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Uvod

V dnes$ni dynamicky se rozvijejici dobé se celd fada vyrobnich i nevyrobnich
podnikl stale vice, kromé rozSifovani nabidky a rozSifovani sortimentu, zamétuje na
snizovani nakladt. Pravé diky sniZzovani vyrobnich nakladid mohou podniky mnohem
1épe vyuzivat své postaveni na trhu, a tim ziskdvat na svou stranu i nové zakazniky.

Pro tyto podniky jsou rizné cesty, jak celou situaci feSit, ale jednou

vvvvvv

ziskovosti vyroby, coz dava podnikiim moZznost se dale rozvijet.

Spole¢nost GRAMMER CZ s. 1. 0., je spolecnost, kterd se snazi uzké mista ve
vyrobé najit a eliminovat je, aby spole¢nost vzdorovala konkurenci a neustale se
zlepSovala. Proto je tato diplomova prace zaméfena na téma, které se zabyva

problematikou §tihlé vyroby, konkrétné systémem SMED.

Prace je rozdé€lena na pét Casti. Prvni dvé ¢asti popisuji teorii, kterd slouzi jako
podklad pro vypracovani dal$ich ¢asti diplomové prace. Prvni ¢ast se zabyva systémem
KAIZEN, kde je objasnéno, co systém znamena a co piindsi. Zaroven jsou zde
vysvétleny pojmy, které se ksystému vazou. Jednd se o podnikové procesy,
produktivitu vyroby a plytvani. Druha ¢ast se vénuje metodice SMED, zabyvajici se
rychlou vyménou. Na popisu a moZznostech aplikace této metody je celd diplomova
prace zalozena. Je zde uveden vyznam systému SMED, jeho vyvoj, jednotlivé

postupové kroky pro aplikaci a ptinos po zavedeni.

Nasledujici casti, tfeti a ctvrta, jsou vénovany praktickym ¢innostem v konkrétni
spole¢nosti. Nejprve je pfedstavena samotna spolecnost GRAMMER CZ, kde je popsan
vyvoj, produkty a budouci smér podniku. Druha ¢ast je vénovéana analyze procesu, v
némz je aplikovana metoda SMED. Samotna analyza sestava z nékolika dil¢ich blokd.
Jako prvni je popsano pracovisté, které je predmétem prace. Poté nasleduje rozbor
soucasného stavu s vyhodnocenim a navrhy na zlepSeni. Ttfetim krokem je analyza
navrzeného systétmu vymény formy. Jako ¢tvrty bod nésleduje stanoveni
standardizovaného postupu vymény spolu s rozborem a navrzenymi zménami. Posledni
Casti analyzy procesu je porovnani dosavadniho stavu vymény a nynéjsi

standardizované vymeény.



Na zaklad¢ vysledkt ze standardizované vymeény je vypracovana posledni st

diplomové prace, ve které je zhodnoceno zavedeni systému SMED.

Cilem celé prace je zhodnotit souCasny stav vymeény pe€novaci formy na koji ¢ 8
v podniku GRAMMER CZ v Tachové¢, navrhnout feSeni pro zkraceni doby vymény

pomoci metody SMED, feSeni implementovat a zhodnotit dosazené vysledky.
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1. Kaizen

Slovo kaizen znamena neustalé zlepSovani. Nejedna se jen o zlepSovani procest
a Cinnosti, ale zlepSovani se dotyka kazdého, od manazerti az po délniky. Zakladem
tohoto systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se souCasnym stavem, neustalé
hledani a odstrafiovani plytvani. Jedna se o zplisob mysleni byt v né€em neustéle lepsi.
Nejde o jednorazovou zménu k lepS§imu, nybrz o postupnou a dlouhodobou, jez je
propracovana do nejmensich detaili. Kaizen je nejpouzivanéj$im slovem v japonském

jazyce.
Vyraz KAIZEN je slozeny ze dvou slov:

KAI = zmeéna — vSechno se da neustale zlepSovat, at’ uz je to kvalita, naklady,

plnéni termint nebo produktivita.

ZEN = [epsi — nic na svété neni pévné dano, vSechno se d4 zménit, vyvijet.

Muzeme mluvit o zlepSovani trhi, vyrobki, zdkonech a jejich pozadavcich.

Systém je zalozen na n€kolika zékladnich principech:

e ZlepSeni by mélo vychazet ze znalosti a zkuSenosti lidi ve vyrobé, management
podniku mnohdy nezna problémy ve vyrobni diln¢. Az 70% chyb ve vyrob¢ se
da odstranit bez vynalozeni finan¢nich prostiedkii.

e Pokud se pracovnici ucastni zlepSovani procest, pfistupuji ke zménam Iépe.
Zaroven jim to pfinasi seberealizaci, vysSi uspokojeni z prace a zlepSuje se
podnikové kultura.

e Pokud ptichdzeji pozadavky na zmény a feSeni problému ,,zvenc¢i (rozhodnuti
managementu), jsou vétsinou drazs§i, méné stabilni a hlife ptijimané.

e Pracovnici ve vyrob¢ by neméli byt placeni jen za plnéni vykont, dodrzovani
norem a piescasd, ale i za poznatky, které firmé pfinesou. Je vhodné, aby se
pracovnici divali okolo sebe, odhalovali vSechny formy plytvani a hledali
moznosti, jak se da prace délat rychleji, 1épe a levnéji.

e Kaizen je filozofie vnitini nespokojenosti se soucasnym stavem.

(Kosturiak, 2010)
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1.1. Divody zlepSovani procest v podniku

Ve vétsin€ podnikit se objevuje az 90% plytvani v procesech. Jednd se
o ¢innosti, které nezvySuji hodnotu vyrobku, ale firma za n€¢ musi zaplatit. Eliminace ¢i
odstranéni plytvani z podnikovych procesti znamena zkracovani doby vymeén, kratsi
pribéznou dobu vyroby, lepsi cash flow. Zamérem vSech podniki je rychlost reakce na
poptavku a s tim spojené rychlé penézni toky. Pti hledani rovnovahy mezi naklady na
technologie, na praci lidi, pfi eliminaci tlaki z okoli se vSechny organizacni jednotky
potykaji se stejnymi problémy. Snazi se mit spravné navrzené procesy, aby vytvorily
synergii jednotlivych elementd procesniho prostiedi. Dfive platilo, Ze kdo nezlepSoval
a neinvestoval, tak zaostaval. Dnes je tomu v$ak jinak, kdo nezlepsuje a neinovuje, jako

by neexistoval.

Cilem zlep$eni podnikovych procesll je maximalni vyuziti potencialu podniku

spolu s minimalizaci entropie.

ZlepSovani procestt muzeme délit na :
e Kontinualni — jedna se o metody Kaizen a TQM,

¢ Diskontinualni - mluvime o Reengineeringovych programech.

Aby se zména v podniku dobfe zavedla je nutna podnikova kultura a

angazovanost podnikového managementu.

(Kosturiak, 2010), (Svozilova, 2011)
1.2. Vyznam KAIZENu na zlepSovani procesi

Zavedenim kaizenu do podnikovych procesti se zlepsi nejen podminky pro

samotnou firmu, ale 1 pro zaméstnance, zékazniky a dodavatele.

Ve firm¢ se snizi ndklady a ob&hové zéasoby, zvysi se produktivita, kvalita,
bezpecnost prace, zlepsi se ergonomie, potadek na pracoviSti, materialové toky,
podnikova kultura, komunikace, organizace prace. Zlepsi se i zpiisob feSeni problému
s dodavateli a zdkazniky. Kaizen pfina$i spoustu vyhod i pro pracovniky firmy
vV podobé lepSiho hodnoceni a odménovani, samovzdélavani, eliminace stereotypni a
monotonni prace, vede k motivaci a aktivnimu zapojeni do feSeni problémd, zvysSeni

bezpecnosti prace a dalsich aspekta.
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Zakaznik pociti zlepSeni procesu ve spole¢nosti zlepSenim kvality dodavek,
zptesnénim terminu dodéni a zkvalitnénim komunikace mezi stranami. Podobné vyhody
piinasi tato zména 1 pro dodavatele: zlepseni komunikace, jasn¢ definované pozadavky

zékaznika, moznost Iépe planovat.

(IPA Czech, 2012)

1.3. Co je proces

v

Pod pojmem proces si muzeme piedstavit nejriznéjsi jevy (piirodni, lidské,
chemické, biologické, klimatické). V nasi praci se zabyvame pouze podnikovymi
procesy. Existuje mnoho definic, podstata je vSak stejnd. Na zac¢atku kazdého procesu je
vstup (pozadavek, udalost, ptedchdzejici proces), ktery se jednotlivymi cinnostmi
pfeméni na vystup (vyrobek, sluzba, informace). Pfi pfeméné se pouzivaji zdroje
(pomticky, stroje, technologie, lidskd prace), které se nespotiebovavaji jednorazove,
nybrz se pouzivaji opakované. Kazdy proces ma jasné definovany zacatek a konec tzn.,
musi byt ohraniceny, a vlastnika procesu, ktery nese za proces zodpovédnost. Dale
zakaznika procesu, ktery pifijme vystup. Nedilnou soucasti jakéhokoliv procesu jsou
I regulatory, které pifedstavuji systém pravidel, norem a zakonu. (Basl, Tuma, Glasl,
2002)

Nejcastéji se procesy déli na :

e Hlavni (klicové) — které ptredstavuji divod existence podniku. Procesy, které
tvoii hodnotu a uspokojuji zékaznika vystupem.

e Ridici (manazerské) — zajistujici fiditelnost a stabilizaci spole¢nosti, ale
nepiinasi zisk. Vytvaii podminky pro fungovani ostatnich podnikovych procest.
Jedna se o planovani, vytvareni strategie nebo systém fizeni jakosti atd.

e Podpiirné — zajistuji chod hlavnich a fidicich procesti. V nékterych pfipadech

mohou byt provadény externé.

1.4.  Produktivita vyroby

Primyslové inzenyrstvi je obor, zabyvajici se uz od dob svého vzniku zejména
zvySovanim produktivity. Pojem produktivita je v primyslovém inzenyrstvi jednim z
nejvice pouzivanym a diskutovanym pojmem. Hlavni pfiinou, pro¢ se jednd o tak
frekventovany pojem, je klicovy vyznam této charakteristické veli¢iny udavajici stav

jakékoliv  ekonomické jednotky, ekonomického ttvaru ¢i  celého narodniho
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hospodaistvi. Metody priimyslového inzenyrstvi jsou stdle vice aplikovany zejména
z divodu nizké twrovné produktivity tuzemskych podniki, a tudiz i u narodni
ekonomiky. Usili docilit nejvyssi produktivity je stile zieteln&jsi, a to hlavné kvuli
faktor, ktery umoziiuje podnikim pfezit v prostfedi evropského i svétového trhu.
(Masik, Vytlacil, 2000)

Produktivita oznacuje hodnotu vyjadiujici miru vyuziti dostupnych zdroja pfi
vytvateni hodnot produkti. NejobecnéjSim vyjadfenim produktivity je pomér mezi
vystupem z procesu a vstupem nezbytnych zdroji do procesu. Obecny vzorec pro
vypocet produktivity tedy zni:

Vystup

Produktivita =
Vstup

Pticemz vystup muize byt vyjadifen v mnozstvi, jednotkach ¢i objemech, jako
napf. tuny, kusy, litry apod. V jiném ptipadé, kdy vystup neni mozné individudlné
definovat, je mozné vystup vyjadiit v penéznich jednotkdch ve formé& ceny produkce
apod. Vstupy jsou zpravidla déleny do né¢kolika rtiznych kategorii, jako naptiklad

pracovni sila, vyrobni zafizeni a stroje, material nebo kapital.* (Masik, Vytlacil, 2000)
1.5.  Souvislost mezi produktivitou a plytvanim

Ve spojeni s produktivitou, jejimz cilem je zvySovani a zlepSovani vyrobnich
procest, je zadouci spravné umét odhalit neproduktivni vlivy a jejich zdroje, tedy
plytvani. Jedna se hlavné o identifikaci elementi v procesu nepiinasejicich zadnou
pfidanou hodnotu vyrobku ¢i sluzbé, jinymi slovy pfidanou hodnotu pro zakaznika. Pro
zvySovani produktivity predstavuje nejvetsi problém plytvani skryté. Oproti zjevnému
plytvani, které¢ je mozné snadno odhalit a odstranit, je skryté¢ plytvani obsazeno
v Cinnostech, jez je nutné provést pro splnéni daného ukolu. Pfitom by mohlo dojit
Kk odstranéni nebo zkraceni doby trvani téchto ¢innosti, a to zlepsenim pracovni metody

¢i zdokonalenim organizace. (Masik, Vytlacil, 2000)
1.6. Druhy plytvani

Clenéni plytvani dle Masina a Vyskogila je rozdéleno do osmi druhi, mezi které

patii:
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1) Nadprodukce — je ¢asto povazovana za jeden z nejhorSich druhd plytvani,
nebot’ vyzaduje naklady vynaloZené na misto pro skladovani a ¢asto i dodate¢nou praci
na vyrobcich, které nebyly zpenézeny.

2) Cekani — jedna se o o¢ividné plytvani. K tomuto druhu plytvani se fadi
¢ekani na material, opravu nebo pfenastaveni stroje, ¢ekdni na uvolnéni do vyroby,

a rovnéZ pozorovani automatické vyrobni linky setfizovacem.

3) Nadbyte¢na manipulace — mluvime pfedev§im o vicendsobné manipulaci,

ktera je nejbézn€jsim druhem tohoto plytvani.

4) Spatny pracovni postup — muiZe zpasobit potiebu dodatedné prace

a spotieby dodate¢nych zdroji a uprav v uspotradani operaci.

5) Vysoké zasoby — mluvime zejména o nadbyte¢nych zasobach materialu,

hotovych vyrobkt a rozpracované vyroby ve skladech.

6) Piebyte¢né pohyby — tento piipad plytvani vyplyva z nadbyte¢nych pohybd,
které nemtizeme oznalit za praci, kterd by ptidavala vyrobku hodnotu. Toto plytvani

vznika neuspoiadanim pracovisté.

7) Pochybeni pracovniki — pochybeni pracovniki vede k plytvani Casem,

materialem, zatizenimi, nastroji atd.

8) NevyuZité schopnosti zaméstnanci — jedna se o plytvani potencialem

zaméstnanc, jejich schopnostmi, znalostmi, tvofivosti a talentem.
(Masik, Vytlacil, 2000)
1.7. ZvySovani produktivity

Pfi hledani vychodisek pro zajisténi nezbytného ristu produktivity se musi
podnik siln¢ soustfedit na rlst a zlepSovani ¢tyt zakladnich faktort, které maji vliv na
produktivitu. Jsou to tyto faktory: vyuziti, vykon, kvalita a metody vyroby. Pfi hledani
zdrojii umoznujicich rist produktivity v podniku je vhodné vénovat pozornost
predevsim:

* Vytvareni klimatu pro vysokou produktivitu

* Vyuzivani techniky a metod vedouci ke zvySovani produktivity

* ZlepSovani vztahti pracovnik k préci
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* Odstranovani plytvani v jednotlivych procesech
* Posilovani vazby ,,Clovek — stroj*

* Zvyseni rychlosti pfi vyvoji a inovaci (Masik, Vytlacil, 2000)
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2. SMED

2.1.  Uvod do problematiky

V poslednich letech byla nucena vétSina podnikii vyrabét ve stale mensSich
objemech a tim padem musela neustale fesSit zmény zakazek. Proto podniky piistupuji
k variabilité a individualizaci vyroby. Redukce ¢asu na pfestaveni zafizeni je dulezita
pro uspésnou reakci na pruznost a malé vyrobni série. Zavedenim redukce, misto
slozitych vzorcl na vypocet optimalni davky, ve snaze amortizovat naklady na sefizeni
prostfednictvim zvySovani vyrobnich davek, usiluji podniky o jiny zplsob vyrazného
snizovani nakladd, jez jsou spojeny se zménami.

Opravdu velké rezervy se skryvaji v systematickych procesech se zavedenim
standardizace, nebo unifikaci materidlu a komponenti s minimalnim ¢asem piestavby
pracovist¢ mezi riznymi typy vyrobkil (zakézek). Nejvice uzivanou metodou pro

zkraceni Casu prestavby je SMED.
2.2. Predstaveni SMED

Nazev metody SMED je odvozen od pocatecnich pismen slov Single Minute
Exchange of Die, voln¢ pielozeno jako vymeéna nastroje v jednociferném minutovém

fadu: (Bauer, 2012)

Single jednoducha, mysleno jednomistnou ¢islovkou
Minute minuta

Exchange of vymeény

Dies nastroji

Tato metoda piedstavuje schopnost rychle a efektivné piestavit vyrobni proces
z aktudlniho produktu na jiny novy produkt. Vznikla pfi studiu piestavovacich cast
u velkych tiskatskych lisii. Autorem je vyznamny primyslovy inzenyr Shigeo Shingo.
Jedna se o zakladni metodologii zkracovani a standardizaci ptestavovacich procest.
Shingo metodu SMED oznacil jako revoluci ve vyrobé, ktera umoznila piechod

k malosériové vyrobé. Umoznuje vyrabét na stejném pracovisti ruzné produkty
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vV mensSich vyrobnich sériich. Rychld vyména je kli¢em k redukci vyrobnich davek a tim
zlepSovani toku. Pieklad SMED ,,vyména béhem minuty* neznamena, Ze by piestavba
méla trvat jen jednu minutu, ale neméla by piesdhnout deset minut. Je to systém
zalozeny na tymové praci a neustalém zlepSovani, ktery vyznamné snizuje dobu zmény

a sefizeni stroje. (SHINGO, 1985)

Stabilizace kvality vyrobniho procesu je dusledkem SMED, kde se zavadi
standardizované sefizeni strojii a vyrobnich zafizeni. V literaturach se miizeme kromé

nazvu SMED setkat i s nazvem Quick Changeover (QOC), tedy ,,vyrobkova zména“.
2.3. Historie systému

Pocatky tohoto nového piistupu k problematice sefizovani a vymény nastroje je
inzenyr Shigeo Shigo, ktery fesil problematiku odstranéni uzkého mista ve vyrobnim

systému jednoho zavodu spolecnosti MAZDA. (Masik, Vytlacil, 2000)

Uzké misto zpuisobily tfi lisy, které podle zaméstnancti nedosahovaly potiebné
chybu, ze pfi vyméné vyrobniho prostfedku na 800 tunovém lisu obsluha ztraci cas
napiiklad tim, ze hleda Sroub pro pfipevnéni nastroje po celé provozovné. Po hodiné
neuspéSného hledani si obsluha musela zapljcit Sroub ze sestavy jiného stroje,
aby mohla vyménu dokoncit a pokracovat v dalsi praci. Tento ptiklad motivoval Shinga
k vytvoteni pozdéjsiho systému SMED. Obdobné ptipady l1ze v podnicich spatiit kazdy
den. (Masik, Vytlacil, 2000)

2.4. Vyvoj SMED

Na samotném vyvoji syst¢ému SMED Shingo pracoval pfes devatenact let. Uvedl
hloubkovou analyzu praktickych a teoretickych aspektti zdokonalovani procesu vymény
nastroji a vyuziti mnoha praktickych zkuSenosti. Vysledkem jeho aktivit bylo v téch
nejvyrazngjSich ptipadech zkraceni ¢asu vymeény lisovaciho néstroje na 150 tunovém
lisu ze dvou hodin na sedm minut, nebo zkraceni doby vymény plastikaiské formy ze

sedmi hodin na osm minut. (Masik, Vytlacil, 2000)

Prestavovaci ¢as

Prestavovaci Cas je definovan jako doba, kterd uplyne mezi dokoncenim

posledniho, dobfe vyrobeného kusu vyrobku A a okamzikem, kdy vyroba nové
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zavedeného produktu B vyrobi vyrobek podle pozadované kvality a rychlosti. Vyroba
odlisnych vyrobkii musi byt odd¢lena. To znamend, ze vyroba produktu A se prerusi
-> stroj se zastavi a pracovnik zacne stroj sefizovat. Doba sefizeni a ndbchu na novou
vyrobu produktu B je oznaCovana za celkovy Cas pfemény = interni Cas. Interni Cas
kon¢i vyrobenim nového produktu B, ktery spliuje pozadovanou kvalitu. Celkovy

pribéh prestavovaciho €asu je znazornén na obr. €. 1.

Obr. €. 1: Celkovy pribéh pii zméné zakazky

Ukonéeni vyroby Zahajeni vyroby Vyroba produktu B dosahuje

:% produktu A produktu B poZadovanych parametri
=

[o]

o

©

i

o

c

(o]

=

; Ztraty v dobé

sefizeni
nabéhu
Doba sefizeni Doba nabéhu =

Celkova doba pfechodu

Zdroj: (Mikulec, Macurova, 2007)

Prestaveni stroje

Nastavit stroj z vyroby A na vyrobu B je proces, slozeny z n€kolika dil¢ich
operaci, které¢ musi byt jednozna¢né definovany a standardizovany. Pokud neni zaveden
standart pro prenastaveni stroje, sefizovaci nerozumi stroji, dé€laji chyby a tim vznikaji

casové prostoje.
2.4.1. Plytvani pri vyménach

Metoda SMED je zadkladnim nastrojem zefektivnéni vyroby s diirazem na
skutecnost, Zze vyména nepiidava vyrobku Zadnou hodnotu. Proto tyto skutecnosti, jez

jsou spojeny s dlouhou vyménou nastroje, musime chapat jako plytvani.

Pomoci technik primyslového inzenyrstvi se odhali, jak hodné se pfi zméné
a sefizovani plytva. Mnoho chyb se odhali uz pfi prvni hrubé analyze. Jedna se zejména

o plytvani s asem, kdy je stroj vypnuty a nevyrabi vyrobky.
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24.1.1.  Druhy plytvani
Podle Masika a Vytlacila rozeznavame dva druhy plytvani:
A) Zjevné
V naSich podnicich se nejcastéji setkavame s témito druhy zjevného plytvani:
- hledani naradi a dilu,
- pfiprava mista, kde se vyména provadi po zastaveni stroje,
- opravy, které 1ze uskutecnit pied pribéhem vymeény,
- piihlizeni na sefizovace,
- netcelna chiize pro ,,néco nékam*,
- pfemist'ovani nastroji po zastaveni stroje,
- dlouh¢ ¢ekani u setizeného stroje na ,, uvolnéni do vyroby*,
- kutacke prestavky pii vyméné atd.
B) Skryté

Existuje mnoho plytvani skrytého, kterého si na prvni pohled nev§imneme, ale

pfi optimalizaci mize vyrazné zkratit Cas prestavby. Jedna se naptiklad o:
- utahovani Sroubu,
- nastaveni pracovni vysky stroje,
- nastaveni ukotveni atd.
(Masik, Vytlacil, 2000)

Postupnou analyzou vymény odhalujeme chyby (plytvani), které je nutné fesit.
At uz se jednd o zjevné nebo skryté plytvani, zddné neptidava hodnotu podniku a je

tteba ho odstranit nebo alespont minimalizovat.

Nejcastéjsi typy plytvani pii vymeéné (sefizovani):

e hledani,
e Cekani,
e pohyby,

e chyb¢jici naradi,
e Cchybgjici standardy,
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¢ nedostatecné planovani,
e Sefizovani.

Obr. €. 2: Druhy plytvani pii vyméné (sefizovani)

POHYBY CHYBEJICI NASTROJE

HLEDANI CEKANI

’ -
-—" ‘\-‘
el ich ——
SERIZOVANI

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Vycet plytvani poukazuje, zZe neni zapotiebi pfijmout dlouhy ¢as vymén nastroju
a sefizovani, ale pokusit se tuto dobu co nejvice zkratit. K tomu ndm mtize pomoci
»desatero IPI* pro odstranéni plytvani pfi rychlé vymeéné, které fika: (Masik, Vytlacil,
2000)

1. Plytvanim jsou veskeré vymeény i serizovani.

2. Pojem ,,to je nemozné " neexistuje.

3. Na zkracovani dob vymény a serizovani se podili cely tym nikoli jednotlivec.
4. Videozdznam je nad vse.

5. Uzivej standardniho jizdniho 7adu pro popis postupu vymeny.

6. Nastroje a pomiicky musi byt pred zmeénou pripraveny.

1. Pohyb rukou priviastni vymené je v poradku, nikoli ale pohyb nohou.

8. Vyhybej se sroubiim.

9. Pri serizovani pouzivej stupnice a znacky.
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10. Zdadny zavod nevyhrajes bez pordadného tréninku.

2.4.1.2. Tridéni plytvani
Jak zjevné, tak 1 skryté plytvani pifi zménéach a sefizovani délime na Ctyfi
zékladni skupiny, které zachycuji vSechny vyznamné druhy plytvéani: (Masik, Vytlacil,
2000)

1. Priprava na vyménu- na nedostatecnou a zdlouhavou ptipravu poukazuje

prvni priklad plytvani, pii kterém se vyskytuji nejcastéji tyto druhy plytvani:
- - hledéani a nalézani vlastnich pomicek,
- - kontrola specifickych a pracovnich postupt, atd.
2. Montaz a demontaz- plytvani pfi montaZzi a demontazi se vyznacuje:
- povolovanim a utahovanim Sroubi s vice zavity,
- odstraniovanim a vladanim podlozek,
- demontézi a naslednou montazi piipravka,
- piihlizenim a ¢ekanim pracovniki atd.
3. Dosetizovani- jde o aktivity, které jsou spojené:
- s opakujicimi se tikony béhem vymény k dodatecnému sefizeni,
- se sefizenim pracovnich vysek,
- S dodate¢nym umisténim nastroja atd.
4. Rozbéh serizeného stroje
Tento ¢tvrty druh plytvani obsahuje dobu ¢ekani na opravnénou osobu, kterd
rozhodne, zda je stroj pfipraven vyrabét novy vyrobek, nebo ¢ekani na prvni dobry
vyrobek. V naSich podnicich tato doba trva né€kolikanasobek doby piestavby.
Tradi¢ni pristupy
Tradicni piistupy k sefizovani vychazi z né€kolika piedpokladi:
- sefizovani predstavuje nutné zlo,
- sefizovani neni vénovana takova pozornost, jako samotné vyrob¢,

- vymény se nefidi standardy,
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- sefizovaci se nevénuji pouze prestavbe, ale vykonavaji i jinou ¢innost,
- sefizeni stroje vykonava jen jedna osoba, kterd mé dlouhou praxi,

- ¢im déle budeme stroj sefizovat, tim dosahneme vyssi kvality,

- ¢as vymeény se neanalyzuje a nemefi.

Cas potiebny pro sefizovani stroji a vyménu néstrojii zalezi na typu operace

a typu zafizeni, které je pouzivano. Obecné se ¢as skladé z nasledujicich slozek:
50 % casu potfebujeme na odzkouSeni, popt. dalsi Gpravy,
30% zabere piiprava a kontrola materialu a nastrojd,
15 % je nutnych k sefizeni néstroju a nastaveni polohovani,
5 % trva montdz a vyména nastroju.

Pokud realizujeme v podnicich tradi¢ni pohled na vyménu, znamena to zastavit
chod stroje, coz vede ke zbytecnému ndrtGstu vyrobnich nakladd. V dne$ni dobé je
dulezité vzdorovat konkuren¢nimu prostfedi, tudiz Si podniky takovéto plytvani
nemohou dovolit. Proto se v dnesni dob¢ jiz nepouziva tradi¢ni pohled na vymeénu.
(Masik, Vytlacil, 2000)

,»V soucasnosti je tradi¢ni pfistup zmén a setfizovani ohrozen, jelikoz je potfeba
pruzné reagovat na poptavku trhu. V reakci na to musime zavadét vyrobni systémy,
které jsou zalozeny na produkci vyrazné mensich davkach a zakazkach. Proto je potfeba
vyrazn¢ snizovat €as na sefizovani a vymeény. Je to systematicky proces, ktery
minimalizuje vznikajici Casové prodlevy pfi pfestavbach pracovisté mezi vyrobou dvou

po sobé nasledujicich rtiznych typii vyrobki“. (Kosturiak, Frolik, 2006)

Nasledujici obrazek odpovida na otazku, pro€ rychleji vymeénovat a sefizovat.

23



Obr. ¢. 3: Schéma 3 z

Rychlé zmény Malé zasoby Velky zisk

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
2.5. Zakladni koncept metody

Po zkuSenosti s vyménou nastroje ve firm¢ Mazda se Shingo zabyval
odstranénim uzkého mista, proto pozd¢ji ptisel s formulaci zakladni myslenky systému

SMED. Zéakladem systému je v rozdéleni aktivit pfi sefizovani na dvé hlavni skupiny:

e interni operace- jedna se o Cinnosti, které musi byt uskuteénény, jen
kdyz je stroj zastaven.
Napf. odpojeni kabelli, montdZ / demontaZ Sroubil, sefizovani
nastroje
e externi operace- t0 jest ¢innosti, které mohou pracovnici uskutecnit i pfi
chodu stroje. Externi operace miizeme rozdélit na externi aktivity pred
zastavenim stroje a aktivity vykonané po rozbéhnuti stroje.
Napft. pfiprava nastroje a pomucek k vyméné, uskladnéni formy,

piiprava jefabu nebo potiebné techniky.
(SHINGO, 1985), (George, 2010)
Zakladni koncepci systému SMED tvofii nasledujici faze:

A) Diikladna analyza pivodniho stavu
B) Rozd¢leni ¢innosti pii sefizovani na externi a interni
C) Transfer internich ¢innosti na externi

D) SniZeni jednotlivych Cast internich a externich ¢innosti
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Obr. ¢. 4: Zakladni koncepce SMED

]

A B c D

Zdroj: Wikipedia, 2017

2.5.1. Dikladna analyza ptavodniho stav

Na zacatku uplatnéni SMED analyzy se musi podrobné rozebrat a analyzovat
skutecné provozni podminky, v kterych jsou interni a externi operace sméSovany.
Cinnosti, jez by mohly byt provadény jako externi, ale jsou provadény jako interni,

vedou Kk nardstu prostoje stroji, coz znamena plytvani.

Pro SMED analyzu je vhodné uplatnit jak klasické ptistupy pramyslového
inZenyrstvi (napiiklad studium metod a méfeni prace), tak i strukturovany rozhovor se
sefizovaci stroji. Nejlepsi metodou je vSak pofizeni videozdznamu celého postupu
sefizovani stroje. Videozdznam slouzi jako nejlepsi podklad pro casovou studii
jednotlivych ¢innosti procesu, jelikoz zachyti veskeré detaily v ¢asové posloupnosti
realizace a kdykoliv se mizeme vratit k danym cinnostem. Po ukonceni procesu
vymény je dobré natoCeny videozaznam ukazat vSem zainteresovanym pracovnikiim
(sefizovaci 1 vedeni spolecnosti), ktefi po shlédnuti celého zdznamu budou mit moznost
se kdané problematice vyjadfit. Zainteresované strany poskytnou své znalosti a
postiehy pro zlepSeni celého pribéhu procesu. Piedevsim sefizovaci, ktefi proces
vykonévaji a znaji z kazdodenni praxe, vzdy poskytnou ty nejcenngjsi rady, ndzory a

pripadné navrhy na zlepseni procesu. (Masik, Vytlacil, 2000)
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2.5.2. Rozdéleni ¢innosti pii seFizovani na externi a interni

V nasledujici fazi je dulezité rozlisit a oddélit operace externiho a interniho
sefizovani. Kazdy sefizovac, ktery pracuje na procesu vymeény, potvrdi, ze ptipravu
nastroji a jejich udrzbu je mozné provadét i pfi chodu stroje, aby nedochazelo
K plytvani. Ve vétsiné podnikd se setkdvame bohuzel s opacnym ptikladem. Piipravné
véci a udrzba se provadi, kdyz je stroj vypnut, proto se musime snazit o napravu.
Shingo konstatoval, Ze provedeme-li analyzu internich operaci a pfevedeme je na
externi, coz znamena, ze by byly vykondvany mimo proces vymény, ¢asovy fond pro
interni ¢innosti by klesl o0 30 % az 50 %. Pochopit a odd¢lit externi aktivity procesu od
internich je nejdilezitéjsi pro vyuziti SMED metody a docileni dobrych vysledk.
(Masik, Vytlacil, 2000)

2.5.3. Transfer internich ¢innosti na externi

[ kdyz se v druhé fazi vyrazné€ zkrati Cas ptestavby, stale nejsou splnény vSechny
»japonské naroky“. Aby byly splnény ,,japonské naroky*, systtm SMED pokracuje treti
fazi zvySovani produktivity, a tou je konverze (pievod) internich operaci na externi. Pfi
hledani metody, jak tento ptfevod provést, feSime moznosti alternativy uplatnéni
procedur (aktivit). Interni Cinnosti, které jsou provadény po zastaveni chodu stroje,
mohou byt pfesunuty na externi (napt. externi predehiev forem, kontinudlni dopliiovani
materialu atd.) pomoci provérky jejich skutecné funkce. Ve vétSiny pfipada jsou externi
operace provadeény jako interni jen kvili starym navykiim, nebo se jim nevénovala
dostatecna pozornost. Takové aktivity se musi okamzité pfevést. Dil¢im cilem této faze
je, aby byli sefizovaci fadné€ seznameni s novymi postupy, piijali je za své a pouzivali je
pti dalsich vyménach. (Masik, Vytlacil, 2000)

Mezi interni Cas fadime nejCastéji nasledujici Cinnosti, které se snaZime
eliminovat ¢i pfesunout na externi: (API, 2015-2017)

e Cas hledani (komponent, naradi, pomtcek .....)
e (Cas Cekani (paletovy vozik, vysokozdvizny vozik, jetab, pomtcky....)
e Cas chilize (pro nastroje, pfi zjiStovani polohy nastroji....)

e (as nastaveni (néstrojui, métidel, robota, upevneéni....)
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2.5.4. Snizeni jednotlivych ¢asii internich a externich ¢innosti

Diky realizaci pfedchozich fazi jsme schopni se dostat na rroven ,,minutovych
vymeén nastroju’, ale ve vétsiné ptipadi je nutné ud¢lat jesté jednu fazi. V této fazi se
intenzivné zaméfime na jednotlivé cCinnosti, jejich detailni analyzu a nasledné
zlepsovani. Zkracovani obou typu aktivit je provadéno organiza¢nimi a technickymi

opatfenimi. (Masik, Vytlacil, 2000)

U externich aktivit sledujeme pfedevSim procesy piipravy a piesunu nastroju.
Pokud se zaméfime na interni aktivity, pak pracujeme ve vét$i mife na rychlejSim
upeviiovani nastrojii, zkracovani zkusebni doby, standardizaci dilt ¢i eliminaci ¢innosti.

(Masik, Vytlagil, 2000)

Pii redukovani externich ¢innosti si musime klast otazky:
o Jakeé je nejlepsi usporadani polozek: nafadi, formy, méfidla atd..
e Jak mlUzeme udrzovat pomicky potiebné k vyméné v dobrém stavu pro
dalsi vymeénu.
e Kolik pomticek a jaké pomicky jsou zapotiebi k vymeéne¢.
(Vorne Industries, Inc., 2002-2017)

Pti redukovani internich ¢innosti si musime klast nasledujici otazky:

e Zavedeni paralelnich operaci- navySime-li pocet sefizovaci, predevSim

u velkych stroji, nebo slozitych vymeén, kde by jeden sefizova¢ musel
obchazet ¢i chodit delsi trasy, zkrati se tim Cas celé piestavby?
Priklad: Pracujeme-li na stroji, ktery si vyzaduje sefizeni jak v predni
¢asti, tak v zadni Casti stroje, pfehoz o jedné osob¢ Casto znamena ztratu
casu. Ve dvou ¢i vice lidech 1ze provést vyménu za 4 minuty namisto
pivodnich 12 minut, diky eliminaci casu potiebného na pfesuny
operatora z jedné strany stroje na druhou.

Redukce ¢innosti je znazornéna na obrazku ¢islo 5.
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Obr. ¢. 5: Zapojeni vice sefizovaci SMED

Stavajici MNovy stav: 2 operdtofi
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Zdroj: podle Wikipedia, 2017

Pouzivani rychloupindkui - u systému SMED jsou Srouby povaZovany za

,hepfitele®, protoze zpomaluji interni aktivity. Kazdy zavit je utazen

poslednim pootocenim, naopak prvnim pootocenim uvoliujeme. Dalsi

otaCeni je povazovano za plytvani. Také riiznd velikost Sroubll vaze

potiebu vice nastrojl. Proto je dobré pouzivat rychloupinék, ktery zrychli

a zjednodusi praci. S. Shingo prohlasil: ,,Idedlni zména je Zadné zmena.

Jestlize je zména nezbytna, méla by byt provadéna pohybem jednoho

zmacknuti®.

Funkci Sroubil 1ze nahradit:

a) Upnutim jednou otackou — vyuzitim spon, podlozek ,,C* profilu,
zatezu ,,U* profilu, vyuZzitim profilu hrusky.

b) Metoda jednoho pohybu- pozivaji se kliny a kuzelové zavlacky,
magnetickd nebo vakuové adheze, vacky a svorky.

C) Zamkové metody

Eliminace zkusebniho provozu- zkraceni doby sefizovani a odzkouseni

chodu stroje dosahneme pouze pfesnym nastavenim stroje pred zacatkem

nové operace. Neustalé zlepSovani postupli a metod béhem sefizovani se

odrazi v pfesnéjSim nastaveni stroje.
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Obr. ¢. 6: Prostiedky pro zkraceni ¢asi

Metoda jednoho pohybu Princip nej nsiho

spaleéného nasobku

koncepce zajistaéni cbjektd pomodl jednoho
pohybu je moZ2nd napf. pomoscii
- upinek

- prufin
- kolikd

J— SN, (NN PES— 'il'm—ﬁl& TR S A A
. | umisténi pomoci dorazi

= magnetismu
- vakua

Upnuti jednou otagkou Paralelni operace
protagonistd wvymény
Ukov|eas | R, P
g — ) .
\;}}Z%a ngn
| - G = — 4!

Zdroj: (Masik, Vytlagil, 2000)

Cilem téchto aktivit je systétm SMED- Single Minute Exchange of Die=

ptesetizeni stroje do 10 minut.

Systém byl pouzit jiz v celé¢ fadé¢ pramyslovych podniki. Sam predstavitel
Shingo udava, ze primérna doba setfizovani po aplikaci zdokonaleného systému
v 90. letech trva v priméru 2,5 % casu pottebného ptred aplikaci SMED. Diky tomuto
systému se radikalné zvysuje produktivita a snizuji se naklady, z ¢ehoz plynou tato

zlepSeni:

e sniZeni primérné doby vyroby,

e zvySeni miry vytizenosti stroju,

e sniZeni chyb pfi sefizovani,

e zlepSeni jakosti,

e zvySeni bezpecnosti prace,

e moznosti vyroby v mensich davkach a tim snizovani skladovych zasob,
e likvidace ztrat, snizovani nakladl a zvySovani produktivity,

atd...
(Masik, Vytla&il, 2000)
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2.6. Uplatnéni systému v podnicich

Dobrym praktickym piikladem, kde se uplatiiuje metoda SMED je vyména
pneumatik v pribéhu zavodu formule 1. Vyménu kol musi ,,operatofi pravidelné
trénovat, aby se zlepSovali, zkracovali ¢as vymény a byli lepsi nez konkurence. (Bauer,
2012)

V nasledujicim grafu mizeme vidét, jak velké jsou moznosti vyuziti systému
SMED pro razné firmy. Firma, ktera se rozhodne pro zavedeni tohoto systému, by se
m¢éla pokusit dostat se na uroven firem, které patii ke Spickam ve svém oboru. Systém
rychlé vymény béhem minuty piindsi kvalitni vysledky pro zajisténi dlouhodobé
prosperity, produktivity a konkurenceschopnosti spole¢nosti v turbulentné se ménicim
prostfedi globalniho trhu. Nejvétsi zkraceni doby sefizovani bylo ve spole¢nosti Barum
Continental, kde ¢as vymény formy trval 7 hodin a 30 minut, po zavedeni systému byl
¢as vymény jen 30minut, tzn. zkraceni doby vymény o 7 hodin. Dalsi velké zkraceni
Casu pii tvarovani plastu o 6 hodin a 32 minut bylo ve firmé Matsusia a 4 hodiny
a 22 minut ve spolecnosti Continental Matador, opét pii vyméné formy. Nejmensi
zkraceni Casu po zavedeni SMED bylo ve firm¢ Toyota o 24 minut, kde se sefizovalo

obrabéci centrum.

Obr. ¢. 6: Mozné uspory asu pii sefizovani

8:24:00
7:30:00
7:12:00 6:40:00
6:00:00
4:48:00 4:00:00
3:36:00 .. -
W Cas pred pouzitim SMED
2:24:00 O Cas po pouziti SMED
1:12:00 -~ -
6:00 7:38 10:00

0:00:00 - T T T T 1

Toyota- Barum Continental Matsusia- Koyei

obrabéci Continental- Matador-  tvarovani vymeéna

centrum vyména vyména plastl matric

formy formy

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017, podle Polaskova, 2006
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Obrazek ¢. 7 zobrazuje zkraceni ¢ast v riznych oborech po zavedeni SMED
analyzy. Nejvétsi zmény jsou v oboru strojirenstvi, kde se Cas po zavedeni zkratil
0 1/57, voboru elektro byla zména 1/27, dale 1/23 v oboru gumarenstvi. Nejmensi

zlepSeni bylo v oboru vyroby karosérii, kde se ¢as zkratil jen o0 1/13.

Obr. ¢. 7: Zvyseni produktivity pomoci SMED - udaje z roku 1975

Firma - obor Pied zlepSenim Po zlepSeni 1/n
K — automobilovy primysl 1 hod 30 min 4minSls 1/19
A — vyroba karoserie 1 hod 40 min 7 min 46 s 1/13
T — strojirenstvi 4 hod 4min 18 s 1/56
M — elektro 40 min I min30s 1127
M — hutnictvi 50 min 3minl6s 1715
N — gumarenstvi 2 hod 30 min 6 min28 s 1/23

Zdroj: (Masik, Vytlagil, 2000)

Podle délky casu, pottebného pro piestavbu, hovofime o nasledujicich

metodach:

e SMED (pod 10 minut)

e Zero Change Over Program (pod 3 minuty )

e One Touch Exchange of Dies OTED (sefizeni jednim dotykem-
b&hem taktu)

e Quick Changeover — QCO (rychla zména- béhem taktu)

2.7. Koncepce nulovych zmén

Délka prostojii z diivodu sefizovani a zmén sortimentu trvajici do deviti minut
byla donedavna povazovana za hlavni cil v oblasti pifesetizeni. V poloving 90. let se
muzeme postupné setkavat s daleko agresivnéj$im pfistupem, kterym je koncepce
,hulovych zmén* (zero changeover). Koncepce pojednava o tom, ze pokud chce byt
podnik konkurenceschopny na svétové trovni, musi provadét proces vymeény a sefizeni
v ¢ase pod 3 minuty. Cilem podniku, ktery chce tohoto ¢asu dosdhnout, je skutecna
»hulova zména®. Pravidla k dosazeni ptistupu jsou nasledujici:

- hledat cesty, jak provézt vyménu bez zastaveni stroje,

- polozit si otazku, zda mize byt vymeéna zcela eliminovana.
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(Kosturiak, Frolik, 2006)

Postup koncepce nulovych zmén je zaznamenan na obrazku €. 8. Pfinos této
koncepce si uvédomilo jiz mnoho producenti strojii a zatizeni. Nova konstruk¢ni feSeni
tak umoznuji vyrazné snizeni ¢asu, ktery je potiebny pro vyménu nastrojii nebo zménu

materialu.

Obr. ¢. 8: Postup k nulovym zménam

& e
Studium Pochopit, ze Prvni snizeni
S S
soucasného zmeéna je na 1/2 ¢asu
stavu plytvani
' Druhé - SMED >Zero changeover
g & - !
snizeni na 1/2 Redukce na Re'du‘kcefla
casu méné nez 9 meéne nez 3
min min
Eliminace Dosazeni
Zmén v.;nuly-s

Zdroj: Polaskova, 2006

Do tohoto ptistupu patfi:
e zmeéna v rozsahu jednoho taktu (hit-to-hit),
e zména jednim pohybem (one touch exchange)

e vymeéna bez dotyku (no touch exchange)

(Kosturiak, Frolik, 2006)

2.8. Vyznam metody

Hlavnim pifinosem komplexni aplikace metody SMED je zkraceni casu
potfebného pro sefizovani, respektive tento pfistup je zaloZen na programu rychlych
zmén. Shigeo Shingo uplatiloval sviij nazor, Ze Cas potiebny pro nastaveni se muize
zkratit na jednu Sedesatinu ptivodni doby. Jde o to, aby byla radikaln¢ snizena doba casu
pfemény a sefizovani. Radikélniho zkraceni nelze dosdhnout jednordzovou akci
s jednim pracovnikem, ale spolupraci Vtymu S vyuzitim principu dynamického

zlepSovani procest vcetné primyslové moderace. (Masik, Vytlacil, 2000)
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Uplatni-li spolecnost ¢tyfi zakladni fdze koncepce systému SMED, pfinese ji to
mnoho vyhod, ale vazou se ktomu i urCité nevyhody. Zkracovani cCast si zada

dodrzovani urcité posloupnosti krokt pro celkové zlepSeni situace, viz obr. €. 9.

Obr. €. 9: Posloupnost krokt pti zkracovani ¢asu

Identifikace Uzkého mista
-problematické seiazeni

Vyhotoveni
videosnimku

Standardizace

| ] Analyza
a vizualizace

videosnimku

Trénink
seiazovani

Realizace napravnych
opatieni a ovéieni postupu

Zdroj: vlastni zpracovani, dle Kosturiak, 2017

2.8.1. Vyhody systému

Vyhody plynouci z metody SMED, ktera piinasi radikalni zvySeni produktivity
a snizeni nakladd, jsou nasledujici:

e nizka pocate€ni investice,

e flexibilni vyuziti- systém lze pouzit ve v§ech odvétvich prumyslu,

e redukce prestavovacich Cast az 0 90 % - podnik muze pruzné reagovat na
pozadavky zakazniki a tim zkratit zakazky,

e zvySeni vykonnosti stroje — sniZeni ¢asu sefizovani pfinasi vyssi miru vytizeni
stroj,

e zdokonaleni technologickych a vyrobnich podminek,

e sniZzeni pocCtu chyb pii vyméné- standardizované postupy pii sefizovani
eliminuje vyskyt chyb,

e zvySeni jakosti produktt - diky standardizaci se zredukuje nebo potlaci vyroba

zmetkovitosti, kterd se odrazi na findlnim vyrobku,
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e zlepSeni bezpecnosti prace - kazdy pracovnik mé jasn€¢ dany pracovni postup,
ktery odpovida piedpisiim o bezpecnosti prace => mensi riziko trazu,

e mensSi zasoby nahradnich dilt a piislusenstvi.

2.8.2. Nevyhody systému

SMED analyzu nelze pouzit tam, kde stroj dosahuje malych prostoji, nebo kde
zrychleni vymény zplsobi spiSe ztraty. Musi se jednat o organizovany postup, ve

kterém se daji vytvaret nové zmény. (Masik, Vytlacil, 2000)
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3. Predstaveni podniku GRAMMER CZ,s. r. o.

Spole¢nost GRAMMER CZ, s. r. 0. se orientuje na vyrobu komponenti

a systému do interiérii osobnich vozi, dale pak sedadel pro fidice a cestujici pro terénni

uzitkova vozidla, nakladni automobily, autobusy a vlaky

3.1. Zakladni adaje
Nazev spolecnosti:
Datum vzniku:

Sidlo spolec¢nosti:
Pravni forma:
Identifikacni ¢islo:
Pocet zaméstnanci:
Zakladni kapital:

Predmét podnikani:

Statutarni orgén: Jednatelé:

GRAMMER CZ,s.r. 0.

7. Listopadu 1995

Tachov, Okruzni 2042, 347 01

spolecnost s ru¢enim omezenym

64361462

1466

389 599 000,- K¢

koupé¢ zbozi za Gcelem jeho dalSiho prodeje a prodej

Vyroba a prodej opérek hlavy a dal$iho vnitiniho vybaveni
osobnich automobilli, stejné¢ jako sedadlovych systémi
a jejich casti

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfilohach 1 az 3
zivnostenského zadkona

Mgr. Martin Kofinek, Ph. D. (Tachov)

Mangred Pretscher (Spolkovéa republika Némecko)

Matefskou spolecnosti od 31. 12. 2012 je GRAMMER Aktiengesellschaft,
Amberg, 92224, Georg-Grammer-Strasse 2, ktera vlastni 100% podil na zakladnim

kapitalu.

Zdroj: (Obchodni rejstiik firem, 2017)
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Obr. €. 10: Logo spole¢nosti

%

GRAMMER
Zdroj: GRAMMER CZ, 2017

3.2. Podnikatelska ¢innost

GRAMMER s. r. o. je vyznamnou soucasti svétového automobilového
prumyslu, tudiz ob¢ divize spole¢nosti- Automotive a Seating Systems- pusobi
celosvétoveé. Spolecnost je zastoupena v 20 zemich 25 spolecnostmi se 43 vyrobnimi
a odbytovymi misty. GRAMMER CZ, s. r. 0. vznikla v roce 1995 se sidlem v Most¢.
Sloucenim samostatnych dcetfinych spolecnosti GRAMMER AG, vznikla jedna
spole€nost se Ctyfmi vyrobnimi zdvody v Ceské republice, a to v Mosté, Tachove,
Dolnic Kralovicich a Horazd’ovicich. Z diitvodu nerentability zavodu v Horazd’ovicich
byl v roce 2008 zavod uzavien a sidlo spole¢nosti muselo byt ptelozeno do Tachova.
Vysledkem dlouholetého individualniho pfistupu k zékaznikim, S diirazem na inovaci
a nejvyssi kvalitu nabizenych vyrobki, je uspéch spolecnosti, ktery se neustale zvysuje.

Klicové obchodni oblasti podniku jsou Automotive a Seating Systems.

Automotiv se zabyva vyrobou hlavovych opérek, loketnich opérek a sttedovych konzol,

zatimco Seating Systems vyrobou sedadel pro vozidla, autobusy a vlaky.
Jak jiz bylo zminéno v pfedchozim textu, ma Vv soucasnosti spolecnost GRAMMER CZ
Styfi zavody na uzemi Ceské republiky:

e zavod Tachov,
e zavod Most,
e zavod Zatec,

e zavod Dolni Kralovice.

36



Obr. ¢. 11: Zavody GRAMMER CZ v CR

GRAMMER CZ

| l l
mﬁm_

Zdroj: GRAMMER CZ, 2017

Zavod v Tachové se specializuje na Seating Systems pro offroad vozidla,
sedadla pro fidice komercnich uzitkovych vozidel (zeméd€lské a staveni stroje,

vysokozdvizné voziky), nakladni vozy, autobusy a vlaky. (GRAMMER CZ, 2017)
3.3. Vizi, mise, zakladni hodnoty

Vize spoleénosti GRAMMER CZ:

» Svétova jednicka na trhu v segmentu offroad.*

»Svetova Spicka v segmentu interiéru automobild.

»Svetova Spicka v segmentu uZitkovych vozidel a sedadel pro cestujici.*

Mise spole¢nosti:

,Posilovat vedouci pozici v oblasti inovaci.*

., Vyrabét produkty jedinecné kvality, které jsou bezpecné, ergonomické a komfortni.*
» Vytvaiime hodnoty pro nase zakazniky a akcionare.*

Zikladni hodnoty GRAMMER CZ

»Vyvazenost mezi z4jmy zameéstnancl, zakaznikli, akciondii a zdzemim koncernu

GRAMMER.*

,,Filozofie , hlava — srdce — ruce®.

»Posilovani odpovédnosti zaméstnancli a podpora jejich dal§iho rozvoje.*

(GRAMMER CZ, 2017)
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3.4 Historie

Pocatek uspéchti koncernu GRAMMER saha az do doby pied vice nez 130 lety,
a to do roku 1880, kdy Willibald Grammer zalozil sedlatstvi v Ambergu. GRAMMER
se za tu dobu proménil zregionalniho prodejce podsedkii v globalniho hrace

V automobilovém priimyslu a vyrob¢ uzitkovych vozidel.

V roce 1954 zalozil vnuk Willibalda Grammera, Georg, zavod na vyrobu sedakt
pro traktory. V roce 1964 pfisly do vyroby prvni odpruzend sedadla pro fidice.
Na zacatku 70. let byla zahajena velkosériovd vyroba odpruzenych sedadel a prvni
vyvoz do Evropy a Ameriky. Vroce 1976 byla vyvinuta pfevratnd technologie
zapénovani pro vyrobu ¢alounéni. Na pocatku 80. let doslo ve firmé GRAMMER
K rozsiteni sortimentu o vyvoj a vyrobu kancelaiskych zidli. V roce 1982 spole¢nost
vstupuje na trh sedadel pro fidice nakladnich automobilti. V roce 1985 byla zahijena
sériova vyroba produkti pro interiéry osobnich automobild, zaroven v tomto roce
spole¢nost vstoupila na trh se sedadly do autobusti. Na konci 80. let, v roce 1989, byla
zaloZena akciova spolenost GRAMMER AG.

V roce 1990 byla zahdjena vyroba sedadel do vlakt pro cestujici v ICE. V roce
1992 byla technika zapénovani rozvinuta do technologie povlakovani (coating). V roce
1996 vstoupila akciova spoletnost GRAMMER AG na burzu. Na konci 90. let, v roce
1998, piesel zakladatel firmy Georg Grammer z piedstavenstva do dozoréi rady.

Nasledné 1. 12. 1998 byl zaloZen zdvod v Tachové s dvanécti zaméstnanci.

V roce 2000 se spolecnost zaméfila na klicové obchodni oblasti, a to na komponenty
pro osobni vozy a sedadla pro fidi¢e a cestujici. Disledkem této specializace byl prodej
spole¢nosti Biirostuhl GmbH, vyrabéjici kancelatské zidle. Zavod v Tachové postupné
rostl, zvySoval se zajem o produkty, rozsSifovala se dobra povést, a proto jiz v roce 2003
spole¢nost zaméstnavala 204 zaméstnancil, coz predstavuje béhem péti let nartist 0 90
pracovnikli. Ro¢ni obrat zdvodu v Tachové ¢inil 40mil. EUR. V roce 2004 spolecnost
GRAMMER oslavuje padesatileté vyro¢i firmy a ve stejném roce oteviela novy
produktovy segment: sttedové konzole pro osobni automobily. V roce 2005 doslo
k druhé vefejné nabidce akcii spole¢nosti a zahrnuti do indexu SDAX Némecké burzy.
Spoleénost v tomto roce rovnéz expandovala do Asie otevienim dvou zavodd v Cing.
V roce 2008 spolecnost vstoupila na rusky trh s ndkladnimi automobily. Nésledujici rok

byl dokonéen novy zavod na vyzkum, vyvoj a vyrobu v ¢inské Sanghaji. Nésledujici
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roky pfinesly spolecnosti velké zmény, rozhodla se rozsifit své portfolio sluzeb
a vyrobkd, a proto v roce 2011 odkoupila belgickou spole¢nost EiA Electronics NV,
specializujici se na elektroniku. V roce 2012 zacala spolupraci s ¢inskou spolecnosti
Yuhua, kterd se zabyva vyrobou sedadel pro nékladni automobily. Dale rostl i zavod
v Tachové, neustale se navySovaly zakdzky, a tak se spole¢nost rozhodla investovat do
vystavby nové haly pro projekty na nakladni vozy a vlaky. V tomto roce 2012 zavod
zaméstnaval 490 pracovnikll, coz byl nariist behem 10 let o 100%, a jeho ro¢ni obrat
¢inil 83mil. EUR. V roce 2013 koupil GRAMMER spole¢nost Nectec s. r. 0. v Ceské

republice.

(GRAMMER CZ, 2017)
3.5. Organizacni struktura a zaméstnanci

Spole¢nost GRAMMER s. r. 0., je nadndrodni spolecnosti se zastoupenim
v Ceské republice GRAMMER CZ, s. r. 0.. V Ceské republice se nachazi étyfi zavody
(Tachov, Most, Zatec, Dolni Kralovice). V této praci se zabyvame pouze zavodem
v Tachové¢, ktery je veden centralné. Jednatelem zavodu je Mgr. Martin Kotfinek, Ph. D.

spolu s panem Mangred Pretscher, ktery piisobi v Némecku.

Podpurnym stfediskem zavodu v Tachové je oddéleni zivotniho prostiedi
a BOZP. Vedeni spolecnosti mé svoji asistentku. Cely zavod se dale d€li na devét
organizacnich utvar: Lean Management, technologie, logistika, vyroba, kvalita, patent
office, facility management, personalni oddéleni a controlling. Tyto oddéleni maji své
vedouci, ktefi vedou dalsi stiediska, za kterd zodpovidaji mistifi. Na obrazku ¢. 12

muzete vidét zjednodusenou organizacni strukturu.

Vsechny zavody v Ceské republice maji centralni finan¢ni uc¢tarnu, kterd sidli

v Tachové, dale Central Lohnbuchhaltung a Konstruktion s ptisobnosti v Némecku.
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Obr. €. 12: Organizacni struktura zavodu Tachov

RAMMER CZ, s.r.0

zavod Tachov

Asistentka Zivotni prostiedni
vedeni spole&nosti TTTTTTTTTT oI a BOZP

Facility ]
management :
'

} '

'

'

H

:

Centralni I
finan€ni GEtarna i

l i
i

i

i

Lean

Zdroj: GRAMMER CZ, 2017

Holdingova spolecnost GRAMMER se zavazuje dodrzovat ve vSech zavodech
narodni zédkony a predpisy tykajici se ochrany zdravi a bezpecnosti pii praci. Ve vztahu
S ufady, institucemi a jinymi partnery (externi sluzby) usiluje o vzijemnou daveéru.
Cilem koncernu je pribézné vylepSovani podnikové bezpecnosti a ochrany zdravi pfi
praci, aby zachovala zdravi, pracovni spokojenost a vykonnost pracovnikli a nadale je

prohlubovat.

Pravidelnym, kaZdoro¢nim a cilenym vzdé&lavanim prostfednictvim kurzi,
podporuje a motivuje zaméstnance, aby ukoly plnili ve smyslu politiky bezpecnosti

a ochrany zdravi pfi praci.
(GRAMMER CZ, 2017)

3.6. Katalog produktii
GRAMMER CZ v Tachové se zabyva piedevSim Seating Systémem, vyvojem

a vyrobou sedadel pro fidice a pasazéry osobnich automobilii, ndkladnich automobild,
autobusti, vlaki, také zeméd¢€lské a stavebni techniky. V souladu s filozofii ,,Desing for
use* klade pfi navrhovani diraz na ergonomii, snadnou obsluhu, konfort a bezpecnost.
Cast produktli tvoti hlavové opérky, které patii do sekce Automotive. Opérky disponuji

funk¢nosti, bezpecnosti, komfortem a propracovanym designem.
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e Osobni vozy

BMW
BMW 1 —typ
BMW 3 —typ
BMW 5 —typ
BMW 7 —typ
Audi
Ad  —typ
A5,Q5 - typ
A3,Q3 - typ
¢ Nakladni vozy
DAIMLER
Typ
DAF
Typ
o Viaky
DB
Typ

(GRAMMER CZ, 2017)

3.7. Politika jakosti

Spole¢nost GRAMMER CZ si zaklada na spokojenosti externich i internich
zakaznikd. Kvalita sluzeb a vyrobki se fidi vysokymi naroky zdkaznika, diky kterym
firma dosahuje vynikajicich vysledkii a zvySuje si konkurenceschopnost. Vyrobky této
firmy jsou maximalné bezpecné jak po strance konstrukeni, tak vyrobni. Bezpecnost

vyrobkll je zajiSténa neustalym

E81/82/88 TAA

E93 CAK SGS

E92 KS HI

E93 KS HI

E64,93 CAK KS SGS
F10 CAK KSK

F10/ F11 BASIC Hi.Au
F10/F11 CAK KS BASIC
F10 HI KLAPP

FO01 KLAPP KS Hi.Mi
FO1 CAK KSK

FO01 BAS Hi.Au.

FO1 HI KLAPP Mi

FO1 KSK Hi

FO7 BASIC

F10 HI KLAPP

B8 ENCAP
B8 ELEKTR
AB3, Q3

MSG 115 Standard
MSG 115 Comfort
MSG 115 Climate

MSG 115 Basic
MSG 115 Comfort
MSG 115 Super Luxury

ICE 3000

zjiStovanim,
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potencialnich rizik pfi vyrob¢ a uzivani. Bezchybnd kvalita prace je predpokladem pro
plnéni pozadavkl zakaznikli. Zachovani vysoké tirovné kvality a trvalé zlepSovani jsou
pro GRAMMER CZ kazdodennim ukolem. Pokud se vyskytnou vady, prevence ma
prednost pfed napravou. Proto spoleCnost usiluje o to, aby vse d€lala hned spravné,
jelikoz vady zvySuji ndklady a snizuji konkurenceschopnost. Neustilym meéfenim
a zlepSovani prace se udrzuje na svétové konkurencni Spi¢ce. Na zdklad¢ politiky
jakosti byla zavedena SMED analyza, aby se proces vymén zrychlil, zlepsil

a eliminovaly se pfipadné chyby.

(GRAMMER CZ, 2017)
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4. Analyza procesu

Po posouzeni naméri, které byly zpracovany metodou Stihlé vyroby, jsme
provedli analyzu procesu souCasného stavu vymeény nastroje. Analyza vychazela
Z dokumentovanych vymén nastroje ve firmé GRAMMER CZ v Tachové na zakladé
videozaznamu, rozhovoru a fotografii. Videozaznam byl pofizen pro pracovniky, ktefi
se na vymeéne podileli jednotlivé, slouzil jako ¢asova studie jednotlivych cinnosti
sefizovacu. Pro ujasnéni nékterych aktivit pii vyméné probéhl individualni rozhovor, ve
kterém zaméstnanci sd€lili svoje osobni postichy a pfipominky pro zlepSeni

jednotlivych ¢innosti.
4.1. Diivody zavedeni SMED analyzy

Hlavnim cilem metodiky rychlé vymény je sniZzeni Casi pro vyménu formy
pénovaciho zatizeni alespon na 70% ptivodni délky. Dal$imi vyhodami plynoucimi ze
systtmu SMED jsou: zvySeni produktivity, snizeni nékladt, plynulost procesu,
maximalizace vytiZzeni stroje a zvySeni bezpe€nosti prace. Vystupem této analyzy je
vytvoreni standardu pro vyménu, ¢imzZ se zamezi individualnimu piistupu a ptipadnym

odchylkam ve vytiZenosti stroje.
4.2. Popis pracoviSté

Pracovisté, které je pfedmétem této optimalizace se nachdzi v pénovaci hale.
V hale jsou celkem tfi stanoviSt¢ pro pénovani odlitkli sedacek. Tyto odlitky tvori
zaklad pro finalni vyrobek spolecnosti GRAMMER CZ, kterym je sedacka bud’ do
osobniho vozu, ndkladniho vozu, nebo vlaku ¢i autobusu. Hotove odlitky se skladaji do
vozikl, které jsou oznaceny typem vyrobené sedacky a ulozeny na odkladaci misto,
které se nachazi pifimo na hale. Skelety sedacek musi byt umistény v této hale, jelikoz
béhem vyroby a vysychdni se uvoliluje Skodlivy a nepfijemny zapach, proto je hala
vybavena specialni vzduchovou technikou pro lepsi odvétravani a pracovnici musi
pouzivat ochranné bezpecnosti pomiicky V podob¢ respirdtoru. Po vyschnuti
a odpocinuti pénového odlitku, coz trva alespon 48h, odchazi tento meziprodukt do
vedlejsi haly, kde se na sedacku usadi zbyvajici komponenty a potdhne se svrchnim

materialem.
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Obr. ¢. 13: Layout pracovisté
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Analyzované pracovisté je nejvétsi na této hale. Na obrazku ¢. 13 je zobrazen
ptiklad pénovaciho pracovisté. Na layotu mizeme vidét, Ze pfi navrhovani procesu je
kladen diraz na efektivni vyuZziti prostoru pro pénovaciho robota a rozmisténi koji pro

formy sedacek. Myslelo se i na ptipravny prostor okolo koji, kde se formy méni.

Sekcei pénovani tvoii celkem devét koji, z toho jsou tii kdje urcené pro parovou
formu a Sest koji pro singuldrni formu. Jednotliva pracovisté jsou uspotfadana ve tvaru
kruhu, ve firmé se tomuto uspofadani fika ,,koloto¢* (karusel). Ve stiedu pénovaciho
zafizeni je umistén pénovaci robot, ktery plni formy pénou. Vedle ,,kolotoce* se nachazi
strojovna robota pro nastaveni a jeho ovladani, ptipravny prostor pro vyménu forem

a odkladaci misto pro hotové vyrobky.
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Obr. ¢. 14: Pohled na koji €. 8

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pted kazdou koji je umistén stojan s komponenty, které se usazuji do formy,
odkladaci stul, kde se odlitek kontroluje a ocistuje od ptebytecné pény, a stojan,
do kterého se vkladaji hotové pénové skelety. Kazda kdje je vybavena rychlonavijecimi
vraty, charakteristickymi vysokou oteviraci a zaviraci rychlosti pro efektivni praci bez
ztrat. Tato speciadlni vrata udrzuji bezpecnost pii pénovani formy robotem. Uvniti koje
mizeme vidét kovovy podstavec, ve kterém jsou zasazeny singularni, nebo parové
formy napojené na nahfivaci zafizeni, jez se nachazi vedle podstavce. Nahfivaci
zafizeni udrzuje formu nahfatou na 63 °C. Tato teplota je idedlni pro pénovaci hmotu
a rychlost vyrobniho procesu. Nékteré koje jsou vybaveny tlakovou pistoli, ktera slouzi
obsluze Kk ocisténi formy pted novym pénovanim a impregnaci. Vyrobni operace
v jednotlivych kojich jsou fizeny pomoci dotykového panelu, umisténého piimo pred

vraty koje.
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Obr. ¢. 15: Nahfivaci zafizeni Obr. €. 16.: Duélni forma v koji

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017 Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.3. Popis procesu

Na uvedeném pracovisti pénovani, dochazi ke tfem staviim, V nichz se dané
pracoviSté nachazi.

Prvni stav je takovy, Ze linka pracuje, to znamena, ze produkuje vyrobky,
v tomto piipadé odlitky sedacek, a tim vytvati podniku hodnotu (zisk). Oproti tomu
druhy stav predstavuje vyménu forem a nasledné pienastaveni stroje, které se provadéji

pfi zastaveném chodu stroje, a v tuto chvili vyrobni zatizeni nepfinasi vyrobku zadnou

ptidanou hodnotu. Tfeti stav nastava po ukonéeni pracovni smény.
Vyroba sedacek probiha v nasledujicich krocich:

e ocisténi formy,

e impregnace formy,

e instalace komponent,

e spusténi procesu pénovani,
e uzavieni formy a vrat,

e pfiijezd robota,

e pénovani a zapékant,
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e otevieni vrat a formy,
e sundani odlitku z formy,
e 0CiSténi a kontrola odlitku,

e ulozeni.

Za zacatek vyroby mizeme povazovat stav, pii kterém jsou oteviend vrata koje
a také forma pro pénovani. Forma, ktera se bude plnit smési, se nejprve ocisti od
nedistot z pifedchozi vyroby pomoci tlakové pistole. Pistoli se vnitini strana formy
nastfikd impregnacnim pfipravkem a usadi se do ni potfebné komponenty. Jedna se
pfedev§im o suché zipy a uchyty Sroubd. Pracovnik zkontroluje spravné usazeni
komponent a na dotykovém panelu pied koji spusti automatizovany pénovaci proces,
pfi kterém se uzavie forma a sjedou rychlonavijeci vrata. Po zavfeni vrat se pfesune
zadni Casti koje hlava robota, ktera se sama napoji na formu. Béhem dvou minut naplni
formu pénovou smési a tato smés se po dobu 30 sekund zapeCe ve formé.
Po napénovani formy hlava robota odjede z koje. KdyZ je smés zapecena, automaticky
se oteviou vrata spolu s formou, ve které je samotny vyrobek. Pracovnik sejme odlitek
z formy a polozi jej na odkladaci stil, kde dle Sablony ofeze a ocisti piebytecnou pénu.
Nakonec cely odlitek zkontroluje, zda spliiuje kvalitu, a uloZi jej do stojanu. Po uloZeni
vyrobku na uréené misto je vyrobni proces jednoho odlitku ukoncen a miize v zapéti

nasledovat druhy proces. Cely vyrobni proces trva 3 minuty.

Druhému, neproduktivnimu stavu, je vénovana SMED analyza. Zde popisujeme
konkrétni prestavbu ve spoleCnosti GRAMMER CZ. Obecné piestavby nemaji pevny
fad, a proto bylo zapotiebi vytvofit jednotny harmonogram, ktery poslouzi sefizova¢im.
Zavedenim jednotného standartu eliminujeme ztratové Cinnosti, a tim zvySujeme
produktivitu. Vymény se fidi dle vyrobniho harmonogramu, ktery se vytvari
z aktudlnich zakazek. Nejc€astéji se méni singuldrni formy. Tato vyména je nazyvana
»Malou vyménou®, ktera probiha dvakrat az tfikrat tydné, vZzdy jen na ranni smeén¢.
Pravé tato prestavba byla pfedmétem analyzy a optimalizace této Cinnosti S cilem
odstranit plytvani. Vyména parové formy probihd jednou za ptl roku a je nazyvana
,velkou vyménou®. Trvani vymény a sefizeni stroje z plivodniho ndmi naméfeného casu
u ,,malé vymény* se snazime co nejvice zkratit, odhalit zbytecné €innosti a nasledné je

eliminovat, identifikovat chyby a vyvarovat se jich.
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Treti stav ve vyrobé nastava, kdyz jsou pracovnici doma. VétSina vyrobnich
podniki v Ceské republice je zaloZena na tiisménném provozu. To znamena, Ze stroj
pracuje pét dni v tydnu 24 hodin. Tento tdaj je pouze orienta¢ni, nebot’ pracovnici musi
mit ¢as na povinné prestavky béhem pracovni doby a zaroven pii stfidani smén i ¢as na

ptedani pracovisté dal§Simu pracovnikovi.

Pro nazorngjsi ptiklad budeme uvadét ¢as smeény jako plnych 8 pracovnich
hodin. Pracovni tyden za¢ina pro no¢ni sménu v ned¢li od 22 hodin a kon¢i v pondéli
v 6 hodin rano. Déle pokracuje ve vyrob¢ ranni sména, ktera vykonava praci do 14
hodin, vystfida ji odpoledni sména, ktera pracuje do 22 hodin vecerni. Pracovni tyden
konci v patek ve 22 hodin odpoledni sménou, poté vyroba stoji do nedélni 22. hodiny.
Pokud je mnoho zakazek, musi se navysit plan a zaméstnanci maji povinnost vykonavat
praci i1 ptescas, takze stroj je vice zatizen. VEtSi vyuziti stroje prede samoziejmée ke
zvyseni produktivity. Pies¢as zac¢ina v sobotu v 6 hodin rano, pokracuje dal$i sménou

od 14 hodin, touto odpoledni sménou piescas ve 22 hodin kon¢i.

4.4. Stavajici stav

4.4.1. Zmapovani popisu vymény

S odd¢lenim vyroby a vedenim spolecnosti byl dohodnut termin pofizovani
naméri dle vyrobniho harmonogramu. Bohuzel zaméstnanci byli o této akci

informovani, a to se odrazilo na celkovém prabéhu vymény (Hawtonsky efekt)

Hawtonsky efekt popisuje zmény chovani pracovnikdi, ktefi si jsou védomi, Ze
jsou predmétem né&jakého pozorovani, experimentalniho ovefovani apod. Tito
pracovnici podévaji lepsi vykon nez obvykle. Efekt zmény byl zjistén v primyslovém
podniku v USA, kde se po zméné uréitych pracovnich podminek zvysila produktivita
prace. Obecné se uvadi, Ze nova situace, inovace, novy program atd., mohou zlepsit

vysledky, pokud jsou pozitivné pfijaty pracovniky. (Pricha, Veteska, 2014)

Na vymeéné se podileli dva sefizovaci, kteti mé¢li dle vyrobniho harmonogramu
za ukol vyménit formu pro odlitky sedacek na koji €. 8, kde se nachdzi pouze singuldrni
forma. Oba pracovnici, ktefi byli pfedem informovani o tom, ze prub¢h vymény bude
monitorovan a bude pofizen videozdznam, zastavili vyrobu jesté pfed nasim ptichodem.
V disledku toho nebylo moZzné v danou chvili zaznamenat cely pribéh vymény

singularni formy.
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Pracovnici pied nasim ptichodem vyvezli starou formu s podstavcem z koje
pomoci paletového voziku a ustavili ji do pfipravného prostoru, ktery je vyhrazen na
vyménu forem. Témto aktivitam predchéazelo odpojeni formy od nahfivaciho zatizeni
a ovladaci jednotky koje. Dale nalozeni podstavce na paletovy vozik, vyvezeni do
ptipravného prostoru, sejmuti z paletového voziku a jeho uklizeni na pfedem urcené
misto. Na pfipravném mist¢ byla forma s podstavcem znovu napojena na ovladaci
jednotku. Také byl uklizen prostor v koji od staré pény a dalSich necistot, které vznikly
v prubéhu vyrobniho procesu. To Ze predchéazely tyto Cinnosti jsme zjistili dal$im
namérem i S délkou trvani 3 minuty 48 sekund, tudiz by tento ¢as mél byt zapocitan do

celkové vymeény.

Postup vymeény v jednotlivych krocich:

Prace na staré¢ form&: odpojeni formy,
ptijezd s paletovym vozikem a nalozeni podstavce,
vyvezeni podstavce do ptipravného prostoru,
sejmuti podstavce z platového voziku a uklid voziku,
napojeni formy na pfipravném miste,
uklid koje,

(videozdznam)  demontaz Sroubu,

upevnéni formy na vysokozdvizny vozik,
vyjmuti formy z podstavce a uklid.

Prace na nové formé&: upevnéni formy na vysokozdvizny vozik,
usazeni formy do podstavce,
upevnéni formy k podstavci,
napojeni formy k ovladaci jednotce,
ocisteéni formy,
montaz komponent formy,
odpojeni formy od ovladaci jednotky
nalozeni podstavce na paletovy vozik a zavezeni do kdje,
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napojeni na nahfivani a ovladaci jednotku,
¢ekani na nahrati,

nastaveni robota, zkouska,

vyroba prvniho dobrého kusu.

Videozdznam byl zahdjen demontdzi Sroubli ze staré formy od podstavce
V pfipravném prostoru, ktery se nachdzi vedle ,koloto¢e”. Demontdz vykonavali oba
sefizova¢i naraz - paralelni CcCinnost. Nasledné jeden sefizova¢ obsluhoval
vysokozdvizny vozik a druhy sefizova¢ upeviloval formu na zavésné rameno
vysokozdvizného voziku pomoci haki, aby ji mohli vyjmout z kovového podstavce
a ulozit na pfipravné misto. Po vyjmuti staré formy mohla zacit prace na nové formé.
Sefizova¢ 1 stale obsluhoval vysokozdvizny vozik a sefizova¢ 2 upeviioval novou
formu k zavésnému rameni voziku, aby formu zdvihli a usadili do pfipraveného
podstavce. Usazeni formy probéhlo a sefizova¢ 1 odvazi vysokozdvizny vozik
z pracovniho mista, aby vozik nebranil vykonu prace setizovac¢im. Mezitim druhy

setizovaé upeviiuje formu k podstavci srouby, a to pomoci kiizového Sroubovaku.

Po uklizeni vysokozdvizného voziku pracuji sefizovaci na upevnéni spolecné,
tzn. paralelni ¢innost. Vy¢nivajici kabely z okoli podstavce byly piipevnény pomoci
bindert, aby nebranily ptijezdu hlavy robota a otevirani formy. Setizovac napojil formu
na externi ovladaci jednotku, kterd se nachazi taktéz v ptipravném prostoru. Nasledné
prob&hla kontrola upevnéni formy k podstavci pomoci ovladaci jednotky, kterd formu
aktivovala k otevieni a zavieni. Po otevieni ji sefizoval ocistil od zbylé pény
a namontoval potfebné¢ komponenty ru¢né, Sroubovakem. Mezitim druhy sefizovac Sel
k vysokozdviznému voziku, nastoupil, nalozil starou formu a uklidil ji do regalu, kde se
formy skladuji. Kdyz byla forma ociSténa, sefizovac spustil zavieni formy na ovladaci

jednotce. Pfed nalozenim musel formu opét odpojit od ovladaci jednotky.

Oba setizovaci nalozili kovovy podstavec S novou, pfipravenou formou na
paletovy vozik a zavezli jej do piipravené koje z ptipravného mista. Formu napojili na
nahfivaci zafizeni a pfipojili k ovladacimu panelu. Forma po zavezeni do koje méla
teplotu 43 °C, misto potiebnych 63 °C. Tento teplotni rozdil 20 °C se vyrovnaval 28
minut, mezitim oba sefizovaci ode$li z pracovisté. Kdyz byla forma nahfata na
pozadovanou teplotu, pracovnici nebyli na svém misté, ¢ekalo se 3 minuty na jejich

pfichod.
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Kdyz sefizovaci dorazili na pracovisté, zacala prace s nastavenim pénovaci
hlavy robota k formé (pfijezd hlavy robota, napojeni na formu a odjezd hlavy),
aby pénova hmota neunikala. Poté nasledovala kontrola nastaveni s odzkouSenim
ptijezdu / odjezdu robota. OdzkouSenim pohybu robota je proces vymény ukoncen

a vyroba prvniho kusu pé€nového odlitku z nasledujici série mize zacit.

Cely postup pii vymeéné je zaznamenan v tabulce ¢. 10. Vyména probéhla za 55
minut a 10 sekund. Jelikoz byl béhem vymény vyrobni proces zastaven, vSechny
¢innosti byly provadény interné. Pouze Cinnosti, které na prvni pohled nepatii do

procesu, jsou oznaceny cervené jako ztratoveé.

Spravné by se do vymény meély zapocitat aktivity, které byly vykonany pied
poiizenim videozaznamu, jelikoZ stroj uz stal. Cas téchto aktivit byl pfiblizn& 3 minuty
a 48 sekund (nevime piesné, jak dlouho stroj stal) + ¢as vymény na videozdznamu
55 minut 10 sekund = celkovy Cas piestavby jsme stanovili v tomto konkrétnim ptipadé

na 58 minut a 58 sekund.
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Tab. €. 1: Analyza ¢asu vymény - soucasny stav

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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strojowny

Stroj: Pé&novaci zarizeni Resil: | Herejkova
Mala vyména
Sefizovac 1 Cas celkem 0:55:10 Sefizovac 2
Cas od do Trvani |Popis éinnosti Int./Ext. Poznamky Int. Ext. Ztr. Cas od do Trvani |Popis ¢innosti Int./Ext. Poznamky Int. Ext. Ztr.
0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:58 |Demontaz sroubu ze staré formy Int. 0:00:58 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:58 E)f;’;”taz $roubu ze staré Int. Paralelni 0:00:58 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:58 | 0:01:19 0:00:21 Prace s ovadaci jednotkou pro formu Int. 0:00:21 0:00:00 0:00:00 0:00:58 | 0:01:36 | 0:00:38 |Pfihlizeni na pracownika1l 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:38
0:01:19 | 0:03:54 | 0:02:35 |Manipulace s V2V pii praci na staré formé Int. 0:02:35 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:36 | 0:02:46 | 0:01:10 ;’;’\Z‘;"ﬁﬁg‘j;if formy na Int. 0:01:10 | 0:00:00 | 0:00:00
0:03:54 | 0:05:47 | 0:01:53 |Manipulace s VZV pH praci na nové formé Int. 0:01:53 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:02:46 | 0:03:54 | 0:01:08 [ASiStence pfi pfemisténi staré | 0:01:08 | 0:00:00 | 0:00:00
formy pomoci VZV na odkladaci
0:05:47 | 0:06:04 | 0:00:17  |Uklid zavdsného zafizeni z V2V Int. 0:00:17 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:54 | 0:04:45 | 0:00:51 |UPeViovani nové formy na Int. 0:00:51 | 0:00:00 | 0:00:00
Zavesne rameno
0:06:04 | 0:07:31 | 0:01:27 |PFipeviiovani kabels k nové formé Int. 0:01:27 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:04:45 | 0:05:21 | 0:00:36 |ASiStence pri premisténi nové Int. 0:00:36 | 0:00:00 | 0:00:00
formy pomoci VZV na
0:07:31 | 0:09:47 | 0:02:16 |Montaz roubd k formé ruéné Int. pouziti wtacky? 0:02:16 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:05:21 | 0:05:33 | 0:00:12 S;‘I’Z"éirl" Fetéz( ze zavsného Int. 0:00:12 | 0:00:00 | 0:00:00
0:09:47 | 0:10:02 | 0:00:15 |Odlozeni $roubovaciho zatizeni 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:15 | 0:05:33 | 0:06:04 | 0:00:31 |Pihlizeni na sefizovage1 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:31
0:10:02 | 0:11:19 | 0:01:17  |PHhiizeni na sefizovage2 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:17 | 0:06:04 | 0:07:31 | 0:01:27 :)'r';:"”o‘”"”' kabeld k nove “ 0:01:27 | 0:00:00 | 0:00:00
0:11:19 | 0:13:00 0:01:41 Pfipeviiovani komponent( do formy ruéné Int. paralelni, wtacka 0:01:41 0:00:00 0:00:00 0:07:31 0:07:36 | 0:00:05 |Chuze pro bendery 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:05
0:13:00 | 0:14:37 | 0:01:37 |UKIid staré formy na tloZisté pomoci V2V int. 0:01:37 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:07:36 | 0:09:54 | 0:02:18 t’gﬁ;’gi’f"' kabelli pomoci int. 0:02:18 | 0:00:00 | 0:00:00
0:14:37 | 0:15:41 0:01:04 |PTemisténi now formy do pénovaciho Int. 0:01:04 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:09:54 | 0:11:19 | 0:01:25 |Pfihlizeni na sefizovage1 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:25
zafizeni pomoci palet. voziku
0:15:41 0:16:04 0:00:23 Zapojeni kabell k formé Int. 0:00:23 0:00:00 0:00:00 0:11:19 | 0:12:23 | 0:01:04 |O¢isténi komponentu formy int. 0:01:04 | 0:00:00 | 0:00:00
0:16:04 | 0:16:10 | 0:00:06 |Nastaveni nahfivani formy na 63° Int. 0:00:06 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:12:23 | 0:13:00 | 0:00:37 ;’g‘?;’;:’;' ocisténé komponenty ;. 0:00:37 | 0:00:00 | 0:00:00
0:16:10 | 0:44:10 | 0:28:00 |FOMa nahféta- sefizova neni na svém odchod z pracoviste | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:28:00 | 0:13:00 | 0:13:40 | 0:00:40 |P7iPrava palet. vozikuna int. 0:00:40 | 0:00:00 | 0:00:00
pracovisti premisténi formy do pénovaciho
0:44:10 | 0:47:10 | 0:03:00 |PFichod pracownika na pracovisté 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00 | 0:13:40 | 0:15:41 | 0:02:01 |Premisténinow formy do Int. 0:02:01 | 0:00:00 | 0:00:00
DenO\ﬂClhO zarizenl pomoci
0:47:10 | 0:47:55 | 0:00:45 |Cekani na predani oviadage robota 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:45 | 0:15:41 | 0:15:55 | 0:00:14 |UKlid palet. voziku do 0:00:14 | 0:00:00 | 0:00:00
odkladaciho boxu
0:47:55 | 0:51:07 | 0:03:12 |Nastaveni robota k formé Int. 0:03:12 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:15:55 | 0:16:10 | 0:00:15 |Phlizeni na sefizovage1 od této doby je tento | 1.4 | 0.00:00 | 0:00:15
racownik nadbyte¢ny,
0:51:07 | 0:55:10 | 0:04:03 |Zkouska nastaveni robota pfi pénovani Int. 0:04:03 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:16:10 | 0:44:10 | 0:28:00 :;’r;";r:a:r;actz;i;fr'z°"°‘° neni odchod z pracovisté | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:28:00
0:44:10 | 0:47:10 | 0:03:00 |PFichod pracowika na 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00
pracovisté
0:47:10 | 0:47:43 | 0:00:33 rF;r:;Z na strojowné piniciho 0:00:33 | 0:00:00 | 0:00:00
0:47:43 | 0:47:55 | 0:00:12 |Tedéniovadace robota 0:00:12 | 0:00:00 | 0:00:00
sefizovaci 1 na dané stanovisté
0:47:55 | 0:48:12 | 0:00:17 |CNUZe na dané pracovisté k Int. 0:00:17 | 0:00:00 | 0:00:00
formé
0:48:12 0:51:07 0:02:55 |Pfihlizeni na sefizovace1 0:00:00 0:00:00 0:02:55
0:51:07 | 0:52:02 | 0:00:55 |Vréceni odadace robota do Int. velmi $patny pristup | 0:00:55 | 0:00:00 | 0:00:00




4.4.2. Vyhodnoceni souc¢asného stavu

Z analyzy aktuélniho stavu vymény formy bylo zjisténo, Ze doba trvani vymény
je prili§ dlouha a vyskytuji se pfi ni zbytecné ztratové Cinnosti, které nepfinasi podniku
zadnou hodnotu. Pii vyméné byla vétSina ¢innosti vykonavana v dobé, kdy byl stroj
vypnut, coz znamena, ze se v koji ¢. 8 béhem tohoto casového iseku odlitky sedacek
nevyrabély. Dle naseho nazoru by bylo mozné ptevaznou cast uvedenych cinnosti
provadét pred piestavbou nebo po ni, €ili je zahrnout mezi ¢innosti externi. VSechny
tyto tkony nadmérné¢ zpomaluji samotnou vymeénu. Prvnim krokem pro zavedeni

SMED analyzy ve firmé¢ GRAMMER CZ bude tedy odd¢lit interni a externi ¢innosti.

Postupnou analyzou procesu bylo zjiSténo, Ze pfiprava pracovnich pomicek
a novych soucastek, jez jsou potfebné Kk vyméné, je nevyhovujici vzhledem Kk
neustalému obstaravani, poptipadé¢ i odchodu z pracovisté, coz vyrazné prodluzuje
vyménu. DalSim ditkazem nedostatecné piipravy byly volné visici kabely u nové formy,
které béhem piestavby sefizovaci utahovali k formé pomoci fixacnich binderii. Tato
¢innost zabrala dvéma sefizovacim téméef dvé a pul minuty. Velkym casovym
plytvanim je také rucni utahovani Sroubl k formé, které zabere zhruba tfi minuty.
Vhodnéjsim teSenim by bylo pouziti elektrického Sroubovdku s nastavitelnym
utahovacim momentem. Jako nejvétsi zdrzeni se ukdzalo nahfivani formy, které trvalo
plnych 28min z celkového ¢asu 55minut vymény. Dalsi problém vidime v nezavedené
standardizaci postupu prace pii vymené, nebot’ kazdy sefizova¢ vykonava vymeénu
podle svého vlastniho postupu. Pokazdé je prace sice vykonana kvalitng, ptesto jinak

a s riznou délkou trvani celkové vymeny.

Pti analyze souCasného stavu bylo zjisténo, Ze cast internich aktivit zabira
pfiprava pomucek, nejvétsi podil zujima nahfivani formy. Tyto Casy aktivit je nutné
pfevést na externi, a tim vyrazné zkratit dobu vymény, po kterou je koje nevyuzita
a neprodukuje pénové odlitky. Béhem analyzy je dllezité monitorovat i ¢innosti, které

Jsou Vv procesu piebytecné, a oznacit je ihned jako ztratové.

V nasledujici tabulce ¢. 2 byly interni ¢asy analyzovany a na zakladé dedukce
vybrany cinnosti, které by se mohly vykonavat mimo vymeénu, to znamend externe,
pfi¢emz by Vv ko6ji mohla probihat vyroba. Jednd se o ¢innosti spojené s piipravou
pomiucek, tklidem zavésného zatizeni, o¢iStovanim komponentii formy, pfipeviiovanim

komponentii do formy a tklidem staré formy na tlozisté. Dale byly analyzovany dalsi
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aktivity, které se jevily jako nepotiebné. Tyto aktivity byly oznaceny jako ztratové.
Nejvice ztratového ¢asu zaujimaly: chiize pro zapomenuté pracovni pomticky, piihlizeni

jednoho pracovnika na druhého, ktery vykonaval praci, odchod z pracovisté a ¢ekani na

nahfivani formy.
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Tab. €. 2: Vyhodnoceni aktudlniho naméru

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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strojowny

Stroj: | Pénovaci zarizeni Resil: | Herejkova
Mala vyména
Serizovac 1 Cas celkem 0:55:10 Serizovac 2
Casod| do Trvani |Popis &innosti Int./Ext. Poznamky |Int. Cas |Ext. Cas|Ztr. Cas |Cas od| do | Trvani |Popis &innosti Int./Ext. Poznamky Int. Cas|Ext. CagZtr. Cas
0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:58 |Pemontaz sroubl ze staré formy od Int. 0:00:58 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:58 |Pemontéz Sroubu ze staré Int. 0:00:58 | 0:00:00 | 0:00:00
podstawy formy
0:00:58 | 0:01:19 0:00:21 Prace s ovadaci jednotkou pro formu Int. 0:00:21 0:00:00 0:00:00 0:00:58 | 0:01:36 | 0:00:38 |[Pfihlizeni na sefizovace 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:38
0:01:19 | 0:03:54 | 0:02:35 |Manipulace s wsokozviznym vozikem pfi Int. 0:02:35 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:36 | 0:02:46 | 0:01:10 |YPEWIOVANi staré formy na Int. 0:01:10 | 0:00:00 | 0:00:00
praci na staré formé zavesne rameno
0:03:54 | 0:05:47 | 0:01:53 |Manipulace s wsokoziiznym vozikem pfi Int. 0:01:53 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:02:46 | 0:03:54 | 0:01:08 |/ASiStence pfi premisténi staré Int. Paralelni, zkraceni | 0:01:08 | 0:00:00 | 0:00:00
praci na nové formé formy na odkladaci misto
0:05:47 | 0:06:04 | 0:00:17 |UKlid zévesného zafizeni z Ext. 0:00:00 | 0:00:17 | 0:00:00 | 0:03:54 | 0:04:45 | 0:00:51 |YPeWiovani now formy na Int. 0:00:51 | 0:00:00 | 0:00:00
wsokozdvizného voziku zavésné rameno
0:06:04 | 0:07:31 | 0:01:27 |Pfipeviovani kabelt k nové formé Int. 0:01:27 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:04:45 | 0:05:21 | 0:00:36 |AASistence pfi premisténi nove Int. 0:00:36 | 0:00:00 | 0:00:00
formy na konstrukci formy
0:07:31 | 0:09:47 | 0:02:16 |Montaz Sroubi k formé rucné Int. pneumat. utahovak | 0:02:16 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:05:21 | 0:05:33 | 0:00:12 S;?Z"éf‘?' Fetézli ze zavsného 0:00:12 | 0:00:00 | 0:00:00
0:09:47 | 0:10:02 | 0:00:15 |Odlozeni $roubovaciho zafizeni 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:15 | 0:05:33 | 0:06:04 | 0:00:31 |Pfinlizeni na sefizovace 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:31
0:10:02 | 0:11:19 | 0:01:17  |Pfihlizeni na sefizovage 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:17 | 0:06:04 | 0:07:31 | 0:01:27 fz?rzeémownl kabelli k nove 0:01:27 | 0:00:00 | 0:00:00
0:11:19 | 0:13:00 | 0:01:41 |PFpeviiovani komponentti do formy Ext. paralelni, utahovék | 0:00:00 | 0:01:41 | 0:00:00 | 0:07:31 | 0:07:36 | 0:00:05 |Chuize pro bendery 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:05
0:13:00 | 0:14:37 | 0:01:37  |UKlid staré formy na dlozisté pomoci V2V Ext. 0:00:00 | 0:01:37 | 0:00:00 | 0:07:36 | 0:09:54 | 0:02:18 t’;’:c“";z;""”' kabeld pomoci 0:02:18 | 0:00:00 | 0:00:00
0:14:37 | 0:15:41 0:01:04 E;Iee"t“i:ez’;l'(:""e formy do koje pomoci - 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:04 | 0:09:54 | 0:11:19 | 0:01:25 |Pihlizeni na sefizovage 0:00:00 | 0:00:00 | 0:01:25
0:15:41 0:16:04 0:00:23 Zapojeni kabell k formé Int. 0:00:23 0:00:00 0:00:00 0:11:19 | 0:12:23 | 0:01:04 |O¢isténi komponentl formy 0:00:00 | 0:01:04 | 0:00:00
0:16:04 | 0:16:10 | 0:00:06 |Nastaveni nahfivani formy na 63° Int. 0:00:06 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:12:23 | 0:13:00 | 0:00:37 :’gf::ni:' ocisténe komponenty | g 0:00:00 | 0:00:37 | 0:00:00
0:16:10 | 0:44:10 | 0:28:00 |FOrMa nahfata- sefizovac nenina svém odchod z pracovists | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:28:00 | 0:13:00 | 0:13:40 | 0:00:40 |FFiPrava palet. woziku na 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:40
pracovisti premisténi formy do koje
0:44:10 | 0:47:10 | 0:03:00 |Prichod pracownika na pracovisté 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00 | 0:13:40 | 0:15:41 | 0:02:01 |PTemisténinoweé formy do 0:00:00 | 0:00:00 | 0:02:01
penovaclho zarizenl pomoci
0:47:10 | 0:47:55 | 0:00:45 |CGekani na predani oviadace robota 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:45 | 0:15:41 | 0:15:55 | 0:00:14 |Uklid paletowého voziku do 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:14
odkladaciho boxu
0:47:55 0:51:07 0:03:12 Nastaveni robota k formé Int. 0:03:12 0:00:00 0:00:00 0:15:55 0:16:10 0:00:15 |Pfihlizeni na sefizovace 0:00:00 0:00:00 0:00:15
= — ~ — od této doby je
0:51:07 | 0:55:10 | 0:04:03 |Zkouska nastaveni robota pii pénovani Int. 0:04:03 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:16:10 | 0:44:10 | 0:28:00 [FO™M@ ”ah'a'a'.,sf”m"ac nent pracownik nadbytegny, | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:28:00
r;'sr\]/e? racow'skl staci sefizovac¢ 1
0:44:10 | 0:47:10 | 0:03:00 |7 "'enod pracowikana 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00
pracovisté
0:47:10 | 0:47:43 | 0:00:33 ;f;‘z na strojowé plnicino 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:33
0:47:43 | 0:47:55 | 0:00:12 |Predéni odadace robota 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:12
sefizovaci 1 na dané stanovisté
0:47:55 | 0:48:12 | 0:00:17 f%:iz: na dané pracousté k 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:17
0:48:12 | 0:51:07 | 0:02:55 [$8SOW Prostoj- rozhlizeni se na 0:00:00 | 0:00:00 | 0:02:55
sefizovace 1
0:51:07 | 0:52:02 | 0:00:55 [Vréceni ovadace robota do 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:55




Po rozfazeni Cinnosti na interni, externi a ztratové jsme dosli k nésledujicim

¢asum u sefizovacu.

Sefizovac 1: Sefizovac 2:

Int.  17minl4s Int. 8mind40s
Ext. 3min35s Ext. 1min4ls
Ztr.  34min2ls Ztr.  41min4ls

Dale bylo z uvedené analyzy ziejmé, ze od zavezeni nové formy a pfipojeni
kabeli k ovladacimu panelu sta¢i pro vykon dalSich ¢innosti pouze jeden sefizovac.
Od této doby se vyskytuje nejvice ztratovych aktivit, jelikoz sefizovaci neustale

ptihlizeli jeden na druhého.

Graf ¢. 1: Soucasny stav- ¢asové rozloZeni ¢innosti obou sefizovact

Casové rozlozeni ¢innosti sefizovact

1:04:48
0:57:36
0:50:24
0:43:12
0:36:00
0:28:48
0:21:36
0:14:24
0:07:12
0:00:00

W Ztr
Ext

Hint

Sefizovac 1 Sefizovac 2

Zdroj, vlastni zpracovani, 2017

Stanoveni trvani jednotlivych €ast ¢innosti sefizovact je znazornén na graf ¢. 1.
Z obrazku miZzeme vy¢ist, Ze pokud by pracovnik vykonaval né&které aktivity pred
vyménou nebo po vymeéng, aby nebylo nutné pénovaciho robota vypinat, mohl by byt
vysledny ¢as prestavby okolo 17 minut a 14 sekund. Nejvice z celkového Casu zaujimaji
ztratove aktivity. U sefizovace 2 je ztratovy ¢as 41 minut z divodu ptihlizeni na

sefizovace 1 pii nastavovani robota.

Procentualni vyjadfeni rozboru aktivit sefizovace 1 je na grafu ¢. 2 a

procentualni vyjadieni aktivit sefizovace 2 na obrazku €. 3.
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Z obrazki je vidét, ze vice jak 50% tvofi ztratové Cinnosti. U sefizovace 1
zaujimaji z celkového Casu 62 % ztratové Cinnosti, 7 % externi a interni Cas pouze
31 %. Sefizova¢ 2 m¢l z celé vymény 80 % ztratovych ¢innosti, 3 % externi a 17 %

internich ¢innosti.

Graf €. 2: Soucasny stav- procentudlni rozlozeni ¢innosti setfizovace 1

Procentualni rozloZeni ¢innosti
sefizovace 1

m Int. Cas
Ext. Cas
m Ztr. Cas

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Graf ¢. 3: Soucasny stav- procentudlni rozlozeni ¢innosti sefizovace 2

Procentualni rozloZeni ¢innosti
sefizovace 2

3%
H Int. Cas

Ext. Cas

m ztr. Cas

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.4.3. Pozorované chyby pii vyméné

Béhem analyzy Cinnosti byly zaznamenéany nasledujici chyby, které prodluzuji

proces.
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Vzniklé ztraty zaznamenané pii snimkovani:
e Shanéni a chiize pro:

Bindery, komponenty do formy, Srouby, klice, nahradni dily, paletovy vozik,

vysokozdvizny vozik, ovladaci jednotku robota.

Hlavnim ukolem je docilit toho, aby si sefizovaci potfebné véci piipravili pied

vypnutim stroje a zkratili tim ¢as vymény.
e PrihliZeni na sefizovace
Pracovnici nejsou sjednoceni v pracovnim postupu, ¢ekaji na dokonceni prace

druhého setizovace.
e Nepritomnost na pracovisti

Po zavezeni formy do koje a napojeni se ¢ekalo, nez se forma nahfeje na 63 °C.
Béhem ¢&ekani sefizovaci odesli na jiné pracovisté. Kdyz byla forma nahfata, sefizovaci
nebyli na svém misté. VyfeSenim tohoto problému s ¢ekanim na nahtati formy by se

zkratil ¢as vymény a nenarusoval by se tim plynuly chod vyrobniho procesu.
e Uklid pracovisté

Pii vyméné pracovnici museli odklizet z cesty stojan s komponenty, které se
usazuji do formy, odkladaci stal, kde se odlitek kontroluje a oCistuje, a také stojan,
do kterého se vkladaji hotové odlitky. Uklid tohoto zafizeni by mél probihat pied

vymeénou, to znamena, nez se robot zastavi.
e Nestandardizovany postup prace

Sefizovai nemaji jasn¢ dany ,,jizdni fad*“, dle kter¢ho by vykonavali ¢innosti
Vv pfedem stanoveném potadi a Surcenou dobou trvani. B&hem piestavby vznikaji

prostoje, provadi se zbyte¢né operace.

4.5. Navrh po aplikaci SMED

4.5.1. Navrh nového postupu

Na zaklad¢ analyzy procesu, vyhodnoceni videozdaznamu a konzultace

s vedenim firmy a sefizovaci, byl doporuc¢en pouze néstin nového pracovniho postupu.
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Tento postup vymeény byl nejprve konzultovan S vedenim firmy, a poté se sefizovaci,
kteti vyménu provadi, abychom ovéfili schopnosti a moznosti vykonu ndmi navrzenych
¢innosti.

K novému postupu je nezbytny kovovy podstavec, do kterého se piipravi nova
forma pro pénovani. Vyvazel a zavazel by se tedy cely podstavec s formou. Forma by se
meénila pfed zastavenim robota, coz by vedlo Kk vyrazné uspoie Casu. Dale je nutné
externi nahtivani, které by zkratilo Cas, béhem n¢hoz by se vyrovnavaly teplotni rozdily.
Oba dva atributy (podstavec a nahiivak), které jsou zapotiebi k nové vyméngé, jiz ve
firme jsou, ale dosud nebyly vyuzivany. Takze spole¢nost nyni nemusela vynakladat

penézni prostiedky na jejich pofizeni.

Nastin nového postupu byl sepsan pouze do bodd, bez pevnych casi
a konkrétnich ¢innosti, které by na sebe navazovali, jelikoZ jsme nevédéli, jak dlouho
tyto ¢innosti budou trvat a zda je mozné je uskutecnit. Myslenka nového postupu byla

vysvétlena setfizovaciim v nasledujicich bodech:

e Privezeni nové formy ze skladu

e vyména formy v piipravném prostoru do podstavce, instalace
komponent,

e napojeni na externi nahfivani-ptedehiev,

e odpojeni nové formy,

e zastaveni robota,

e odpojeni staré formy v koji,

e vyvezeni staré formy,

e zavezeni nové formy,

e napojeni v koji,

e nastaveni pénovaciho robota, zkouska,

e vyroba prvniho dobrého kusu,

e odvezeni staré formy do skladu,

e uklid pomucek potifebnych k vymeéné.

Stémito body byli pracovnici a vedeni spole¢nosti obeznameni formou

prezentace.
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Soucasti prezentace bylo sezndmit zainteresované strany se zékladni myslenkou
Stihlé vyroby a racionalizace prace. Béhem prezentace byly pracovnikiim pokladany
otazky, aby uvazovali o principu $tihlé vyroby. Druhd ¢ast prezentace méla ucastnikim
procesu piedstavit metodu SMED. Ugastnici byli sezndmeni s obecnou teorii tohoto
systému, kterd navédzala na vysledky prvniho naméru vymény formy ve spolecnosti.
Dale se sefizova¢um prezentoval nastin nového pracovniho postupu, ke kterému se méli

moznost vyjadfit a navrhnout pfipadné zmény, jez by cely proces vylepsily.

Na zakladé jejich ptipominek byl pracovnikiim piedstaven o néco podrobnéjsi
novy pracovni postup. V tomto postupu jsme se snazili rozd¢lit ¢innosti na piipravné,
interni a ¢innosti po vymeéné. VSechny piipravné ¢innosti by mély probihat pti chodu
stroje, aby nevznikalo plytvani, interni ¢innosti po zastaveni stroje, ale v cO nejkrat$im

case a ¢innosti po vyméng, jez by se mély uskutectiovat pti chodu stroje.

a) Cinnosti pfed zastavenim stroje: piivezeni nové formy do piipravného
prostoru pomoci vysokozdvizného voziku, napojeni podstavce Kk externimu
ovladacimu panelu, upevnéni formy k rameni vysokozdvizného voziku,
ukotveni formy k podstavci, napojeni na externi nahtivaci jednotku, o¢isténi
formy, instalace komponent do formy, uzavieni formy, naloZeni podstavce
na paletovy vozik, odpojeni od ovladaciho panelu a nahfivaci jednotky.

b) Interni ¢innosti: zastaveni pénovaciho robota, odpojeni ovladaciho panelu
a nahfivaci jednotky, nalozeni podstavce v koji a vyvezeni na odkladaci
misto, naloZeni a zavezeni podstavce Snovou formou do kdje, napojeni
formy k ovladacimu panelu a nahfivaci jednotce, nastaveni hlavy robota
k form¢, odzkouseni nastaveni, vyroba prvniho odlitku sedacky.

c¢) Cinnosti po vyméné: klid pomiicek potiebnych k vyméné, zavezeni staré

formy do skladu forem.

4.5.2. Analyza nového postupu

Po vysvétleni nového navrhu postupu pro vyménu singularni formy byl smluven
termin vymény, pii kterém bude pouzit novy postup, popsany V piedchozi kapitole.
Termin byl smluven dle vyrobniho harmonogramu, aby nenaruSoval chod linky.

Pro analyzu navrzZeného postupu bude slouzit zdokumentovany proces na

videozadznamu. Analyza proveéti spravnost navrzeného postupu a odhali ptipadné
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nedostatky. Po analyze bude postup upraven a vytvori se co nejlepsi jednotny standardni

postup, ktery bude taktéz zdokumentovan.

O tom, ze se bude pofizovat videozaznam navrzeného nového postupu, védeli

sefizovaci jiz predem. Miizeme se domnivat, ze tim byla produktivita u sefizovacii lehce

ovlivnéna. (Hawtonsky efekt viz kapitola 4.4.1.)

Na vymeéné formy pro odlitky sedacek se podileli dva setizovaci, jez postupovali
podle nové navrzeného postupu, ktery je popsan ve vyse uvedenych krocich. Vyména
probihala na koji ¢islo 8, kde se nachazi pouze singularni forma. V této koji probihal i

prvni ndmér postupu, pied zavedenim systému SMED.

Zacatek videozaznamu je od prace (pfipravy) na nové forme€, coz pracovnici
provedli nékolik piipravnych c¢innosti. Sefizova¢ nejdiive zajel s vysokozdviznym
vozikem do skladu forem, kde novou formu nejdiive nalozil a poté sni zajel do
peénovaci haly, kde jsi odlozil do pfipravného prostoru. Pfipravu podstavce vykonal
sefizovac 2, béhem jizdy sefizovace 1 do skladu forem. Sefizova¢ 2 napojil podstavec
k ovladaci jednotce a oteviel ho, aby do né mohla byt zasazena forma. NeZ piijel

sefizovac 1 ze skladu, druhy sefizovac jen ¢ekal a nevykonaval zddnou ¢innost.

V piipravném prostoru sefizova¢ 2 upevnil novou formu k rameni
vysokozdvizného voziku pomoci hakl a spole¢né¢ ji pfemistili do pfipraveného
podstavce. Sefizova¢ 1 pracoval na spravném usazeni formy do odstavce a druhy
sefizovac piipojil kabely k podstavé. Dalsi tkony sefizovace 1 na form& byly: montaz
Sroubil formy k podstave, pfipevnéni volnych kabelli pomoci bindert, prace s ovladaci
jednotkou, ptihliZzeni na pracovnika, ptiprava paletového vozikt a uklid VZV. Setfizovac
2 vykonaval nasledujici ukony: odebrani haki z formy k VZV, ocisténi komponent pro

formu, pfipevnéni komponent do formy, zapojeni nahtivani, prace s ovladaci jednotkou.

Setizovaci napojili formu na nahiivaci zafizeni a odesli z pracovisté. Forma se
nahfivala 20 minut a dalSich 7 minut trvalo, nez sefizovaci dorazili na své misto.
Tento proces vyménu prodluzuje, jelikoZ stroj byl odstaven. Sefizova¢ 1 zacal pracovat
na vypojeni formy od ovladaci jednotky, ale forma nereagovala -> ztradtova ¢innost.
Ztratové Cinnosti pokracovali 1 napravou chybného napojeni. Kdyz bylo vse v potradku,
sefizova¢ 1 nalozil starou formu na paletovy vozik v koji, ve které probihala vyména.
Formu vyvezl a slozil podstavec se starou formou v pfipravném prostoru. Sefizovac 2
uklidil prostor koje ,,odfouknutim* pény pomoci tlakové pistole. Prostor kdje byl
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uklizen a sefizovac¢l zavezl novou formu v podstavci do koéje. Tam formu sefizovaci

napojili na ovladaci panel kdje a nahiivaci zatizeni aby forma nestihla vychladnout.

Jeden sefizova¢ dosel pro ovladaci jednotku robota, aby se setfizovac¢ 1 mohl
nastavit piijezd a odjezd hlavy robota s napojenim a odpojenim pénovaci trysky,
aby pénova hmota neunikala. Nasleduje kontrola nastaveni s odzkousenim pfijezdu
a odjezdu. Nastaveni vykonaval jen jeden sefizovac, druhy sefizova¢ opét jen ptihlizel.
Po nastaveni byl uklizen ovladaci panel robota. Jakmile je vSe odzkouSeno, je proces

vymeény ukoncen a mtize se zacit vyrabet prvni kus pénového odlitku.

Nez sefizovac 1 spravné nastavil robota, sefizova¢ 2 zacal pracovat na tklidu
star¢ formy, ze které demontoval Srouby, ukotvil ji na vysokozdvizny vozik a odvezl do
skladu forem. Ze skladu forem jel zaparkovat VZV na urc¢ité misto. Poté jesté uklidil
naradi, které potiebovali k vyméné formy v pfipravném prostoru.

Cely postup pii vyméné je zaznamenan v tabulce ¢. 3 a ¢. 4. Vyména dle
videozaznamu probéhla za 40 minut a 24 sekund. Zohlediiujeme del$i ¢as vymeény,
ktery mél setfizovac¢ 1. JelikoZ byl béhem vymény vyrobni proces zastaven, vSechny
¢innosti byly provadény interné. Chyby vzniklé béhem piestavby jsou oznaceny

cerveng, stejné jako ¢innosti, které na prvni pohled nepatii do procesu.
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Tab. €. 3: Analyza ¢asu vymény sefizovace 1 - novy postup

Stroj: Pénovaci zarizeni Regil: Herejkova
Mala vyména

Sefizovaé 1 Cas celkem 0:40:24
Trvani |Popis ¢innosti Int./Ext. Poznamky Int. Cas |Ext. Cas |Ztr. Cas
0:00:03 |Nastoupeni do VZV Int. 0:00:03 0:00:00 | 0:00:00
0:00:36 |Jizda do skladu forem Int. 0:00:36 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:21 |NaloZeni formy Int. 0:00:21 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:36 |Jizda ze skladu forem k pfip. pros. Int. 0:00:36 0:00:00 | 0:00:00
0:00:25 |Asistence pfi upeviovani formy Int. 0:00:25 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:25 |Premisténé formy do podstavce Int. 0:00:25 0:00:00 | 0:00:00
0:00:27 |Usazeni formy do podstavce Int. 0:00:27 0:00:00 | 0:00:00
0:00:58 |Montaz sroubt1 formy k podstavci Int. 0:00:58 0:00:00 | 0:00:00
0:01:27 |Ptipeviiovani volnych kabeli Int. 0:01:27 | 0:0000 | 0:00:00
0:00:20 |Prace s ovl. jed. Int. 0:00:20 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:18 |Priprava palet. voziku ke koji Int. 0:00:18 0:00:00 | 0:00:00
0:00:24 |Odjezd s VZV Int. 0:00:24 | 0:00:00 | 0:00:00
0:27:14 |Odchod z pracovisté 0:00:00 0:00:00 0:27:14
0:00:03 |Prace s ovl. jed. formy u koje forma nereaguje 0:00:00 0:00:00 0:00:03
0:00:12 |Kontrola kabeli u staré formy 0:00:00 0:00:00 0:00:12
0:00:19 |Vypojeni kabelt od formy v koji Int. 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:20 | NaloZeni staré formy na palet. Int. 0:00:00 0:00:00 | 0:00:00
0:00:22 |Vyvezeni staré formy z koje Int. 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:15 |Sundéni podstavce na odkl. misto Int. 0:00:15 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:07 |Pfemisténi palet. voz. k formé Int. zrychleni, blize koji 0:00:.07 0:00:00 0:00:00
0:00:15 |Nalozeni nové formy Int. 0:00:15 0:00:00 0:00:00
0:00:16 |Pfemisténi nové formy do koje Int. zastaveni robota 0:00:16 0:00:00 0:00:00
0:00:05 |Zapojeni nahtivaciho zatizeni Int. 0:00:05 0:00:00 0:00:00
0:00:11 |Odjezd s palet. vozikem z koje Int. 0:00:11 | 0:0000 | 0:00:00
0:01:03 |Kontrola spravného uzavirani Int. zastaveni pén. robota 0:01:03 | 0:00:00 0:00:00
0:02:13 |Ru¢ni nastaveni pén. robota Int. 0:02:13 | 0:00:00 0:00:00
0:01:30 |Celkova kontrola nastaveni robota Int. 0:01:30 0:00:00 0:00:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

63




Tab. €. 4: Analyza ¢asu vymény sefizovace 2 - novy postup

Sefizovac 2
Trvani |Popis ¢innosti Int./Ext. Poznamky Int. Cas |Ext. Cas|Ztr. Cas
0:00:224 |pgiprava prac. pomicek Int. 0:00:24 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:22 |ptipojeni podstavee k ovljed. Int. 0:00:22 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:07 |Otevieni formy Int. 0:00:07 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:22 | psinfizeni na sefizovace 1 - 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:22
0:00:25 [Pfipeviieni formy k VZV Int. 0:00:25 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:52 |Asist. pii pfemisténi nové formy Int. 0:00:52 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:57 |Ptipojeni kabeli k podstave Int. 0:00:57 | 0:00:00 | 0:00:00
0:01:13 |Odebrani upevnéni z formy k VZV Int. 0:01:13 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:45 [O¢isténi komponentt pro formu Int. 0:00:45 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:26 |Pfipevnéni komponentti do formy Int. 0:00:26 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:35 |Zapojeni nahiivani Int. 0:00:35 | 0:00:00 | 0:00:00
0:220:00 |Cekéni na nahiti formy Odchod z pracovigts | 90000 | 0:00:00 | 0:20:00
0:07:14 [Sefizova& neni na svém mists 0:00:00 | 0:00:00 | 0:07:14
0:00:19 Vypojeni kabelii od formy v kéji Int. 0:00:19 | 0:00:00 [ 0:00:00
0:00:23 Manipulace s ovl. panelem robota Int. 0:00:23 | 0:00:00 [ 0:00:00
0:00:43 |Uklid pracovisté Int. 0:00:43 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:05 |Odpojeni nové formy z naht. zaf. Int. 0:00:05 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:16 |Asistence pii pfemisténi formy Int. 0:00:16 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:53 |Piipojeni kabelii k form& v koji Int. 0:00:53 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:23 |Aktivace robota Int. 0:00:23 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:58 |Demontaz Sroubt ze staré formy Int. 0:00:58 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:29 |NaloZeni staré formy na VZV Int. 0:00:29 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:36 |Odvoz staré formy do skladu Int. 0:00:36 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:48 |Zaparkovani VZV Int. 0:00:48 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:30 |Uklid nafadi z pracovisté Int. 0:00:30 | 0:00:00 | 0:00:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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4.5.3. Vyhodnoceni navrZeného postupu

Jiz pti potfizovani videozaznamu bylo ziejmé, ze se sefizovaci béhem vymény
dopustili n€kolika chyb. VSechny tyto chyby byly zplisobené nepozornosti, Spatné
provedenymi ukony, nedbalosti, a proto byly oznaceny jako ztratové. Jde o Cinnosti,
které do vymény formy nepatii, nepfinasi podniku zZadnou hodnotu, a tudiz se jedna
0 plytvani.

Sefizovaci casteCné¢ dodrzovali navrzeny postup, se kterym byli seznameni.
Chyby pii vyméné mizeme spojit s tim, ze sefizovaci neméli jasné¢ dany postup vykonu
prace, nebo méli ,,trému*. Jelikoz se sefizovaci méli drzet urCitych krokt pii vymeéne,
mizeme soudit, ze z vykonu méli strach, nebo dokonce ,,trému®, a proto béhem vymény
udélali neékolik chyb, i kdyz vSechny ¢innosti, které méli vykonat dle navrhu, provadéli
jiz difive behem béznych vymeén, tudiz pro né€ nebyly nové. Jedna se prevazné o chyby
spojené s napojenim ¢i odpojenim ovladaciho panelu k podstavei a nahfivaci jednotky
doprovazené chiizi Kk ovladacimu panelu robota ke strojovné. Kdyby napojeni

a odpojeni bylo provedeno hned napoprvé, nemuseli by ke strojovné chodit.

Nejvice ztratového ¢asu zabralo nahfivani formy. Sefizova¢i méli novou formu
napojit co nejdiive k nahfivacimu zafizeni a hlavng, tyto ¢innosti méli byt jako externi,
takze neméli byt vykondvany po zastaveni stroje. Sefizovaci tedy formu napojili
a odesli za pracoviste, jelikoz védeli, Ze nahtivani zabere pomérné dost ¢asu. Nahtivani
na pozadovanou teplotu trvalo 20 minut a neZ sefizovaci dorazili na misto dalSich
7 minut. Tento ¢as vyménu extrémné prodluZuje, proto je oznacen jako ztratovy. Pfi
dodrZeni navrZzeného postupu by forma méla byt napojena jiz pied zastavenim

pénovaciho robota, aby méla ¢as se nahtat na teplotu alesponi 65 °C.

Pifi analyze navrzeného postupu jsme se snazili oznacit interni aktivity jako
externi ¢innosti. Jedna se o Cinnosti, které by méli byt vykonavany pied zastavenim
robota nebo po opétovné aktivaci robota. VéEtSina aktivit, které sefizovaéi vykonali,
mély byt dle navrZzené¢ho postupu vykonavana jiz pred zastaveni robota, ale sefizovaci
ho vypnuli pfili§ brzo. Pfevedenim téchto aktivit se zkrati doba vymény formy,

po kterou je stroj vypnut a neprodukuje pénové skelety.

Dal$im dalezitym krokem v syst¢ému SMED je zkraceni casového fondu
internich 1 externich ¢innosti, aby se urychlil proces vymény formy a stroj mohl
produkovat pénové odlitky.
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Musime ale zminit, ze pii této vymené se sefizovaci uz vyhnuli chyb s ptipravou
pomucek. VSechny pomucky méli pfipravené a nemuseli je neustale obstaravat jako pii

soucastné vymeng.

V nasledujici tabulce ¢ 5 a 6 jsou nékteré interni Casy prevedeny na externi, nebo

rovnou ztratove.
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Tab. €. 5: Vyhodnoceni navrzené vymény - Sefizovac 1

Stroj: Pénovaci zafize ni Resil: Herejkova
Mala vyména

Sefizovaé 1 Cas celkem 0:40:24
Trvani |Popis ¢innosti Int./Ext. Poznamky Int. Cas |Ext. Cas |Ztr. Cas
0:00:03 |Nastoupeni do VZV Ext. 0:00:00 | 0:00:03 0:00:00
0:00:36 |Jizda do skladu forem Ext. 0:00.00 | 0:00:36 | 0:00:00
0:00:21 |NaloZeni formy Ext. 0:00:00 0:00:21 | 0:00:00
0:00:36 |Jizda ze skladu forem k pfip. pros. Ext. 0:00:00 | 0:00:36 0:00:00
0:00:25 |Asistence pfiupeviiovani formy Ext. 0:00:00 | 0:00:25 0:00:00
0:00:25 |Pfemisténé formy do podstavce Ext. 0:00:00 | 0:00:25 | 0:00:00
0:00:27 |Usazeni formy do podstavce Ext. 0:0000 | 0:00:27 0:00:00
0:00:58 |Montaz Sroubti formy k podstavci Ext. 0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:00
0:01:27 |Pfipeviiovani volnych kabeli Ext. 0:00:00 | 0:01:27 | 0:00:00
0:00:20 |Prace s ovl. jed. Ext. 0:0000 | 0:00:20 | 0:00:00
0:00:18 |Piiprava palet. voziku ke koji Ext. 0:0000 | 0:00:18 | 0:00:00
0:00:24 |Odjezd s VZV 0:00:00 | 0:00:24 | 0:00:00
0:27:14 |Odchod z pracovisté 0:00:00 | 0:00:00 0:27:14
0:00:03 |Prace s ovl. jed. formy u kdje forma nereaguje 0:00:00 | 0:00:00 0:00:03
0:00:12 |Kontrola kabeli u staré formy 0:00:00 | 0:00:00 0:00:12
0:00:19 |Vypojeni kabell od formy v koji Int. 0:00:19 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:20 | Nalozeni staré formy na palet. Int. 0:00:20 | 0:00:00 0:00:00
0:00:22 |Vyvezeni staré formy z koje Int. 0:00:22 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:15 |Sundéni podstavce na odkl. misto Int. 0:00:15 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:07 |Piemisténi palet. voz. k formé Int. zrychleni, blize koji 0:00:07 0:00:00 0:00:00
0:00:15 |NaloZeni nové formy Int. 0:00:15 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:16 |Pfemisténi nové formy do koje Int. zastaveni robota 0:00:16 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:05 |Zapojeni nahfivaciho zafizeni Int. 0:0005 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:11 |Odjezd s palet. vozikem z koje Int. 0:00:11 | 0:00:00 | 0:00:00
0:01:03 |Kontrola spravného uzavirani Int. zastaveni pén. robota 0:01:03 0:00:00 0:00:00
0:02:13 |Rucni nastaveni pén. robota Int. 0:02:13 | 0:00:00 0:00:00
0:01:30 |Celkova kontrola nastaveni robota Int. 0:01:30 0:00:00 0:00:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Tab. €. 6: Vyhodnoceni navrzené vymény - Sefizovac 2

Serizovac 2
Trvani |Popis ¢innosti Int./EXt. Pozniamky Int. Cas |Ext. Cas|Ztr. Cas
0:00:24 |pgiprava prac. pomiicek Ext. 0:00:00 | 0:00:24 | 0:00:00
0:00:22 Pfipojeni podstavee k ovljed. Ext. 0:00:00 | 0:00:22 | 0:00:00
0:00:07 | Otevteni formy Ext. 0:00:00 | 0:00:07 | 0:00:00
0:00:22 | pyihtizeni na sefizovace 1 - 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:22
0:00:25 |Pfipeviiéni formy k VZV Ext. 0:00:00 | 0:00:25 | 0:00:00
0:00:52 |Asist. pfi pfemisténi nové formy Ext. 0:00:00 | 0:00:52 | 0:00:00
0:00:57 |Pfipojeni kabelti k podstaveé Ext. 0:00:00 | 0:0057 | 0:00:00
0:01:13 |Odebrani upevnéni z formy k VZV Ext. 0:00:00 | 0:01:213 | 0:00:00
0:00:45 [O¢isteni komponentli pro formu Ext. 0:00:00 | 0:00:45 | 0:00:00
0:00:26 |Pfipevnéni komponentti do formy Ext. 0:00:00 | 0:00:26 | 0:00:00
0:00:35 |Zapojeni nahfivani Ext. 0:00:00 | 0:00:35 | 0:00:00
0:20:00 [Cekanina nahfati formy — Odchod zpracovists | 90000 | 02000 | 0:20:00
0:07:14 |Sefizovag neni na svém mist¢ - 0:00:00 | 0:00:00 | 007:14
0:00:19 Vypojeni kabelii od formy v koji Int. 0:00:19 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:23 Manipulace s ovl. panelem robota Int. 0:00:23 | 0:00:00 | 0:00:00
0:01:15 |Uklid pracoviste Int. 0:00:43 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:05 |Odpojeni nové formy z naht. zaf. Int. 0:00:05 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:16 |Asistence pfi pfemisténi formy Int. 0:00:16 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:53 |Pfipojeni kabeli k formé v koji Int. 0:00:53 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:23 |Aktivace robota Int. 0:00:23 | 0:00:00 | 0:00:00
0:00:58 |Demontaz §roubti ze staré¢ formy Ext. 0:00:00 | 0:00:58 | 0:00:00
0:00:29 [NaloZzeni star¢ formy na VZV Ext. 0:00:00 | 0:00:29 | 0:00:00
0:00:36 |Odvoz staré formy do skladu Ext. 0:00:00 | 0:00:36 | 0:00:00
0:00:48 |Zaparkovani VZV Ext. 0:00:00 | 0:00:48 | 0:00:00
0:00:30 |Uklid nafadi z pracoviste Ext. 0:00:00 | 0:00:30 | 0:00:00

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2017
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Po rozfazeni Cinnosti na interni, externi a ztratové jsme dosli k nésledujicim

¢asum u sefizovacu.

Sefizovac 1: Sefizovac 2:

Int. 6min56s Int.  3min02s
Ext. 5min59s Ext. 29min27s
Ztr. 27 min29s Ztr.  27min 36

Jiz pti analyze soucasného stavu jsme doporucili, aby od zavezeni nové formy a
napojeni kabeli vykonaval interni Cinnosti pouze jeden sefizovac. I pfi vymeéné
navrzeného postupu se ucastnil druhy sefizovac¢ nasledujicich aktivit, béhem kterych

pracoval na uklidu staré formy

Graf ¢. 4: NavrZena vymeéna- ¢asové rozlozeni ¢innosti obou sefizovacl

Casové rozlozeni ¢innosti sefizovacu

1:04:48
0:57:36
0:50:24
0:43:12
0:36:00
0:28:48
0:21:36
0:14:24

W Ztr.
Ext.

M Int.

0:05:59

0:07:12 |—— I — |
0:00:00 —_—_—

Sefizovac 1 Sefizovac 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Casové rozlozeni &innosti sefizovatli je znazornéno na grafu &. 4. Zgrafu
muzeme vycist, Ze pokud by sefizovacéi vykonavali nékteré aktivity pfed vyménou nebo
po vyméné a vyvarovali by se chyb, mohl by byt vysledny ¢as pifestavby 6 minut
a 56 sekund. Nejvice Casu z celé vymeény zaujimaji ztratové aktivity, sefizova¢ 1 jim
vénoval 27 minut a 29 sekund a sefizova¢ dva 27 minut a 36. Cas ztratovych innosti je
vysoky zdivodu cekani na nahfivani a odchodu pracovnikll z pracoviste.
Zanedbatelnou c¢ast z celkového Casu procesu u sefizovace 1 zabiraji externi ¢innosti,

na rozdil u sefizovace 2 zabiraji externi ¢innosti pomérnou ¢ast.
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Procentualni vyjadfeni rozboru aktivit sefizovace 1 je znazornéno na grafu €. 5,

a procentualni vyjadieni aktivit sefizovace 2 na grafu ¢. 6

Z grafu je vidét, Ze sefizovac 1 vénoval vice jak 50 % casu ztratovym Cinnostem,
presné 68 % z celkového Casu a sefizova¢ 2 jim vénoval 46 %. Tyto ¢innosti proces
zbyte¢né prodluzuji. Z grafu je ziejmé ze hlavni ¢innosti béhem vymény vykonava
sefizovac 1, z celkového ¢asu jim vénoval 17%, kdezto sefizovac 2 jim vénoval jen 5%.

Externich ¢innosti ale vykonéava vice setfizova¢ 2 skoro 50%, zatimco setfizova¢ 1 jen

15%

Graf ¢. 5: Navrzena vymeéna - procentudlni rozlozeni ¢innosti sefizovace 1

Procentualni rozlozeni
¢innosti serizovace 1

m Int. Cas
Ext. Cas

m Ztr. Cas

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Graf ¢. 6: NavrZzena vyména- procentudlni rozloZeni ¢innosti sefizovace 2

Procentualni rozlozeni
c¢innosti serizovace 2

H Int. Cas
Ext. Cas
m Ztr. Cas

Zdroj: vlastni zpracovani

70



4.5.4. Pozorované chyby béhem navrzené vymény

Béhem analyzy Cinnosti z navrzené vymény formy byly zaznamenany chyby,
které¢ prodluzuji proces vymény a podnik tak ptichazi o zisk, kvili dlouhé odstavce

penovaciho robota.
Vzniklé ztraty zaznamenané pfi snimkovani:
e Cekani na napravu chyb
B¢hem vymény se v procesu objevily chyby. Setizovaci ¢ekali, nez se chyby
napravi a budou moci pokracovat ve vymeéngé.
o Spatné napojeni formy
Setizovaci jednou $patné napojili podstavec k ovladacimu panelu v pfipravném
prostoru. Napojeni je u kazdé vymény bézné¢ a proto by nemélo vyt vykonavano
s chybami.
e PrihliZeni na sefizovace
Pracovnici nejsou sjednoceni v pracovnim postupu, ¢ekaji na dokonceni prace
druhého sefizovace. U navrzené vymény formy jde pfevazné o prihlizeni setfizovacl na
aktivity, vedouci k néprave vzniklych chyb.
o Cekani na nahiati formy
Pted zavezenim formy do kdje a napojeni se cekalo, neZ se forma nahfeje
V pfipravném prostoru na potiebnych 65 °C. Béhem vyrovnavani teploty sefizovaci
odesli z pracovisté a nebyli pfitomni, ani kdyz uz byla forma nahfata na pozadovanou
teplotu. Pferusil se plynuly chod vymény.
e Uklid pracovisté

Pied zavezenim nové formy do kéje musela byt koje uklizena. Uklid byl
proveden pouhym ,,odfouknutim* prebyte¢né pénové hmoty ze zemé& pomoci tlakové

pistole. Uklid kéje by mélo byt uklizeno a ne jen pfemisténo, nékam odfouknuto.
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4.6. Standardizovany postup

4.6.1. Navrh standardizovaného postupu

Nov¢€ navrzeny navrh standardizovaného postupu vychazi z ptredchoziho navrhu
vymény. Doslo jen K upfesnéni Cinnosti, ujasnéni postupovych krokii a vymezeni

casového fondu pottebného k vyméné formy.

Vyménu dle standardu budou vykonavat dva sefizovaci, ktefi maji za kol
vykonavat proces dle ,, jizdniho fadu®. Setizovaci obdrzeli pfesny standart vymény, ve
kterém jsou jasné definované ¢innosti, posloupnost c¢innosti s délkou trvani.
Tento standart vymény dostali vytistény, aby do n& mohli kdykoliv nahlédnou
Vv piipad¢ nejasnosti. Sefizovaci byli Snovym postupem fadn¢ sezndmeni formou

kratkého skoleni pfimo ve firmé.

Na skoleni byl sefizovaclim pustén videozaznam z posledni vymény (navrzena
vymeéna), ktery slouzil jako ukdzkovy materidl pro vysvétleni standardizovaného
postupu. Standardizovany postup dostali sefizovaci vytisténi, aby do n¢j mohli
Vv prib¢hu shlédnuti nahravky pftihlizet a pochopili ndvaznost ¢innosti. Pfi prohlizeni
nahravky byli sefizovaci upozornéni na chyby, kterych se dopustili a doporuceno, jak to
maji délat spravné. Po videonahravce byl standardizovany postup jesté jednou vysvétlen

sefizovactm a ti se mohli v priibéhu ptat na nejasnosti.

Po Skoleni byl svedenim firmy dohodnut termin pofizeni videonahravky
standardizovaného postupu, abychom zjistili, zda je novy postup efektivni a pfinasi

firmé usporu.

Investice do nového postupu jsou minimalni, jelikoz vSechny potiebné atributy

se ve firmé jiz nachazi. Spolecnost GRAMMER CZ bude muset zakoupit:

e Tlakové pistole - aby byly v kazdé koji a setfizovacdi je nemuseli neustale
shanét v sousednich kojich.

e Elektricky Sroubovak s nastavitelnym utahovacim momentem -
k urychleni praci na utahovani $roubt. Cely proces se znacné ulehéi a
zkrati tim cely proces pfestavby. Sefizovaci by je vyuzivali pfi
upeviovani formy k podstavci a instalaci komponent do formy.

e Nastavec na vysava€ - K efektivnéjSimu a zaroven rychlejsimu tklidu
kéje od zatuhlé pény. V pénovaci hale je primyslovy vysavac
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k dispozici, jen ho sefizovaéi nevyuzivaji. Uklidové prace fe§i pouhym
,,;odfouknutim®, nikoli tklidem. Pofizenim hubice na tento lux muze
pracovnik uklidit kéji 1 v dobé€ kdy bude stara forma v koji.

e Termoizolacni rukavice - rukavice by byli zapotfebi k bezpecné
manipulaci s nahiatou formou. Jednd se spiSe o opatieni z divodu

bezpecnosti.

Vsechny zminéné atributy potiebné k vyméné se daji pofidit v fadu nékolika

stovek korun, tudiz spolecnost nijak financné nezatizi.

4.6.2. Analyza standardizovaného postupu

Svedenim firmy jsme se domluvili na pofizeni videozdznamu
standardizovaného postupu aZ po nckolika vyménach, aby se sefizovaci zapracovali.
Je lepsi monitorovat vymeénu, se kterou jsou sefizovaci jiz sziti, aby se nevyskytovali
zbytec¢né chyby. Pocitame, ze se po zavedeni standardu nebudou vyskytovat chyby
a zkrati se cas prestavby. Proto je videozdznam pofizen s odstupem casu,

aby standardizovany postup jiz znali a méli jsme lepsi podklad pro zavérecnou analyzu.

Videozaznam jsme pofidili 14 dni po zavedeni standardu. Sefizovaci b&hem
14 dni provedli 7 vymén, béhem kterych méli moznost zapracovat se dle

standardizovaného postupu.

V nasledujicim textu je popsan pracovni postup sefizovace 1, ktery je zaznamenan

i v tabulce ¢. 7.

a) Cinnosti pFed zastavenim stroje: Sefizovati 1 zatal proces vymény dle
standardu zajetim pro novou formu do skladu forem. Sefizoval tedy
nastoupil do vysokozdvizného voziku a jel z pénovaci haly do skladu forem,
kde nalozil formu. Sklad forem se nachazi hned vedle pénovaci haly.
Kdyz formu setizovac¢ nalozil, jel zpatky do pénovaci haly, kde formu slozil
do ptipravného prostoru.

Setizovac¢ 1 stdle sed¢l ve vysokozdvizném voziku a obsluhuval jej. Ve
vykonu prace mu ale poméhal sefizova¢ 2. Nésledovala prace na ustaveni
nové formy do podstavce. Sefizovac 2 formu upevnili pomoci haku k rameni

vysokozdvizného voziku a sefizovac 1 s ni piejel k podstavei, do kterého ji
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zasadil. Kdyz byla forma zasazena, sefizovac 2 ji uvolni z haka a sefizovac 1
odjel s vozikem od podstavce.

Po usazeni zacala prace na form¢ v podstavci. Setfizova¢ 1 do ni montoval
Srouby pomoci elektrického Sroubovaku, ktery cas instalace zrychlil,
ptipevnil vSechny kabely k postavci, aby nebranily otevieni a zavieni.
Setizovac zacal pracovat s ovladaci jednotkou formy, aby odzkousel otevieni
a zavieni formy. Forma se otevirala a zavirala, tak sefizovac zacal pracovat
na ptiprave zavezeni formy do koje.

Posledni ¢innosti sefizovaée 1 pred =zastavenim stroje byl uklid
vysokozdvizného voziku z ptipravného prostoru, aby nezavazel b&hem
vymény.

b) Interni cinnosti: zacaly zastavenim robota, robot neprodukuje zadné
odlitky. Prvni interni ¢innosti pro sefizovace 1 bylo vypojeni kabeld od staré
formy v koji. Poté sefizovac pfijel k podstavci s paletovym vozikem a nalozil
jej. Nalozeny podstavec se starou formou vyvezl z koje do piipravného
prostoru. V piipravném prostoru slozil podstavec a paletovy vozik premistil
pod podstavec s ptipravenou novou formou pro pénovani.

NaloZeny podstavec, zavezl do koje a tam jej sundal. Kdyz byl podstavec
s novou formou umistén v koji, sefizova¢ napojil formu na ovladaci panel
a nahfivaci zafizeni. Poté odjed| s paletovym vozikem. Forma musela byt co
nejdiive napojena, aby neklesla teplota pod 60 °C. Jinak by se musela
nahtivat zbyte¢né dlouho a to by znamenalo plytvani.

Kdyz byla forma nahtata, pfistoupil sefizova¢ ke kontrole spravného
napojeni formy k ovladaci jednotce, zda se forma otevird a zavira,
tzn. spusténi automatického procesu pénovani. Sefizova¢ zacal nastavovat
odjezd a pfijezd hlavy robota a napojeni a odpojeni k forme. Nastaveni se
odzkouselo, aby se hlava fadné napojila a neunikala pénova hmota. Po
odzkouseni zacal vyrobni proces novych odlitki sedacek.

¢) Cinnosti po vyméné- sefizovaé 1 nemél 7adné externi &innosti po vyméns,
jelikoz nastavoval pénovaciho robota a vSechny ¢innosti po vyméné vykonal

sefizovac 2.

Dale jsou popsany ¢innosti sefizovace 2 pii standardizované vyménég, celkovy postup je

zaznamenam v tabulce ¢. 8:
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a)

b)

Cinnosti pi‘ed zastavenim stroje - Sefizova& 2 piipravil pracovni pomicky
pro vyménu formy jesté pred zastavenim peénovaciho robota. Déale pomahal
sefizovaC¢i 1 supevnénim formy krameni vysokozdvizného voziku
a premistili ji do podstavce. Kdyz byla forma usazena, sefizovaé¢ 2 piipojil
formu k ovladacimu panelu a nahfivaci jednotce, aby se forma co nejdiive
nahfivala. Nahfivaci proces trval 20 minut. Kdyz byla forma pfipojena na
nahfivani, zacal sefizova¢ 2 sundavat haky z formy, kterymi byla forma
upevnéna k rameni vysokozdvizného voziku. VSechny tyto aktivity byly
provadény V piipravném prostoru.

Do nové formy se nainstalovaly komponenty potiebné k vyrobnimu procesu.
Jedna se predevsim o Srouby a Gchyty, které nejdiiv setfizova¢ 2 musel ocistit
a poté je do formy pfipevnil.

Cinnosti pred zastavenim stroje skonéili odzkousenim otevirani a zavirani
formy a nahtatou formou na 65 °C.

Interni ¢innosti - zacaly odstavkou robota, kdy sefizovac 2 odpojil ovladaci
panel a nahfivaci jednotku od staré formy v koji.

Pied zavezenim nové formy do kéje uklidil prostor uvnité kéje. Uklid
provedl setizova¢ 2 pomoci primyslového luxu, ktery jsme doporudili pro
vykon standardizovaného postupu.

Po uklizeni byla koje pfipravena na zavezeni nové formy v podstavci.
Nejdfive ji ale musel sefizova¢ odpojit od nahfivaciho zatizeni. Mezitim ji
sefizova¢ 1 nalozil na paletovy vozik, a co nejrychleji ji zavezl do koje,
aby forma pftili§ nevychladla. V koji ji sefizova¢ 2 thned napojil na nahfivaci
zafizeni k ovladacimu panelu robota.

Posledni interni ¢innosti sefizovace 2 byla aktivace robota, aby ho sefizovac
1 mohl nastavit.

Cinnosti po vyméné - Sefizova¢ 2 konéi s internimi ¢innostmi diive nez
sefizovac 1, proto za¢ina pracovat na externich ¢innostech po zapnuti robota.
Setizova¢ 2 starou formu uklidi. Musi ale nejdfive demontovat Srouby,
nalozit ji na vysokozdvizny vozik a zavézt ji do skladu forem. Po zavezeni

zaparkuje vozik na predurcené misto a uklidi pomucky potiebné k vymeéné.
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Tab. ¢. 7: Standardizovany postup setizovace 1

Stroj:

Pénovaci zafizeni

Resil: Herejkova

Mala vyména 1

Int. ¢as celkem: 0:06:56 Ext. pred: 0:25:59| Ext. po: 0:03:21
Sefizovac 1 Cas celkem: 0:36:16
Trvani Trvani (Popis ¢innosti Int./Ext. Poznamky
0:00:03|Nastoupeni do VZV Ext.
0:00:36|Jizda do skladu forem Ext.
0:00:21 |NaloZeni formy Ext.
0:00:36]Jizda ze skladu forem k pftip. pros. Ext.
0:00:25] Asistence pii upeviiovani formy Ext.
. : 0:00:25|Piemisténé formy do podstavce Ext.
O : 05 . 59 0:00:27 |Usazeni formy do podstavce Ext. elektricky §roubovak
0:00:58 |Montaz Sroubt formy k podstavci Ext.
0:01:27 |Pfipeviiovani volnych kabeli Ext. binder
0:00:20 |Prace s ovl. jed. - otevieni Ext.
0:00:18 |Ptiprava palet. voziku ke koji Ext.
0:00:24 |Odjezd s VZV Ext.
0:00:19 | Vypojeni kabeli od formy v koji Int.
0:00:20 | NaloZeni staré formy na palet. Int.
0:00:22 | Vyvezeni staré¢ formy z koje Int.
0:00:15 |Sundani podstavce na odkl. misto Int.
0:00:07 |Pfemisténi palet. voz. k nové formé Int.
. . 0:00:15 |Nalozeni nové formy Int.
O : 0 6 ) 56 0:00:16 |Pfemisténi nové formy do koje Int.
0:00:05 |Zapojeni nahtivaciho zatizeni Int.
0:00:11 |Odjezd s palet. vozikem z koje Int.
0:01:03 |Kontrola spravného uzavirani formy Int. behém kontroly uzaviréni formy se forma
0:02:13 |Ru¢ni nastaveni pén. robota Int. nahitva na 63°C, které ztratila béhem vymeény
0:01:30 |Celkova kontrola nastaveni robota Int. cca 3min

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Tab. ¢. 8: Standardizovany postup setizovace 1

Serizovac 2

Trvani

Trvani

Popis ¢innosti

Int./Ext.

Pozniamky

0:25:59

0:00:24

Piiprava prac. pomiicek pro vyménu

4

0:00:25

pfipeviiéni formy k VZV

0:00:52

Asistence pfi pfemisténi nové formy

0:00:57

Pfipojeni kabelii k podstave

0:00:35

Zapojeni nahifvani

0:20:00

¢ekani na nahrati formy

00113

Odebrani upevnéni z formy k VZV

0:00:45

Oc¢isténi komponentt pro formu

elektricky sroubovak

0:00:26

Piipevnéni komponentt do formy

0:00:22

Prace s ovl. jed. formy - zavieni

0:03:02

0:00:19

Vypojeni kabeld od formy v koéji

Int.

0:00:23

Manipulace s ovl. panelem robota

Int.

0:0043

Uklid pracovists pomoci vysavade

Int.

0:00:05

Odpojeni nové formy z naht. zafizeni

Int.

0:00:16

Asistence pfi premisténi formy

Int.

0:0053

Pfipojeni kabelii k formé v koji

Int.

0:00:23

Aktivace robota

0:03:21

0:00:58

Demontaz Sroubtl ze staré formy

0:00:29

NaloZeni staré formy na VZV

0:00:36

Odvoz staré formy do skladu

0:0048

Zaparkovani VZV

0:00:30

Uklid nafadi z pracovists

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Standardizovany postup vymény formy ve spole¢nosti GRAMMER CZ se

sklada z 24 Ccinnosti pro sefizovace 1 S celkovou délkou 12 minut a 55 sekund.

Sefizova¢ 1 vykonal za 5 minut a 59 sekund 12 ¢innosti pifed vypnutim stroje a 12

¢innosti béhem vypnuti stroje — interni ¢innosti za 6 minut a 56 sekund. Dle standardu

sefizova¢ 2 vykonal 21 ¢innosti, které vykonal za 32 minut a 22 sekund. 9 ¢innosti

vykonal pied vypnutim pénovaciho stroje za 25 minut a 59 sekund, z toho nejvice ¢asu

zabere nahfivani formy, které trvalo okolo 20 minut. Dale vykonal 7 internich ¢innosti

v délce 3 minuty 02 sekund. Setfizovac 2 by mél vykonavat i 5 aktivit po zapnuti stroje

tzn. externi ¢innosti po vymeéné v ¢asovém fondu 3 minut a 21 sekund.
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Na grafu ¢. 7 mlzeme vidét Casové rozlozeni c¢innosti sefizovacii béhem
standardizované vyroby. Z grafu je patrné, ze sefizova¢ 2 vykonava interni Cinnosti
polovinu ¢asu sefizovace 1, tudiz stihl vykonat i ¢innosti externi po vyméné (za chodu

stroje).

Graf ¢. 7: Casové rozlozeni ¢innosti sefizovacl — standardizovany postup

Casové rozloZeni¢innostisefizovaca

0:14:24
0:07:12 -+
0:00:00 - 0:0559 T _—| B int
Sefizovac 1 Sefizovac 2 .
Ext. pfed:
0:25:59

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.7. Porovnani stavajici vymény a standardizované vymény

Na zéklad¢€ potizeného videozdznamu z vymény formy dle stavajiciho postupu
a standardizovaného postupu byl sestaven graf €. 8, ve kterém je vidét rozdéleni ¢innosti
sefizovacu. Z grafu je ziejmé, ze by se méli odstranit vSechny ztratové ¢innosti, aby se
proces vymény neprodluzoval. Zkratily se i interni Casy vymény formy u obou
sefizovacl, béhem kterych stroj neprodukuje pénové odlitky. Sefizova¢ 1 vzdy
vykonaval a bude vykonavat hlavni ¢innosti béhem vymény, proto ma delsi interni cas.
Tento ¢as je delsi z diivodu nastavovani robota. U stavajici vymény se nevyskytuji
externi Casy, jelikoZ byl po celou dobu vymény stroj zastaven. Standardizovany postup

ma jak externi aktivity pfed zastavenim stroje, tak i po rozb¢hu.

Celkovy cas stavajici vymény ¢inil 55 minut a 10 sekund, tento cas se

zavedenim standardu zkratil na 32 minut a 22 sekund s tim, ze jsme vzali nejdelsi ¢as
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sefizovacl spolu s externimi Cinnostmi. Pokud budeme brat v potaz celkovy cas
vymeény, zkratil by se o 22 minut a 48 sekund, coz znamena zkraceni o 41 %. Jelikoz ve
stavajici vymeéné byly vSechny ¢innosti brany jako interni, 1 s naSima ztrdtovyma, trvala
vyména od zastaveni stroje po zapnuti celkovych 55 minut 10 sekund, ale ve
standardizované vymeéné Cas od zastaveni po zapnuti trva jen 6 minut 56sekund. To

znamena zkraceni internich ¢ast o 48 minut 14 sekund, tj. zkraceni o 87 %.

Graf ¢. 8: Porovnani ¢asového rozloZeni ¢innosti sefizovadu

Casové rozlozeni ¢innosti sefizovact

1:12:00
0:57:36

W Ztr.
0:43:12 -
0:28:48 - Ext. po
0:14:24 - M Int.
0:00:00 + Ext. pred

| Sefizova€1 Sefizova¢1 Sefizovac¢2 Sefizovac 2
stavajici standard stavajici standard

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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5. Ekonomické zhodnoceni

Cilem ekonomického zhodnoceni je stanoveni ziskti z vyroby, vzniklych ze
standardizovaného postupu vymény formy ve spolecnosti GRAMMER CZ v Tachové.
Zhodnoceni je provedeno pouze piedbéznou kalkulaci, takze vypoCty musime chapat
jako orientani. Soucasti zhodnoceni je vypocet uspofeného cCasu, ktery vznikne
zavedenim nového postupu vymeény. Tento uspoteny ¢as bude vyuzit na vyrobu odlitk,
coz zvysi zisk firmy. NavySeni vyrobni kapacity spole¢nost dale vyuzije k eliminaci

pracovni doby pfes cCas.
Casova uspora

Uspofeny ¢as u vymény formy po zavedeni standardu ptedstavuje Cas, o ktery
muze pénovaci robot pracovat déle. Zavedenim standardu vymény docilime toho,
ze ziskame Cas navic na vyrobu odlitki. To znamend, Ze firma bude mit vétsi zisk.
Casova uspora se vypoéita jako rozdil mezi dobou trvani piivodni vymény a dobou po

zavedeni standardu. Pro zjednoduseni vypoctu pocitame v minutach.
Puvodni doba vymény 55 minut
Doba vymény po zavedeni standardu 6 minut
Casovd tispora = piivodni stav — novy stav = 55 — 6 = 48min

V nasi praci budeme pocitat tsporu za rok, proto je nutné vypocitat pocet vymeén
za rok. Dle vyrobniho harmonogramu bylo zjiSténo, Ze vyména formy primérné probiha

kazdy druhy pracovni den. Vypocet po¢tu vymen je nasledujici:

pocet pracovnich dni 250

Pocet vymén za rok = > === 125

Pro dalsi vypocty je vhodné vypocitat celkovou usporu za rok, ktera se vypocita

nasledovné:
Casova tispora 7a rok = Usporeny ¢as * pocet vymeén = 48 * 125 = 6000 min
6000 min =100 h

Usly hruby zisk za rok
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Zavedenim standardu zkratime dobu pfestavby. Starym postupem jsme
ptichazeli o zisk, protoze robot pfili§ dlouho stal. Vypocet nasledujiciho zisku je jen
hruby, jelikoz od n¢j nejsou odecteny naklady spojené s vyrobou. Jedna se o zisk,
ktery prinasi pouze odlitek, nikoliv cely vyrobek, protoze odlitek prochazi dal$imi
vyrobnimi fazemi.

Pro vypocet musime znat takt linky, tzn. ¢as potfebny na vyrobu jednoho kusu
odlitku a hodnotu odlitku. Jelikoz se na lince vyrabi rizné druhy sedacek pro ruzné

spolecnosti, byla prodejni cena stanovena priimerem.
Takt 3min/1ks
Hodnota odlitku 400 K¢/ 1 ks
Pocet vyrobenych kusii nad ramec = usporena doba / takt = 48 / 3 = 16 ks
Usly zisk za vyménu = cena vyrobku * pocet ks nad ramec
=400 * 16 = 6 400 K¢
Usly zisk za rok = usly zisk za vyménu * pocet vymeén
= 6400 * 125 = 800 000 K¢
Celkova uspora

Pro vypocet celkové Uspory po zavedeni standartu musime znat piedchozi
vypocty, které predstavuji plusovou cast, a navic jeSt€é musime dopocitat polozky,
které ndm ocisti hruby zisk, tzn. ndkladové polozky. Mezi nakladové polozky fadime
pfimy material na vyrobu, ptimé mzdy a strojni naklady.

Naklady na material

Pénovy odlitek je vyroben z pénové hmoty, do které jsou zasazeny suché zipy
a ruzné komponenty. Mnozstvi komponent a jejich hodnota jsou u kazdé sedacky

rozdilné. Spole¢nost nam ukazala jednotlivé hodnoty potfebné pro tento vypocet.

Pro zjednoduseni jsme pouzili primérnou hodnotu.

Kalkulované ndklady na material 68 K¢/ ks
Pocet vyrobenych vyrobku za hodinu 20 ks
Casova Gispora 100 h / rok
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Ndaklady na material Vramci uspory = kalkulované ndklady na material * pocet

vyrobenych vyrobkii * casova uspora
=68 * 20 * 100 = 136 000 K¢
Mzdové naklady

Naéklady na pracovni silu béhem vymény musime vypocitat pro setfizovace,
ktery vyménu vykonava, ale i pro pracovnika, ktery vyrabi odlitky a béhem vymény
musi ¢ekat. Nesmime zapomenout, ze vyménu provadi dva sefizovaci. K vypoctu
musime znat hodinové ohodnoceni pracovnika i sefizovace. Dale zakonné odvody
(socialni a zdravotni pojisténi) a odmény. Odmény byly stanoveny koeficientem,

ktery jsme propocitali z ptispévku na stravné, penzijni ¢i Zivotni pojisténi, atd.)

Hodinova mzda setizovacii 150 K¢/ h
Odvod statu koeficient 1,34
Odmény koeficient 1,12
Casova Gispora 100 h / rok
Ndklady na mzdy vramci uspory = hodinova mzda * odvod statu * odmeény

* casova uspora
Néklady na sefizovace (2) =2 * (150 * 1,34 * 1,12 * 100) = 45 000 K¢ / rok
Strojni naklady
Strojni ndklady se skladaji z nékolika polozek:

Prostorové néklady — do kterych je zapocitdna celkova plocha pénové
haly vydélena poctem koji a ndklady na 1 m?. Do prostorovych

nakladu se pocita teplo, osvétleni, vzduchotechnika, atd.

Naklady na energie — jsou vypocitany z vykonu pénovaci linky a ceny

elektrické energie.
Néklady na opravy — jsou dany fixni ¢astkou.

Findlni castka strojnich ndkladi ndm byla sdélena vedenim spolecnosti bez

dil¢ich vypocti. Jen jsme byli seznameni, jaké polozky do vypoctu patii.

Strojni ndklady = 3 200 K&/ h
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Celkové strojni naklady v rdmei uspory = 3 200 * 100 = 320 000 K¢

Nyni zname vSechny potiebné tdaje pro vypocet celkové financéni Uspory

V ramci vymeény.

Celkova cista uspora = usly hruby zisk — naklady na material — mzdové naklady

— strojni naklady

Celkova cista uspora = 800 000 — 136 000 — 45 000- 320 000 = 299 000 K¢

Zavedenim standardizované vymény formy ve spolecnosti GRAMMER CZ jsme

zjistili, ze spole¢nost rocné usetii 299 000 K¢.

Jednorazova investice

Ke standardizované vymeéné je zapotiebi potidit drobné nafadi a pomucky:

Elektricky Sroubovak s nastavitelnym momentem 6 000 K¢

Nastavec na primyslovy vysavac 500 K¢
Néklady na tisk standardizovaného postupu 600 K¢
Ofukovaci pistole do koje (4 ks) 2 400 K¢

Celkova vyse jednordzové investice ¢ini 9 500 Ké.

Shrnuti

Z vySe uvedenych vypoctl a méfeni vyplyva nésledujici:

Spolecnost pifi zavedeni standardizované vymeény uspoii nejen cas pii
vymén¢ formy, ale rovnéz na nékladech spojenych s touto vymenou, coz
je predev§im mzda sefizovace, strojni naklady a ndklady na material.
Navic za dobu, uspotenou pii jedné vymeéné, vyrobi firma v uvedené koji
o 16 ks pénovych odlitkl vice, ¢imz navysi objem vyroby a bude moci
reagovat na zvysené potieby zakaznika.

K zavedeni standardizované vymény je nezbytna drobna jednordzova
investice do nafadi a drobnych pomiicek k vyméné, jejiz vyse je
vzhledem Kk celkové hodnoté uspory zanedbatelna. Toto nafadi a
pomicky se pofizuji pouze na zacatku zavedeni standardu a
predpokladame, ze budou funkéni neékolik let.
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6. Zavér

Zavedeni metody SMED v procesu vyroby vede k urychleni vyrobniho procesu

coz je pro podniky jedna z Sanci, jak zvysit svoji produktivitu, potazmo zisk.

Spolecnost GRAMMER CZ také neustadle hledd moznosti jak odstranit tzka
mista ve vyrobé&, plytvani a ztraty ¢asu pii vymeéné pénovacich forem na sedacky pro

dopravni prosttedky.

Hlavnim diivodem zvoleni aplikace metody SMED byl dlouhy ¢as vymény
singularni formy v koji ¢islo 8. Tato vyména probihd obden, proto bylo dilezité co
nejvice zkratit Cas prestavby. JelikoZ v dneSni dobé zakaznici pozaduji co nejkratsi
dodaci lhiitu a podniky musi na jejich pozadavky pruzné reagovat, coz je markantni
zejména v automobilovém primyslu. Hledanim uspor a odstranénim uzkych mist ve
vyrobé se podniky snazi maximalné zvysit vyuzitelnost vyrobnich zatizeni. Pravé pro

tyto ptipady miiZe slouZit pouZiti metody SMED.

Cilem této diplomové prace bylo zavedeni metody SMED pfi vyméné pé€novaci
formy. Vysledkem aplikace této metody je zejména uspora ¢asu pii standardizovaném

postupu vymeny a vétsi produktivita vyrobniho zatizeni.

Prace ma dvé stézejni Casti — teoretickou a praktickou. V teoretické casti se
zamé&fujeme na popis riznych metod, které vedou ke zlepSeni vyrobnich procest.
Nejvice se zaméfujeme na metodu SMED. V praktické casti popisujeme nejprve
pracovisté a proces vyroby na dané lince. Dale se v této Casti zabyvame dosavadnim
postupem vymény, ve kterém byly odhaleny rezervy spojené s plytvanim casu.
Nasleduje navrh zmén v postupu, jejich zavedeni a vyhodnoceni piinosu pro podnik.
Po odzkousSeni navrZzeného postupu byl vytvofen standardizovany postup pro vyménu

formy.

V zavéru diplomové prace je provedeno ekonomické zhodnoceni, v némz byla
na zaklad¢ vysledki méfeni stanovena celkova Casovd duspora pii zavedeni
standardizovaného postupu, ktera v tomto konkrétnim ptipadé¢ znamenda zkraceni Casu
vymény o 48 min, tj. 87 %. Dale byla vyc¢islena celkova finan¢ni tspora za rok

V hodnoté 299 000 K¢&. Jak je z dosazenych vysledkl patrné, pro podnik ma zavedeni
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metody SMED velky vyznam a vede k vyss$i produktivité, ¢imz zvySuje nejen zisk

podniku, ale i jeho konkurenceschopnost.
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Abstrakt

Tato diplomova prace se zabyva aplikaci vybrané metody primyslového

inzenyrstvi (metoda SMED) ve firmé GRAMMER CZ, s. r. o.

V teoretické cCasti, ktera je podkladem pro vypracovani dalSich ¢asti diplomové
prace jsou z vybranych literarnich zdroji zpracované poznatky tykajici se metody

SMED a problematiky uzkého mista.

Analytickd cast je zamétfena na pfedstaveni spolecnosti, vyrobniho procesu a
zejména na soucasny postup vymeény formy pe€novaciho stroje. Proces je dikladné
popsén pomoci tzn. jizdniho fadu vymény a jednotlivé etapy jsou detailné rozebrany.

Na zakladé poznatkt je vytvoren standardizovany postup.

Posledni Cast se zabyva ekonomickym zhodnocenim, v némz byla na zakladé

vysledkli méteni stanovena celkova ¢asova Uspora.

Klicova slova: SMED, GRAMMER CZ, KAIZEN, interni ¢innosti, externi

¢innosti, proces, plytvani.
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Abstract

This diploma thesis deals with the application of the selected method of
industrial engineering (SMED method) in the company GRAMMER CZ, s.r.0.

In the theoretical part, which is the basis for elaboration of other parts of the
diploma thesis, the knowledge about the SMED method and the problems of a narrow

place are processed from selected literary sources.

The analytical part focuses on the introduction of the company, the production
process and, in particular, the current process of changing the form of the foaming
machine. The process is thoroughly described using the so-called timetable of the
change and the individual stages are analyzed in detail. Based on the findings, a

standardized procedure is developed.

The last part deals with the economic evaluation in which the total time savings

were quantified based on the results of the measurements.

Keywords: SMED, GRAMMER CZ, KAIZEN, internal aktivity, external

aktivity, process, wasting
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