8:20-8:40 J sefizuje CNC ¢. 10 8:20-8:40 S sefizuje
8:40-9:00 J sefizuje CNC ¢. 10 8:40-9:00 S sefizuje
9:00-9:20 J sefizuje CNC ¢. 10 9:00-9:20 S sefizuje
9:20-9:40 N 9:32 ladi rozméry 9:20-9:40 S 9:30 sefizuje
9:40-10:00 J obsluhuje stroj 9:40-10:00 J méni platky
10:00-10:20 J méri kusy 10:00-10:20 N 10:16 méni mat a platky
10:20-10:40 J obsluhuje stroj 10:20-10:40 J obsluhuje stroj




10:40-11:00 sedi 10:40-11:00 N 10:49 vymeénuje mat.

11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd

11:20-11:40 obsluhuje stroj 11:20-11:40 N 11:38 vyménuje mat.

11:40-12:00 obsluhuje stroj 11:40-12:00 J obsluhuje stroj

12:00-12:20 sedi 12:00-12:20 J sedi

12:20-12:40 obsluhuje stroj 12:20-12:40 N 12:30 vyménuje mat.

12:40-13:00 tukd do PC 12:40-13:00 J tukd do PC

13:00-13:20 diva se do papird 13:00-13:20 J diva se do papird

13:20-13:40 obsluhuje stroj 13:20-13:40 J obsluhuje stroj

13:40-14:00 obsluhuje stroj 13:40-14:00 N 13:52 vymeénuje mat.

CNC prvni na obrobné Tajmac MCFV 2080 Makino A61nx
Interval r::jdeille uvl'(::ger!i Cinnost pracovnik Interval r::jdef:lle uvl.(::;er!i Cinnost pracovnik Interval r::j?:i/e uvl.(::zer!i Cinnost pracovnik
¢innosti Cinnosti ¢innosti
6:00 6:00 6:00

6:00-6:20 S sefizovani 6:00-6:20 J pozoruje chod 6:00-6:20 N Odpoledni sména
6:20-6:40 S sefizovani 6:20-6:40 J pozoruje chod 6:20-6:40 N Odpoledni sména
6:40-7:00 S sefizovani 6:40-7:00 J sedi 6:40-7:00 N Odpoledni sména
7:00-7:20 S sefizovani 7:00-7:20 N 7:02 ofoukava material 7:00-7:20 N Odpoledni sména
7:20-7:40 S sefizovani 7:20-7:40 J sedi 7:20-7:40 N Odpoledni sména
7:40-8:00 S sefizovani 7:40-8:00 N vyménuje mat. 7:40-8:00 N Odpoledni sména
8:00-8:20 S sefizovani 8:00-8:20 N 8:19 vyménuje mat. 8:00-8:20 N Odpoledni sména




8:20-8:40 S sefizovani 8:20-8:40 sedi 8:20-8:40 N Odpoledni sména

8:40-9:00 S sefizovani 8:40-9:00 8:46 sleduje spravnost stroje 8:40-9:00 N Odpoledni sména

9:00-9:20 S sefizovani 9:00-9:20 sedi 9:00-9:20 N Odpoledni sména

9:20-9:40 S sefizovani 9:20-9:40 vystrihava kusy 9:20-9:40 N Odpoledni sména
9:40-10:00 S sefizovani 9:40-10:00 sedi 9:40-10:00 N Odpoledni sména
10:00-10:20 S sefizovani 10:00-10:20 sedi 10:00-10:20 N Odpoledni sména
10:20-10:40 J od 10:30 obsluhuje stroj 10:20-10:40 sedi 10:20-10:40 N Odpoledni sména
10:40-11:00 J obsluhuje stroj 10:40-11:00 sedi 10:40-11:00 N Odpoledni sména
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 N Odpoledni sména
11:20-11:40 J obsluhuje stroj 11:20-11:40 obsluhuje stroj 11:20-11:40 N Odpoledni sména
11:40-12:00 J obsluhuje stroj 11:40-12:00 sedi 11:40-12:00 N Odpoledni sména
12:00-12:20 N kontrola rozméra 12:00-12:20 sedi 12:00-12:20 N Odpoledni sména
12:20-12:40 N uklid pracovisté 12:20-12:40 sedi 12:20-12:40 N Odpoledni sména
12:40-13:00 N uklid; sefizovani 12:40-13:00 sedi 12:40-13:00 N Odpoledni sména
13:00-13:20 S sefizovani 13:00-13:20 sedi 13:00-13:20 N Odpoledni sména
13:20-13:40 S sefizovani 13:20-13:40 sedi 13:20-13:40 N Odpoledni sména
13:40-14:00 S sefizovani 13:40-14:00 sedi 13:40-14:00 N Odpoledni sména




13.5.2022

CNC prvovyroba ¢. 9

CNC prvovyroba ¢. 10

Jede/ Caf . <. . Jede/ Caf . . .
Interval nejede uvl'(oncerfl Cinnost pracovnik Interval nejede uvlfoncer!| Cinnost pracovnik
¢innosti €innosti
6:00 J Zahfiva se 6:00 J Zahftiva se
6:00-6:20 J Zahfiva se 6:00-6:20 J Zahftiva se
6:20-6:40 J obsluhuje stroj 6:20-6:40 J spousti stroj
6:40-7:00 J tukd do PC 6:40-7:00 J tuka do PC
7:00-7:20 J ¢te dokumentaci 7:00-7:20 J ¢te dokumentaci
7:20-7:40 J tuka do PC 7:20-7:40 J tuka do PC
7:40-8:00 J Sedi 7:40-8:00 J Sedi
8:00-8:20 J MéFi kus 8:00-8:20 J Méri kus
8:20-8:40 J Sedi 8:20-8:40 J Sedi
8:40-9:00 J obsluhuje stroj 8:40-9:00 N Vyménuje mat.
9:00-9:20 J obsluhuje stroj 9:00-9:20 N 9:01 Vyménuje mat.
9:20-9:40 J obsluhuje stroj 9:20-9:40 J obsluhuje stroj
9:40-10:00 J obsluhuje stroj 9:40-10:00 J obsluhuje stroj
10:00-10:20 J obsluhuje stroj 10:00-10:20 J obsluhuje stroj
10:20-10:40 J Sedi 10:20-10:40 J Sedi
10:40-11:00 J Sedi 10:40-11:00 J Sedi
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd
11:20-11:40 J obsluhuje stroj 11:20-11:40 S Sefizuje




11:40-12:00 J obsluhuje stroj 11:40-12:00 S Sefizuje

12:00-12:20 J obsluhuje stroj 12:00-12:20 S Sefizuje

12:20-12:40 J obsluhuje stroj 12:20-12:40 S Sefizuje

12:40-13:00 J obsluhuje stroj 12:40-13:00 J obsluhuje stroj
CNC prvni na obrobné Tajmac MCFV 2080 Makino A61nx
Interval Je.de/ uk::;eni Cinnost pracovnik Interval Je.de/ uk::;eni Cinnost pracovnik Interval Je.de/ ukoc:geni Cinnost pracovnik
nejede Cinnosti nejede Cinnosti nejede Cinnosti

6:00 J Zahfiva se 6:00 J Sedi 6:00 N odpoledni sména
6:00-6:20 J Zahftiva se 6:00-6:20 J Sedi 6:00-6:20 N odpoledni sména
6:20-6:40 J Zahftiva se 6:20-6:40 J Sedi 6:20-6:40 N odpoledni sména
6:40-7:00 J Zahtiva se 6:40-7:00 J Sedi 6:40-7:00 N odpoledni sména
7:00-7:20 S Sefizuje 7:00-7:20 J Sedi 7:00-7:20 N odpoledni sména
7:20-7:40 S Sefizuje 7:20-7:40 J Sedi 7:20-7:40 N odpoledni sména
7:40-8:00 S Sefizuje 7:40-8:00 J Sedi 7:40-8:00 N odpoledni sména
8:00-8:20 S Sefizuje 8:00-8:20 J Sedi 8:00-8:20 N odpoledni sména
8:20-8:40 S Sefizuje 8:20-8:40 N 8:29 Neni na pracovisti 8:20-8:40 N odpoledni sména
8:40-9:00 S Sefizuje 8:40-9:00 J Sedi 8:40-9:00 N odpoledni sména
9:00-9:20 S Sefizuje 9:00-9:20 J Sedi 9:00-9:20 N odpoledni sména
9:20-9:40 J Obsluhuje stroj 9:20-9:40 N 9:37 Neni na pracovisti 9:20-9:40 N odpoledni sména
9:40-10:00 J Obsluhuje stroj 9:40-10:00 J Vystiihava kusy 9:40-10:00 N odpoledni sména
10:00-10:20 N 10:03 Meéri 10:00-10:20 J Sedi 10:00-10:20 N odpoledni sména
10:20-10:40 J Meéri 10:20-10:40 J Sedi 10:20-10:40 N odpoledni sména




10:40-11:00 J MéFi 10:40-11:00 J Sedi 10:40-11:00 N odpoledni sména
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 N odpoledni sména
11:20-11:40 J Obsluhuje stroj 11:20-11:40 J Sedi 11:20-11:40 N odpoledni sména
11:40-12:00 J Obsluhuje stroj 11:40-12:00 J Sedi 11:40-12:00 N odpoledni sména
12:00-12:20 J Obsluhuje stroj 12:00-12:20 J Obsluhuje stroj 12:00-12:20 J od 12:11 Spousti stroj
12:20-12:40 N 12:28 Pocitaji kusy 12:20-12:40 J Sedi 12:20-12:40 J Sedi
12:40-13:00 N Diva se do PC 12:40-13:00 J Sedi 12:40-13:00 J Sedi
17.5.2022
CNC prvovyroba €. 9 CNC prvovyroba ¢. 10
Interval Jefie/ uk::;eni Cinnost pracovnik Interval Jefie/ uk::geni Cinnost pracovnik
nejede ¢innosti nejede cinnosti

7:00-7:20 J obsluhuje stroj 7:00-7:20 S sefizuje

7:20-7:40 J obsluhuje stroj 7:20-7:40 S sefizuje

7:40-8:00 J obsluhuje stroj 7:40-8:00 S sefizuje

8:00-8:20 J sedi 8:00-8:20 J sedi

8:20-8:40 J sedi 8:20-8:40 J sedi

8:40-9:00 J sedi 8:40-9:00 J sedi

9:00-9:20 J hovofi s mistrem 9:00-9:20 J hovofi s mistrem

9:20-9:40 J obsluhuje stroj 9:20-9:40 J obsluhuje stroj

9:40-10:00 J obsluhuje stroj 9:40-10:00 J obsluhuje stroj

10:00-10:20 J obsluhuje stroj 10:00-10:20 J obsluhuje stroj




10:20-10:40 obsluhuje stroj 10:20-10:40 J obsluhuje stroj

10:40-11:00 10:47 vymeéna mat. 10:40-11:00 J obsluhuje stroj

11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd

11:20-11:40 ¢te dokumentaci 11:20-11:40 J ¢te dokumentaci

11:40-12:00 méri 11:40-12:00 J meéfi

12:00-12:20 sedi 12:00-12:20 J sedi

12:20-12:40 obsluhuje stroj 12:20-12:40 J obsluhuje stroj

12:40-13:00 obsluhuje stroj 12:40-13:00 J obsluhuje stroj

13:00-13:20 obsluhuje stroj 13:00-13:20 J obsluhuje stroj

13:20-13:40 obsluhuje stroj 13:20-13:40 J obsluhuje stroj

13:40-14:00 vymeéna mat. 13:40-14:00 J obsluhuje stroj

CNC prvni na obrobné Tajmac MCFV 2080 Makino A61nx
Interval r::j‘:i/e uvl'(c()::zerji Cinnost pracovnik Interval r::jdezle uvl-(::;erji Cinnost pracovnik Interval r::jtj/e uvlf::gerji Cinnost pracovnik
¢innosti ¢innosti Cinnosti

7:00-7:20 J obsluhuje stroj 7:00-7:20 J sedi 7:00-7:20 J sedi
7:20-7:40 J meéri 7:20-7:40 J obsluhuje stroj 7:20-7:40 J obsluhuje stroj
7:40-8:00 J sedi 7:40-8:00 J sedi 7:40-8:00 J rozhovor s mistrem
8:00-8:20 J obsluhuje stroj 8:00-8:20 N rozhovor s mistrem 8:00-8:20 J sedi
8:20-8:40 J obsluhuje stroj 8:20-8:40 S sefizuje 8:20-8:40 J sedi
8:40-9:00 J obsluhuje stroj 8:40-9:00 S sefizuje 8:40-9:00 J obsluhuje stroj
9:00-9:20 J obsluhuje stroj 9:00-9:20 S sefizuje 9:00-9:20 N hovofi s mistrem
9:20-9:40 J obsluhuje stroj 9:20-9:40 S sefizuje 9:20-9:40 N najizdi nastroj




9:40-10:00 S sefizuje 9:40-10:00 S sefizuje 9:40-10:00 N 9:43 najizdi nastroj
10:00-10:20 S sefizuje 10:00-10:20 S sefizuje 10:00-10:20 J obsluhuje stroj
10:20-10:40 S sefizuje 10:20-10:40 S sefizuje 10:20-10:40 J obsluhuje stroj
10:40-11:00 S sefizuje 10:40-11:00 S sefizuje 10:40-11:00 J obsluhuje stroj
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd
11:20-11:40 S sefizuje 11:20-11:40 S sefizuje 11:20-11:40 J sedi
11:40-12:00 S sefizuje 11:40-12:00 S sefizuje 11:40-12:00 J obsluhuje stroj
12:00-12:20 J sedi 12:00-12:20 S sefizuje 12:00-12:20 J sedi
12:20-12:40 J obsluhuje stroj 12:20-12:40 S sefizuje 12:20-12:40 J sedi
12:40-13:00 J obsluhuje stroj 12:40-13:00 J sedi 12:40-13:00 J sedi
13:00-13:20 N zauCuje 13:00-13:20 J sedi 13:00-13:20 N obsluhuje stroj
13:20-13:40 J obsluhuje stroj 13:20-13:40 N neni na pracovisti 13:20-13:40 S sefizuje
13:40-14:00 J obsluhuje stroj 13:40-14:00 S sefizuje 13:40-14:00 S sefizuje
26.5.2022

CNC prvovyroba €. 9

CNC prvovyroba ¢. 10

Jede/ Cas Jede/
Interval . ukonéeni Cinnost pracovnik Interval . ukonceni Cinnost pracovnik
nejede | . . nejede | . .
¢innosti cinnosti
8:00-8:20 S sefizuje 8:00-8:20 J obsluhuje stroj
8:20-8:40 S sefizuje 8:20-8:40 J obsluhuje stroj
8:40-9:00 S sefizuje 8:40-9:00 J obsluhuje stroj
9:00-9:20 S sefizuje 9:00-9:20 J obsluhuje stroj




9:20-9:40 sefizuje 9:20-9:40 J obsluhuje stroj
9:40-10:00 sefizuje 9:40-10:00 J obsluhuje stroj
10:00-10:20 sefizuje 10:00-10:20 J obsluhuje stroj
10:20-10:40 sefizuje 10:20-10:40 J obsluhuje stroj
10:40-11:00 sefizuje 10:40-11:00 J obsluhuje stroj
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd
11:20-11:40 sefizuje 11:20-11:40 J obsluhuje stroj
11:40-12:00 sefizuje 11:40-12:00 J obsluhuje stroj
12:00-12:20 sefizuje 12:00-12:20 J obsluhuje stroj
12:20-12:40 sefizuje 12:20-12:40 J obsluhuje stroj
12:40-13:00 J sedi 12:40-13:00 J sedi
13:00-13:20 J sedi 13:00-13:20 J sedi
CNC prvni na obrobné Tajmac MCFV 2080 Makino A61nx
Interval Je.cle/ ukoc:;eni Cinnost pracovnik Interval Je.cle/ uk::geni Cinnost pracovnik Interval Je.de/ uk::geni Cinnost pracovnik
nejede | . i nejede | nnosti nejede | innosti
8:00-8:20 J obsluhuje stroj 8:00-8:20 J sedi 8:00-8:20 S sefizuje
8:20-8:40 J obsluhuje stroj 8:20-8:40 J sedi 8:20-8:40 S sefizuje
8:40-9:00 J obsluhuje stroj 8:40-9:00 J sedi 8:40-9:00 sefizuje
9:00-9:20 J obsluhuje stroj 9:00-9:20 J sedi 9:00-9:20 S sefizuje
9:20-9:40 J obsluhuje stroj 9:20-9:40 J sedi 9:20-9:40 S sefizuje
9:40-10:00 J obsluhuje stroj 9:40-10:00 J sedi 9:40-10:00 S sefizuje
10:00-10:20 J obsluhuje stroj 10:00-10:20 N vyménuje mat. 10:00-10:20 S sefizuje




10:20-10:40 obsluhuje stroj 10:20-10:40 sedi 10:20-10:40 S sefizuje
10:40-11:00 kontroluje vyrobky 10:40-11:00 obsluhuje stroj 10:40-11:00 J obsluhuje stroj
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd
11:20-11:40 obsluhuje stroj 11:20-11:40 sedi 11:20-11:40 S sefizuje
11:40-12:00 obsluhuje stroj 11:40-12:00 sedi 11:40-12:00 S sefizuje
12:00-12:20 obsluhuje stroj 12:00-12:20 sedi 12:00-12:20 S sefizuje
12:20-12:40 obsluhuje stroj 12:20-12:40 sedi 12:20-12:40 S sefizuje
12:40-13:00 kontrola kusu 12:40-13:00 sedi 12:40-13:00 S sefizuje
13:00-13:20 kontrola kusl 13:00-13:20 sedi 13:00-13:20 J pozoruje chod stroje
27.5.2022
CNC prvovyroba ¢. 9 CNC prvovyroba ¢. 10
Interval r::jdezle uvl.(::zerri Cinnost pracovnik Interval r::ji?i/e uvl.(::;er!i Cinnost pracovnik
¢innosti Cinnosti

7:40-8:00 J sedi 7:40-8:00 J sedi

8:00-8:20 J sedi 8:00-8:20 J sedi

8:20-8:40 J sedi 8:20-8:40 J sedi

8:40-9:00 J sedi 8:40-9:00 J sedi

9:00-9:20 J hledd v Suplicich 9:00-9:20 J hleda v Suplicich

9:20-9:40 J méfri kusy 9:20-9:40 J méri kusy

9:40-10:00 N vymeéna materialu 9:40-10:00 J méri kusy

10:00-10:20 J obsluhuje stroj 10:00-10:20 J obsluhuje stroj




10:20-10:40 J sedi 10:20-10:40 J sedi

10:40-11:00 J sedi 10:40-11:00 J sedi

11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd

11:20-11:40 J sedi 11:20-11:40 J sedi

11:40-12:00 J sedi 11:40-12:00 J sedi

12:00-12:20 J obsluhuje stroj 12:00-12:20 J obsluhuje stroj

12:20-12:40 J sedi 12:20-12:40 J sedi

12:40-13:00 J sedi 12:40-13:00 J sedi

13:00-13:20 J sedi 13:00-13:20 J sedi

13:20-13:40 J sedi 13:20-13:40 J sedi

13:40-14:00 J sedi 13:40-14:00 J sedi

CNC prvni na obrobné Tajmac MCFV 2080 Makino A61nx
Interval ::;Z/e uvl.(::;erfi Cinnost pracovnik Interval ::;Z{e uvl.(oc:gerji Cinnost pracovnik Interval ::;Z/e uvlf::serfi €innost pracovnik
Cinnosti Cinnosti ¢innosti
7:40-8:00 N kontrola kus 7:40-8:00 J sedi 7:40-8:00 J sedi
8:00-8:20 N kontrola kus( 8:00-8:20 J sedi 8:00-8:20 J sedi
8:20-8:40 N kontrola kus( 8:20-8:40 J sedi 8:20-8:40 J sedi
8:40-9:00 N kontrola kust 8:40-9:00 J sedi 8:40-9:00 N neni prace
9:00-9:20 N kontrola kusu 9:00-9:20 J sedi 9:00-9:20 N neni prace
9:20-9:40 N kontrola kusu 9:20-9:40 J sedi 9:20-9:40 N neni prace
9:40-10:00 S zac. 9:43 sefizovani 9:40-10:00 J sedi 9:40-10:00 N neni prace
10:00-10:20 S sefizovani 10:00-10:20 J sedi 10:00-10:20 N neni prace




10:20-10:40 sefizovani 10:20-10:40 10:24 vyména mat 10:20-10:40 N neni prace
10:40-11:00 sefizovani 10:40-11:00 sedi 10:40-11:00 N neni prace
11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd 11:00-11:20 Obéd

11:20-11:40 sefizovani 11:20-11:40 obsluhuje stroj 11:20-11:40 N neni prace
11:40-12:00 sefizovani 11:40-12:00 obsluhuje stroj 11:40-12:00 N neni prace
12:00-12:20 sefizovani 12:00-12:20 sedi 12:00-12:20 N neni prace
12:20-12:40 sefizovani 12:20-12:40 sedi 12:20-12:40 N neni prace
12:40-13:00 sefizovani/ru¢ni obrabéni | 12:40-13:00 sedi 12:40-13:00 N neni prace
13:00-13:20 sefizovani 13:00-13:20 sedi 13:00-13:20 N neni prace
13:20-13:40 sefizovani 13:20-13:40 sedi 13:20-13:40 N neni prace
13:40-14:00 sefizovani 13:40-14:00 sedi 13:40-14:00 N neni prace




