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1. Uvod

1.1. O spolecnosti

Historie podniku sahd do druhé poloviny 19. stoleti, kdy tovarny v soukromém
vlastnictvi vyrabély piize, tkaniny, pytle, vdzaci motouzy a lana z pfirodnich materialti. V
roce 1946 byl zalozen narodni podnik JUTA, tovarny juty a konopi, Praha, pozdé¢ji

pfejmenovany na JUTA n. p. Dvlr Kréalové nad Labem.

JUTA a.s. se stala vyznamnym ceskym vyrobcem v oblasti zpracovani polyolefint.
Polypropylen a polyetylen vyuziva pro své vyrobky pies 40 let. S vice nez 2000 zaméstnanci
se JUTA a.s. fadi k nejvétSim evropskym vyrobcim v oblasti priimyslu. Vice jak 75 %
produkce se vyvazi do zemi celého svéta. JUTA a.s. vyviji, vyrabi a obchoduje s Sirokym

sortimentem umeélého travniku pro sportovni a dekorativni ucely a pro volny cas.

Juta a.s. - zavod 15

Na Borkach 89

544 01 Dvir Kralové nad Labem
Ceska republika

1.2. Umély travnik

Z&kladnim materialem pro vyrobu je polypropylen (PP) nebo polyetylen (PE). Z
téchto polyolefinli se vyrabi fibrilovana paska nebo monofilament. Vyroba probiha na
extruzni lince, kde se tekuta smés vede pres kontinualni filtraci a pomoci davkovaciho

cerpadla je vytlacovana vytlacovaci hlavou.

Vytlacovaci hlava méd bud’ tvar ploché stérbiny a vysledkem je folie, kterd se dale
kontinudln¢ podéln¢ feze na jednotlivé pasky — fibrilovana paska nebo je vytlatovaci hlava

kruhova s mnozstvim profilovanych otvoru a vysledkem je jednotlivé vlakno — monofilament.

Jednim z dualezitych parametrii pro vyrabény vlas umélého travniku je jeho jemnost.
Odvozenou jednotkou jemnosti ptize je dTex, coz je parametr vlakna vyjadfeny v gramech na
10 000 m. Vyssi hodnoty dTex pfedstavuji robustn&jsi vlakno. Sitka jednotlivého vldkna se
obycejné pohybuje od 0,8 do 1,2 mm u monofilamentu a od 5 do 12 mm u fibrilované pasky.

Tloustka kazdého individualniho vlakna se pohybuje od 50 do 150 mikrond. Fibrilovana



vldkna jsou perforovana (fezana) v pravidelnych intervalech a vytvaieji tak mfiZovou

strukturu.

Umély travnik je vyrabén technologii vSivani (tufting) s naslednym zatfenim rubové
strany latexem. VSivani je proces, kdy se do primarni podkladové textilie na vSivacim stroji

v§iva fibrilovana paska nebo monofilamenty, které se v§ivaji podle pozadovanych parametra.

Fibrilovana paska nebo monofilament z PE nebo PP tvofi vlas. Obvykle se umély
travnik vyrabi v barvé zelené a Cervenohnédé. Dalsi pouzivané barvy jsou bila, Zlutd, modra,
které se pouzivaji pro sportovni aplikace umélého travniku — hraci lajny. Mohou byt vSity
pfimo u vyrobce nebo se osazuji az na misté instalace podle poctu hracich ploch a jejich

umisténi. Lajny jsou ze stejného materialu jako hraci povrch.

K ukotveni vlasti se provadi zatér (coating) styren-butadienovym latexem, ktery je
nanaSen na spodni (rubovou) ¢ast umélého travniku. Umély travnik je perforovan drenaznimi
otvory, které zajist'uji propustnost vody v dostate¢né mife. Pfi instalaci byva vyplnén vsypem
dle technické specifikace konstrukce umélého travniku. Na hotovém umélém travniku se méeti
pocet trst vlasu na 10 cm délky umélého travniku a vyska vlasu, coz je celkova vyska vlasu

méfena od podkladové textilie k vrcholu vlaken.

1.3. Kvalita
Vstupni, mezioperaéni i vystupni kontrola kvality je nedilnou soucasti integrovaného

systému fizeni ISO: 9001, 14001 a 18001.

Diky velmi dobrému a modernimu vybaveni zkuSebny je spole¢nost schopna provadét
velké mnozstvi laboratornich i polnich testi pro dosazeni maximalni kvality travniku a

komfortu ze hry.

Vétsina laboratornich testd jsou piredevsim mechanicko-fyzikalni zkousky, ovétujici
kvalitu a dané parametry vyrobku. Kvalita hry je pak ovlivnéna ptfedev§im hodnotami
odskoku mice, absorpce narazu, vertikalni deformace ¢i odolnosti viiéi rotaci. Tyto zkousky je
mozné provadét pfimo na hfisti nebo také v laboratornich podminkach. ZkuSebna vyrobniho

zavodu je vybavena pro veskera tato testovani.

vvvvvv

stabilita a odolnost vii¢i opotiebeni. Odolnosti materiadlu vi¢i UV zafeni je testovano na QUV
piistrojich s moznosti postfiku pro co nejvérohodnéjsi simulaci venkovnich klimatickych

podminek. Zkouska spoc¢iva v urychleni degradace materialu a zjisténi jeho skutecné UV
8



stability v prabéhu let jiz v né€kolika mésicich. Vyhodnoceni odolnosti vii¢i opotiebeni u
velmi namdhanych fotbalovych travnikli provddime pomoci Lisport testu, ktery je takeé
soucasti vetsiny certifikaci umélych fotbalovych travnika. Toto zatizeni dokdze béhem 20 000

cykli (cca 80 hod) nasimulovat 10 let bézného uzivani travniku.

I pies velmi dobré vybaveni zkuSebny a kvalifikovanou obsluhu, spolecnost spolupracuje s
nékolika akreditovanymi Evropskymi laboratofemi, s jejichz pomoci muze zakaznikim
poskytnout nezavislé posouzeni vyrobku a soucasné si tak ovéfovat vysledky vlastnich

meéreni.

2. Analyza soucasného zpiisobu prestaveni stroje.

2.1 Informace o prestavovaném stroji VS1
VSivaci stroj VS1 slouZi k vyrobé syntetického travniku jako pfedloha pro povrstvovaci linku.
Stroj VS1 se sklada z n€kolika c¢asti: Civecnice, stojan pro odvijeni podkladové textilie,

vSivaci stroj A+P ST77, tane¢nice a kladeciho zafizeni.
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Obréazek 1: Schéma uspofadani stroje VS1 (zdroj [13])

Pracovni cast stroje VSI je stroj A+P ST77 (dfive Singer Model III). Ten se sklada
Z jehel, hackd a nozl. VSivana pfize je z civeCnice pres vodice a podavaci valecky navedena
do jehly, jehla propichuje podkladovou textilii az do spodni tvrati pod hacéek, kde je piize
zachycena v podobé smyc¢ky, ulozena a kazda treti smycka nasledné profiznuta nozem. Cely

travnik je pak odtahovan pomoci soustavy valcl a kladecim zafizenim uloZen na paletu ¢i



vozik. Provozni rychlost stroje A+P ST77 se pohybuje od 280 do 350 ot/min dle druhu
konstrukce vyrabéného travniku.
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Obrazek 2: Rez strojem A+P ST77
2.2 Vyrobni hala
Vyrobni hala slouzi zaroven jako skladovaci a manipula¢ni prostor. V tomto prostoru se
nachazi v rozmisténi dle obrazku (Obrazek 3: Vyrobni hala) extruzni linky Sigma a Barmac,

strojni ovijeCka vlaken, vSivaci stroje VS1-VS3 a povrstvovaci linka. Piestavby vsivacich

stroju se konaji predevsim v jejich tésné blizkosti.
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2.3 Analyza postupu a ¢asii prestavby na stroji VS1

Ptestavba stroje probiha v bezprostfedni blizkosti vSivaciho stroje a provadi ji obsluha,
kterou tvoti 2 zaméstnanci, pfedak a obsluha. Z dtivodi neexistence ¢asovych a postupovych
norem prestavby jsem meéfenim vytvoril postup prestavby s Casovymi udaji jednotlivych
¢innosti pro jeden typ prestavby. Pro nasledné vyuziti metody SMED je doporuceno vytvofit
videozdznam ptestavby, ktery by v tomto piipadé a rozsahu byl velice obtizné technicky
uskute¢nitelny. Proto jsem piistoupil k méfeni klasickou formou snimkovani prace. Vyrobni

zatizeni VS1 jsem zdivodu piehlednosti rozdé€lil na 5 stanovist, na kterych probiha

prestavba. K potfebné manipulaci

stojan pro odvijeni #isoba
podkladové materialu na
textilie tanednici
AP ST77 kladeci
{diive SINGER Model T zafizeni

druhy kontrolni
isek

in gl it il gl ol ipln
\ =
R E 4"’: Jé#‘
civeénice predni (vstupni) prvni usek opravy  zboZovy
&ast stroje kontrolni a kontrol vorik
nisek

Obrézek 4: Stanovisté piestavby

s ptipravky, segmenty stroje atd. vyuzivaji pracovnici na vdech stanovistich volny prostor
kolem stroje.

Stanovisté prestavby 1

Graf asovych parametrd prestavby

Doba Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko
o
é§ Popis operace potstek | Konec Cas
60 120 180 240 00 360 420 480 540 600 660 720] 780 840 900
1| 1]odnést prazdné dutinky 254x 0:07:09] 0:30:15] 0:23:06 TTTTTITTTT LT T TOd TTT]
2| 1]odstrihnout a zamotat civky se zbytkd_0:30:15| 2:12:22| 1:42:07 | T 111
3| 1[0dnect civky se zbytkem 254x 21222 43145| 21923
4| 1[Pinésta nasaditnové civky 1016x | 4:31:45] 10:01:19| 5:29:34
5| 1[Navazat vidkna z civek 508x 12:30:08] 15:1021] 2:40:13 T m
T e A A T T A T T T
Detail 1

Tabulka 1: Graf ¢asovych parametra pirestavby VS1, stanovisté 1 (Pfiloha V.)
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Detail 1

Doba

Popis operace L. Cas
Pocatek | Konec

Operace
Stanovisté

1|0dnést prazdné dutinky 254x 0:07:09| 0:30:15| 0:23:06
1|Odstfihnout a zamotat civky se zbytkd 0:30:15| 2:12:22( 1:42:07
1|0dnéct civky se zbytkem 254x 2:12:22| 4:31:45] 2:19:23
1
1

Prinést a nasadit nové civky 1016x 4:31:45] 10:01:19| 5:29:34
Navazat vlakna z civek 508x 12:30:08] 15:10:21| 2:40:13

b jw|N |-

Tabulka 2: Graf ¢asovych parametri piestavby VS1, Detail 1

Stanovisté prestavby 2

Graf dasovych parametrd prestavby

Doba Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko
z Popis operace . fs
/é( 3 Potatek| Konec
2l &
S|& 5 o 15 20 25 30 35 40 45
1 | 2 [Povolit Srouby ulozeni trnu na drzaku___ | 13:51:2313:56:53] 0:05:30) il
2 | 2 [odstrizenitextilie 13:56:53] 13:57:10] 0:00:17]
3 | 2 [Navinutitextilie 13: 13:57:18] 0:00:08]
4 | 2 [Najetvozikem pod textilii 13: 13:57:23 0:00:05]
5 | 2 [zalepitroli textilie 13: 13:57:46] 0:00:23]
6 | 2 |zavésit textilii najerab 13: 13:58:05] 0:00:19)
7 | 2 [Povolittrn z drzaku 13: 13:58:41 0:00:36)
8 | 2 [Premistit jerabem na vozik 13: 13:59:37 0:00:56)
9 | 2 [Povolit Srouby zarézky na trnu 13: 14:01:23] 0:01:46)
10| 2 [Sundat zarazku z trnu 14 14:01:35] 0:00:12)
11] 2 |[Vyndattm z role textilie 14: 14:01:59] 0:00:24|
12| 2 |odvéztvozikem textilii 14: 14:06:43] 0:04:44]
13| 2 |Privést vozikem textili 14 14:08:49] 0:02:06]
14| 2 |Nastréit do role textilie trn 14: 14:09:16] 0:00:27]
15| 2 |Nasadit zarazku na trn 14: 14:09:35] 0:00:19)
16| 2 |Utahnout Srouby zarazky 14 14:12:19] 0:02:44)
17| 2 |zavsit textilii na jeféb 14:12:19]14:12:36] 0:00:17]
18] 2 |zvednout textilii do stojanu 14:12:36] 14:14:00] 0:01:24]
19| 2 |Utahnout Srouby uloZenitru v drzaku__| 14:14:00] 14:14:26] 0:00:26
20| 2 [Sundat oka jefabu 14:14:26] 14:14:44 0:00:18]
21 2 [Rozbalit roli textilie :44]14:14:55 0:00:11
22| 2 |Navedeni textilie do ST77 14:16:37] 0:01:42)
23| 2 [Srovnanitextilie na na stred dle rysek 14:17:29] 0:00:52)
24| 2 |Protazenitextilie pracovnim prostorem ST| 14:17:29| 14:37:12| 0:19:4:
5 | 2 |Privézanitext.ke zbytku text. na tane&nici| 14:37:12| 14:40:00] 0:02, Il
[ A A T A T T

Detail 2

Tabulka 3: Graf ¢asovych parametri pirestavby VS1, stanovisté 2 (PFiloha VL)
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Detail 2

Doba
s .

g z§ Popis operace potitek| Konec Cas
2|8

o | &

1 | 2 [Povolit Srouby uloZenitrnu na drzaku 13:51:23|13:56:53| 0:05:30
2 2 |OdstfiZeni textilie 13:56:53| 13:57:10| 0:00:17
3 | 2 [Navinutitextilie 13:57:10{ 13:57:18| 0:00:08
4 | 2 |Najetvozikem pod textilii 13:57:18|13:57:23] 0:00:05
5 | 2 |Zalepitroli textilie 13:57:23| 13:57:46| 0:00:23
6 | 2 |Zavésit textilii na jefab 13:57:46|13:58:05| 0:00:19
7 | 2 [Povolittrnz drzaku 13:58:05|13:58:41 0:00:36
8 | 2 |Prfemistit jefabem na vozik 13:58:41|13:59:37| 0:00:56
9 | 2 |Povolit Srouby zardzky na trnu 13:59:37|14:01:23] 0:01:46
10 | 2 [Sundat zardzku z trnu 14:01:23(14:01:35| 0:00:12
11| 2 |Vyndattrn zrole textilie 14:01:35|14:01:59| 0:00:24
12 | 2 [Odvézt vozikem textilii 14:01:59|14:06:43| 0:04:44
13 | 2 [Pfivést vozikem textilii 14:06:43|14:08:49| 0:02:06
14 | 2 [Nastrcit do role textilie trn 14:08:49(14:09:16| 0:00:27
15| 2 [Nasadit zarazku na trn 14:09:16{ 14:09:35 0:00:19
16 | 2 |[Utdhnout Srouby zarazky 14:09:35|14:12:19| 0:02:44
17 | 2 |Zavsit textilii na jefab 14:12:19|14:12:36| 0:00:17
18 | 2 |Zvednout textilii do stojanu 14:12:36|14:14:00] 0:01:24
19 | 2 [Utahnout Srouby uloZenitrnu v drzaku 14:14:00| 14:14:26| 0:00:26
20 | 2 |Sundat oka jefadbu 14:14:26| 14:14:44 0:00:18
21| 2 |Rozbalitroli textilie 14:14:44|14:14:55| 0:00:11
22 | 2 |Navedenitextilie do ST77 14:14:55| 14:16:37| 0:01:42
23 | 2 |Srovnanitextilie na na stfed dle rysek 14:16:37|14:17:29] 0:00:52
24 | 2 |ProtaZenitextilie pracovnim prostorem ST|14:17:29|14:37:12]| 0:19:43
25 | 2 |Privazanitext.ke zbytku text. na tanecnici|14:37:12| 14:40:00| 0:02:48

Tabulka 4: Graf ¢asovych parametra piestavby VS1, detail 2

Stanovisté prestavby 3

Detail 3

Tabulka 5: Graf ¢asovych parametri pirestavby VS1, stanovisté 3 (PFiloha VIIL.)
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Detail 3

ol|@ Doba M E Doba
S|a =] B
g 3 Popis operace Cas g 3 Popis operace Cas
& § Pocatek [ Konec & § Pocatek [ Konec

& &
1 | 3 |Vytahatvldkna z jehel 0:00:00| 0:00:56| 0:00:56 48| 3 [Usazeni tftin 11:42:22|12:00:58| 0:18:36
2 | 3 |Uvazatvldkna k ramu 0:00:56| 0:02:00( 0:01:04 49| 3 |PFinést magnety 12:00:58|12:01:32| 0:00:34
3 | 3 |uklid pracovisté 0:02:00| 0:04:50( 0:02:50 50| 3 |PFinést Srouby 12:01:32]12:01:48| 0:00:16
4 | 3 |VytaZeni textilie z vystupu stroje 0:06:50| 0:09:08| 0:02:18 51| 3 |Pfinést jehelnou ty¢ 12:01:48|12:02:29| 0:00:41
5 | 3 [Pfinést provaz 0:09:08| 0:09:28( 0:00:20 52| 3 |Nasaditjehelnou ty¢ do stroje 12:02:29]12:04:11| 0:01:42
6 | 3 |PFivazat textilii k ramu 0:09:28| 0:10:56| 0:01:28 53| 3 |Skrz magnety pfisroubovat j.ty¢ 12:04:11|12:38:42| 0:34:31
7 | 3 [Stdhnout textilii 0:10:56| 0:11:16( 0:00:20 54| 3 |VloZit hfebenovy vélec 12:38:42]12:39:14| 0:00:32
8 | 3 |Cisténi stroje 0:11:16| 0:21:55| 0:10:39 55| 3 |VloZit spojku hiebenového valce 12:39:14|12:39:29| 0:00:15
9 | 3 |OdSroubovat noZové segmenty 126x 0:21:55| 0:44:38( 0:22:43 56| 3 |PFisSroubovat hifebenovy valec 22x 12:39:29|13:01:22| 0:21:53
10| 3 |O¢istit stlacenym vzduchem 0:44:38| 0:56:20( 0:11:42 57| 3 |Zasroubovat Sroub spojky hiebenového vace 13:01:22]13:02:05| 0:00:43
11| 3 |Povolit Srouby pfedniho krytu 0:56:20| 1:36:36| 0:40:16 58| 3 |Sundat kryt uloZeni hiidele L 13:02:05/13:02:09| 0:00:04
12| 3 |Odklopit pfedni kryt 1:36:36| 1:36:38| 0:00:02 59| 3 |Sundat kryt horni uloZeni hiidele L 13:02:09|13:02:11| 0:00:02
13| 3 |Vy3roubovat $roub spojky hfebenového valce 1:36:38| 1:40:36| 0:03:58 60| 3 |PovolitSrouby 4x L 13:02:11|13:03:17| 0:01:06
14| 3 |Vyndat spojku 1:40:36| 1:40:50| 0:00:14 61| 3 |Povolit Sroub nastaveni vysky vlasu L 13:03:17|13:04:12| 0:00:55
15| 3 |Posun desky stolu dolu 1:40:50| 1:41:10| 0:00:20 62| 3 |Nastavit na stupnici vySku L 13:04:12|13:04:40| 0:00:28
16| 3 |Sundat haéky 252x 1:41:10| 2:37:10| 0:56:00 63| 3 |Utdhnout Sroub nastaveni vysky vlasu L 13:04:40{13:06:01| 0:01:21
17| 3 |Dojit vyménit hacky 2:37:10| 2:38:32 0:01:22 64| 3 |Povolit Srouby spojky h¥idele L 13:06:01|13:06:16| 0:00:15
18| 3 |Upnout nové hacky 508x 2:38:32| 8:46:02| 6:07:30 65| 3 |Srovnat rysky na spojce h¥idele L 13:06:16|13:06:26| 0:00:10
19| 3 |PFfinést noZové segmenty 8:46:02| 8:46:17| 0:00:15 66| 3 |Utdhnout Srouby spojky hiidele L 13:06:26|13:06:42| 0:00:16
20| 3 |Pfinést naradi 8:46:17| 8:46:37| 0:00:20 67| 3 |Utdhnout Srouby 4x L 13:06:42|13:08:25| 0:01:43
21| 3 |PFisroubovat noZové segmenty 127x 8:46:37| 9:39:02| 0:52:25 68| 3 |Sundat kryt uloZeni hiidele P 13:08:25/13:08:39| 0:00:14
22| 3 |Odmést sundané noZové segmenty 9:39:02| 9:51:02( 0:12:00 69| 3 |Sundat kryt horni uloZeni hiidele P 13:08:39|13:08:41| 0:00:02
23| 3 |PFinéstjehelnou ty¢ N 9:51:02| 9:51:38( 0:00:36 70| 3 |PovolitSrouby 4x P 13:08:41]13:09:47| 0:01:06
24| 3 |Kontrola jehelné ty¢e N 9:51:38|10:16:19( 0:24:41 71| 3 |Povolit Sroub nastaveni vy$ky vlasu P 13:09:47|13:10:42| 0:00:55
25| 3 |Zvednoutjehly S 10:16:19|10:16:26| 0:00:07 72| 3 |Nastavit na stupnici vySku P 13:10:42|13:11:10| 0:00:28
26| 3 |PFinést tye na podloZenijeh.tyée 10:16:26[10:16:42| 0:00:16 73| 3 |Utdhnout Sroub nastaveni vysky vlasu P 13:11:10{13:12:31| 0:01:21
27| 3 |Podlozit jehelnou ty¢ S 10:16:42|10:16:52| 0:00:10 74| 3 |Povolit 3rouby spojky h¥idele P 13:12:31|13:12:46| 0:00:15
28| 3 |Cisténi jeh. tyce ve stroji S 10:16:52|10:21:01| 0:04:09 75| 3 |Srovnat rysky na spojce hiidele P 13:12:46|13:12:56| 0:00:10
29| 3 |Povolitjehelnou ty€ (96 $roubd) S 10:21:01|11:17:41| 0:56:40 76| 3 |Utdhnout Srouby spojky h¥idele P 13:12:56(13:13:12| 0:00:16
30| 3 |Odnést Srouby 11:17:41|11:17:47| 0:00:06 77| 3 |Utdhnout Srouby 4x P 13:13:12|13:14:55| 0:01:43
31| 3 |Zvednout mechanismus jeh.tyce 11:17:47(11:17:57| 0:00:10 78| 3 |Snizitjehly 13:14:55|13:15:05| 0:00:10
32| 3 |O¢istit 11:17:57|11:19:05| 0:01:08 79| 3 |DotaZeni tftin 13:15:05|13:29:29| 0:14:24
33| 3 |Vyjmout jehelnou ty¢ S 11:19:05|11:19:47| 0:00:42 80| 3 |Zdvihnout jehly 13:29:29|13:29:39| 0:00:10
34| 3 |Odnéstjehelnou ty¢ S 11:19:47|11:20:22| 0:00:35 81| 3 |PovolitSrouby hfidele 13:29:39|13:30:17| 0:00:38
35| 3 |O¢istit jehelnou ty¢ S 11:20:22|11:24:04| 0:03:42 82| 3 |Drzet hiidel klicem a nastavit jehly 13:30:17|13:34:03| 0:03:46
36| 3 |SniZit mechanismus jeh.tyée 11:24:04|11:24:14| 0:00:10 83| 3 |Utdhnout Srouby 13:34:03|13:34:46| 0:00:43
37| 3 |Cisténi prac. prostoru stroje 11:24:14|11:26:46| 0:02:32 84| 3 |Zadélat kryt uloZeni h¥idele L 13:34:46(13:34:49| 0:00:03
38| 3 |Zvysitstdl stroje 11:26:46(11:26:56| 0:00:10 85| 3 |Zadélat kryt uloZeni hiidele P 13:34:49|13:35:03| 0:00:14
39| 3 |Povolit Srouby uloZeni hiebenového vdlce 22ks |11:26:56|11:28:18( 0:01:22 86| 3 |Zadélat horni kryt uloZeni h¥idele L 13:35:03|13:35:05| 0:00:02
40| 3 |Vyjmout hiebenovy valec 11:28:18|11:28:43| 0:00:25 87| 3 |Zadélat horni kryt uloZeni h¥idele P 13:35:05|13:35:17| 0:00:12
41| 3 |O¢istit povrch titin 11:28:43(11:30:21| 0:01:38 88| 3 |Posun hacka, vizualni kontrola 13:35:17]13:38:18| 0:03:01
42| 3 [Povolit Srouby titin 46x 11:30:21{11:37:59| 0:07:38 89| 3 |Zkouska chodu jehelné tyée 13:38:18|13:38:52| 0:00:34
43| 3 |Odejmout titiny 23x 11:37:59(11:39:00| 0:01:01 90| 3 |Zadat data do ovladaciho prvku 13:38:52(13:40:07| 0:01:15
44| 3 |Odnést titiny 11:39:00|11:39:14| 0:00:14 91| 3 |Cisténi stroje 13:40:07|13:51:23] 0:11:16
45| 3 |PFinést titiny 11:39:14|11:39:27| 0:00:13 92| 3 |zavedeni vldkna do oka jehly 254x 14:40:00{19:41:36| 5:01:36
46| 3 |Ocistit podklad tftin 11:39:27(11:42:08| 0:02:41 93| 3 |Protazeni zaved. navaz. vldkna okem jehly 254x |19:41:36(22:27:48| 2:46:12
47| 3 |Zvednout jehly pootoéenim hfideli 11:42:08|11:42:22| 0:00:14 94| 3 |Najezd vyroby 22:27:48|23:25:31| 0:57:43

Tabulka 6: Graf ¢asovych parametri piestavby VS1, detail 3

Stanovisté prestavby 4 a 5

Graf ¢asovych parametr( prfestavby

Doba Casové osa v min - orientaéni zobrazeni a mé¥itko

Popis operace Cas
P P Pocatek | Konec

Operace
Stanovisté

0,5 1 15 2 2,5 3

Kontrola vysky vlasu 0:01:16
Kontrola poétu stehl na 10cm 0:01:23

N =
INES

3| 5|Odsttizeni 30cm vyroby pro zkuSebnu | 23:25:31| 23:26:09| 0:00:38

Tabulka 7: Graf ¢asovych parametra piestavby VS1, stanovisté 4+5 (PFiloha VIIL)

Operace ¢islo 1 a 2 se provadi soubézné s najezdem vyroby na stanovisti 3 a to i opakované

dokud se nedosahne parametrti umoznujicich ostrou vyrobu.
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3. Vytipovani problémovych hledisek.

Pii pfestavbé vSivaciho stroje je tfeba provést pomérné velké mnozstvi ¢innosti. Na
nékteré z téchto Cinnosti se za souc¢asného zplisobu piestavby spotiebuje velké mnozstvi Casu.
Déle se zde nachézi Cinnosti fyzicky naro¢né. Piikladem cinnosti spojujici obé muze byt
upnuti hacka (viz. Tabulka 5, strana 14), kde pracovnik sedici na podlaze srukama nad
hlavou uchycuje 508ks drobnych hacku, které¢ musi nasadit do bloku a ptiSroubovat malinkym

imbus kli¢em. Nasleduji ¢innosti, u kterych tento problém nastava.

Problémové ¢innosti prestavby s pohledu dlouhého prubézného ¢asu:

» (Qdstiihnout a zamotat 254 ks civky se zbytkem materialu (viz. ¢. 2, tabulka 1,
strana 12),

= QOdnést 254ks civky se zbytkem materiélu (viz. ¢. 3, tabulka 1, strana 12),

* Pfinést a nasadit 1016 ks civky s novym materidlem (viz. ¢. 4, tabulka 1,
strana 12),

= Navazat vlakna civek 508x (viz. ¢. 5, tabulka 1, strana 12),

» Sundani 252ks hac¢ka (viz. €. 16, tabulka 5, strana 14),

=  Upnuti 508ks hacku (viz. ¢. 18, tabulka 5, strana 14),

= Povoleni 96 Sroubti ulozeni jehelné tyce (viz. ¢. 29, tabulka 5, strana 14),

= Zavedeni 256ks vlakna do oka jehly (viz. ¢. 92, tabulka 5, strana 14),

» ProtaZeni 252ks zavedeného navazaného vlakna okem jehly (viz. ¢. 93,
tabulka 5, strana 14).

Problémové ¢innosti prestavby s pohledu prilisné fyzické naro¢nosti:

= QOdnest 254ks civky se zbytkem materialu (viz. ¢. 3, tabulka 1, strana 12),

» Pfinést a nasadit 1016 ks civky s novym materialem (viz. ¢. 4, tabulka 1, strana
12),

= Sundani 252ks hacku (viz. ¢. 16, tabulka 5, strana 14),

»  Upnuti 508ks hacku (viz. ¢. 18, tabulka 5, strana 14).

Pti sledovani ptestaveb jsem narazil na dal$i problémy spiSe organiza¢niho charakteru.
Jedna se pfedevS§im o skladovani materidlu potiebného k piestavbé na Spatné dostupnych
mistech (palety s civkami zarovnany za fadou jinych palet), ¢asto nejsou potiebné palety

uskladnény u sebe a obsluha stroje je musi zdlouhavé hledat po skladovaci plose. Dalsi véci je
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hledani nafadi a jeho stav (opotiebené klice atd.), ktery ma za nasledek namahavéjsi a delsi

montaz.

4. Vybrané metody a techniky podporujici zvySeni produktivity p¥i

prestavbé stroje

4.1 Ganttuv diagram

Pro analyzu ¢ast piestavby jsem pouzil tabulky a grafy vlastni koncepce vychazejici

z Ganttova diagramu.

4.2 SMED

SMED (Single Minute Exchance of Dies) (zdroj [3] a [9]) je metodou pro sniZeni ¢asu
potiebného pro piestavbu vyrobniho zafizeni vyrobku ,,A* na vyrobek ,B“. Jednd se o
systematicky proces, ve kterém jde o minimalizaci Casu spotfebovaného k prestaveni stroje
tak, aby nedoslo k zbyte¢nym ztratam pii vyrobé. Je zaméfen na eliminaci prostoji vyrobnich
zafizeni, tedy Casi Cekani pracovisté¢ mezi vyrobou posledniho kusu (davky) a vyrobou
prvniho kusu (davky) jiného vyrobku. Jedna se napiiklad o zkracovani €asu potifebnych na

pretypovani obrabéciho stroje, prestavbu vyrobni linky, vyménu formy na lisu apod.

e pripravky e

@©

Ukonéenie | oy = | €| Ukonenie | 2
vyroby nastroje g g £ k] i =
posledného i ] - 2 |8 1 dobrého °
» o 7] e

= g

Nastavit' nové miery

Pretypovanie — |

Obréazek 5: Piestavba (zdroj [9], str. 7)

Cela metoda vychazi z peclivé analyzy prestavby, kterou je nutné provést piimo na
pozorovaném pracoviSti. Vyznamné zkraceni Casu na prestavbu se docili postupnym
odstranénim plytvani z procesu piestavby, zménou organizace piestavby, standardizaci
postupti, podptirnymi pomtickami pro pracovniky, pouzitim ptipravki i technickymi Gpravami

stroji. Zejména vsak provadénim piestavby ,,za chodu stroje*.
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7/ plytvani pfi pFipravé na zménu

N

\\
J@
(]

plytvani p¥i montazi a demontazi

El /% plytvani pFi dosefizovani a zkouskach

(% plytvani pfi ¢ekani na zahajeni vyroby
\=_/

/

Obrazek 6: 4 druhy plytvani (zdroj [3], str. 169)

Diivod pro¢ zkracovat ¢asy prestaveb

Kratké Casy prestaveb jsou nutnou ekonomickou podminkou pro zavedeni malych
vyrobnich davek. Tyto malé vyrobni davky zajistuji rychlou reakci na poptavku a kratké
priabézné doby vyrobki. Z obrazku 4 je patrné, ze velké vyrobni davky zptsobuji dlouhou
prubéznou dobu a velkou rozpracovanost vyroby. Zkracovani Casu piestaveb je tedy

predpokladem pro redukci velikosti davek.

Naklady
na pretypovanie A= % H+ 'S

Naklady

Celkove
naklady

Naklady
na skladovanie

v

Velkost davky

Obréazek 7: Vliv velikosti davky na néklady (zdroj [9], str. 8)
Pozndmka k Obrazku 8: Idedlni velikost vyrobni davky je jeden kus, tj. misto kam ukazuje

¢ervena Sipka.
Dlouhy ¢as na ptestavbu predstavuje nasledujici potize:
= zvySuje Cas ¢ekani davky na zpracovani,

= spotiebovava vyrobni kapacitu stroje.
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Kumulace vyrobnich davek sohledem na pfestavbu zpusobuji nasledujici tfi podstatné

nevyhody (minimaln¢ vyrabim tak dlouho jak pfestavuji):

» velké vyrobni davky, které znemoznuji rychlou reakci na jiné vyrobky poZadované
zakazniky,

= velké vyrobni davky vedou k velkym z&sobam materidlu, rozpracované vyroby i
hotovych vyrobkd,

= velkeé z&soby vyZzaduji vyrobni i skladovaci prostor, lidi, zafizeni pro manipulaci =>

néklady navic.
Metoda SMED

Shigeo Shingo zformuloval zakladni mySlenky pozdé¢jsi metody SMED a to ze je tieba

operace piestavby rozdélit do dvou skupin:

» Interni ¢innosti, takové, které mohou byt provadény pouze za klidu stroje.

= Externi ¢innosti, které mohou byt provadény za chodu stroje.

Cinnosti provadéné pii zméné

Externi
¢innosti

I(‘-‘ﬁ
< &) >
Doba zmény = prostoj

Obréazek 8: Interni a externi ¢innosti (zdroj [3], str. 172)

Princip metody SMED je vysvétlen pomoci nasledujicich kroki (zdroj [3], str. 173):

1. Oddéleni operaci externich a internich ¢innosti.
2. Ptevedeni internich ¢innosti na externi.

3. SniZeni Casu jednotlivych ¢innosti v ramci externi i interni piestavby.
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Pavodni doba zmény

&

- @ :
Interni Externi
¢innosti ¢innosti
Externi
4 c¢innosti

Externi
~Pt  Einnosti
4—@}-} Nova doba zmény

Obrézek 9: T¥i kroky SMED (zdroj [3], str. 173)

Sest technik pouzivanych metodou SMED (zdroj [9], str. 14):

» Standardizace ¢innosti externi a interni piestavby

» Standardizace zafizeni

*  Vyuziti rychloupinact

» Vyuziti dopliikovych nastroji, které budou umistény v piipravku a spolu s nim
vloZeny do stroje

» Vytvofeni piedstavovacich skupin o vice pracovnicich

* Automatizace procesu piestavby
K standardizaci je vhodné pouzit ,,metodu 5S5* a zapojit ,,vizualni fizeni®.
Tradi¢ni pristup k prestavbé:

= Operatofi vykonavaji prestavbu rozdiln¢ s ohledem na jejich zkuSenosti
= Nikdo nepfestavuje stejnym zptisobem

* Druha sména neni spokojena s postupem prvni smény
Tento tradi¢ni pfistup s sebou piinasi i mnoho plytvani:

= Pii pfiprave na prestavbu - doprava nastrojii po zastaveni stroje, zbytecné pohyby

* Pii montazi a demontazi - hledani soucastek a nastroji, pozorovani prace jiného
pracovnika

» Pfi pfestavbé, nastavovani polohy a zkouskach — vicenasobné dolad’ovani neptesnosti

* Pfi ¢ekani na zahajeni vyroby — ¢ekani na zahtati stroje, dlouhé ¢ekéni na uvolnéni

prestavovaného stroje do vyroby

20



SMED pfistup k prestavbeé:

* Pracovnici jsou vySkoleni a provadi piestavbu s minimélni odchylkou ¢asu

= Prestavba je vykonavana vzdy stejn¢ podle standardizovaného postupu

» Kazdy vysledek ptestavby je stejny

= Je zabezpeCena organizace prace pii prestavbé, kazdy piestavujici pracovni vi, co ma

délat

4.35S
Jedna se o souhrn kroka vedoucich k sniZeni plytvani na pracovisti (zdroj [8], [11]).
Tato metoda je zdkladnim predpokladem pro zlepSovani. Je také soucésti dalSich metod a

technik.
Touto metodou je moZzné dosahnout:

= ZlepSeni a zjednodusSeni materialového toku, rozmisténi zatizeni, umisténi materialu,
= ZlepSeni kvality, produktivity, a bezpecnosti,
=  Zlepseni podnikové kultury a postoji lidi,

= Lepsi pracovni prostiedi.

5S znamena 5 krokt za¢inajicich od pismene S:
1.Seiri - potadek na pracovisti

Cilem je oddélit pouzivané, malo pouzivané a nepouzivané véci na pracovisti.
Nepotiebné véci odstranit z pracovisté, malo pouzivané premistit na vhodné misto. To stejné

Ize provést i s dokumentaci.
2.Seiton - vytiidit, usporadat

Umistime potfebné a pouzivané véci tak, aby mohli byt rychle a jednoduse pouzity.
Jejich umisténi viditeln€ oznac¢ime. Zohlednime bezpecnost uloZeni vcetné specialnich

vlastnosti.

3.Seiso - Cistota, udrzovat poradek

21



Pracovisté vycistime a definujeme oblasti, které je tfeba uklizet. Stanovime
zodpovédnost konkrétnich pracovnikli za uklid. Vyuziva se formuléafe ,,Standartu Cistého

pracovisté®.
4.Seikutsu - standardizovat

Standardizujeme uskuteénéné zmény z krokd 1-3. Timto krokem se standardizuje
celkova péce o pracovisté a vznikd vizualni standard pracovisté, se vSemi ukony uklidu a

rozmisténi polozek na pracovisti.
5.Shitsuke — disciplina

VSichni pracovnici by méli byt sezndmeni se zdsadami 5S a vytvofit si ndvyky jeho
dodrZzovani. Dodrzovani 5S je vhodné podpofit kontrolnim formulafem, do kterého budou

pracovnici zapisovat vykonané ¢innosti a stvrdi je svym podpisem.

Hlavni pfinosy zavedeni metody 5S:

= VSe je na svém misté,

» Pracovisté je Cisté,

* Pracovnici védi, co maji mit na pracovisti a jak pracovisté udrzovat,
= Zkraceni ¢asu hledani,

= SniZeni pracovniho prostoru apod.

4.4 Gemba Kaizen
(zdroj [8])

Kaizen je pfistup k neustdlému zlepSovani procesi. Dotyka se osobniho, socialniho a

pracovniho zivota pracovnikli i manazerti podniku.

Gemba je japonské slovo znacici skuteéné misto, tedy misto kde se néco dé&je. V naSem

pfipadé miZeme slovo Gemba chépat jako pracoviste.

Gemba je tedy misto, kde se produktim ptidava hodnota, ktera uspokoji odbératele a

umozni vytvaret zisk. Gemba by méla byt na vrcholu organizace (viz. obrazek 10).
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zdkaznika zdkaznika

\ Gemba /
Oéekavini * * Spokojenost

Rizeni
podpory

Obréazek 10: Struktura vedeni s gemba (zdroj [8], str. 31)
Jednotlivé vrstvy vedeni jsou tu proto, aby poskytovali potiebnou podporu vyrobé. Kazda
pomoc vedeni by méla vychazet z realnych potieb toho daného pracovisté (gemba). Jestlize
vedeni gemba nepouziva, velmi Casto se stdva, Ze jejich pokyny a navrhy zde jsou

nepouzitelné, nebot nereflektuji skute¢né potieby a pozadavky.

Dim gemba

Rizeni

zisku
Rizeni = 2 =
h\:;ﬁ?;. Fflzenl Rizeni
a bezpeé. nakladd logistiky
prace
Pri
g | Produkty
zamest- Informace Zafizeni Y
a materialy

nanci

Standardizace

5S (Spravné hospodareni)

Odstranéni muda

Yyrwou pritos Posileni pracovni moralky Sebedisciplina
iditeln s af fiim
managemznt Krouzky kontroly kvality Zlepsovaci navrhy

Obrazek 11: Dim gemba (zdroj [8], str. 35)
Na pracovisti (gemba) se vzdy uskuteéiiuji dvé hlavni ¢innosti, udrzba a kaizen. Udrzba je
vlastné udrzovani stavajicich standardi a stavu, kaizen jejich zlepSovani a zdokonalovani.
Vedouci pracovisté se zabyvaji jednim nebo druhym, coz ma za nésledek dosazeni kvality,

snizeni nakladl a plnéni planu vyroby.
4.5. Vizualni Fizeni

Vizualni management (zdroj [12]) se v soucasnosti poji s novym pojmem — koncept
vizualniho pracovisté. Pracovisté, které je jasn¢ uspotfadané, jasné fizené, jasné organizované

a vSechny procesy jsou jasné popsané¢, muzeme nazvat vizualnim pracovistém. Tyto

23



podminky tvofi predpoklady pro postupnou redukci plytvani, autonomnost pracovisté a jeho
postupné zeStihleni. Vizudlni pracovisté vyuzivd prostiedky pro efektivni zobrazeni
informaci, jejich sdileni a prvky pro vizualni fizeni procest. Vizualni prvky fizeni umoziiuji

pracovnikovi okamzit¢ odhalit abnormalitu procesu a piijmout napravné opatieni.

¥ 7w

4.6 Provadéni ¢asovych studii
Casové studie (zdroj [10]) slouzi k ziskani skuteéné spotfeby asu. Nejdastdji se

pouZivaji tyto 3 druhy (zdroj [10], str. 38):

= Snimek pracovniho dne
= Snimek operace

= Metoda momentového pozorovani
Snimek pracovniho dne

Patii mezi metody nepftetrzité¢ho studia spotfeby ¢asu. Pomoci ného zjistime skutecnou

spotiebu Casu pracovnika nebo vyrobniho zafizeni béhem celé smény.

Druhy snimki pracovniho dne: (zdroj [10], str. 38)

= Snimek pracovniho dne jednotlivce — provadi se sledovéani jen jednoho pracovnika,

* Snimek pracovniho dne ¢ety — sledovani skupiny pracovnikt majicich stejnou préci,

» Hromadny snimek pracovniho dne — umoziuje sledovat soucastné podle podminek
az 30 pracovnikii,

» Vlastni snimek pracovniho dne - zaméfuje se na Casové ztraty vzniklé od

technickych a organiza¢nich nedostatkil, idaje zaznamenava sam délnik.
Snimek operace

Metoda studia pracovniho procesu, jejiz pomoci se zkouma skute¢na spotieba ¢asu na

opakované operace nebo ukony na pracovisti nebo nékolika stejnych pracovistich.

Druhy snimki operace: (zdroj [10], str. 42)

» Plynuld chronometrdz — metoda nepfietrzitého pozorovani spotieby ¢asu pro vSechny
ukony zkoumané operace,
* Vybérova chronometraz — nezkoumaji se celé operace, pouze jen nékteré opakujici

se pfedem znamé pravidelné i nepravidelné akony
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* Obkrocna chronometraz — zjisténi Casu trvani velmi kratkych ¢asti operace.
Klouzave se secte né€kolik kratkych pracovnich prvkii do métitelného komplexu a
nasledné se zpétn¢ dopocitavaji zakladni prvky,

» Snimkova chronometrdZ — je druh snimku takovych operaci které nelze predem
stanovit, zaznamenava se nejen cCas, ale i Ucel jeho vyuziti. Jedna se o kombinaci
metod snimku pracovniho dne a chronometraze,

» Filmovy snimek — metoda k ziskéni trvalého zdznamu spotieby ¢asu a pracovnich

pohybt.
Metoda momentového pozorovani

Je to metoda zalozena na pravdépodobnosti a matematické statistice. Je vyuZitelna pro
vSechny rozbory pracovnich déji formou zjistovani poctu jejich vyskyti v pruibéhu smény a
jejich naslednym pfevodem na casové hodnoty. Jedna se tedy o metodu statistického

zjisStovani podilu urcitého déje v celkovém Case bez pouziti Casomérnych piistroja.
Nutny pocet momentli pozorovani pro ziskani potfebné presnosti vysledkli se urcuje
matematicky pfedem pomoci vzorce n = % (zdroj [10], str. 43), kde
n...celkovy pocet momentli pozorovani
p...ptredpokladany relativni podil zékladniho druhu spotieby ¢asu v celkovém cCase

y...pomérna chyba pozorovani platna pro zakladni druh spotieby ¢asu

Pokud v ptipadové studii ¢i dalSich navazujicich kapitolach bude tfeba odkaz na teoreticka

vychodiska, bude provedeno odkazem na odbornou literaturu.

5. ReSeni vybraného problému, piipadova studie.
Jedna se o studii prestavby vsivaciho stroje VS1 z travniku WINNER na travnik
BASIC20.
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5.1. Casova analyza vybrané piestavby

Stanovi§té piestavby 1

Graf Casovych parametrii prestavby
Popis operace prestavby 5 Doba Cas Casova osa v min - orientacni zobrazeni a méfit
o|% (pFetypovani zafizeni) g RE-N -1 = =
gl s (operace-tsek-tkon-pohyb) g | B2 2 H s K]
g e 2 Sg |8 B 5 g z
Sl & (2a klidu-za chodu) 5 < |8l ¢ ] g $
(potet operatord) © N 180| 240] 00| 360] 420 480 540 600 60) 7 0|

1| 1[odnést prazané dutinky 25ax Gsek | zakiidu | 1] 0:07:09] 030a5[ 0:12:36] 0:00:00] 0:10:30| 0:00:00f T T T A T
2| i i ytkem Gsek | zakiidu | 1| 030as| 2a222| 0:50:24] 0:00:00] 0:08:12| 0:43:31] [ERRRRRRRRRRANR RN RN NNRAnAn
3| 1|Odnéct civky se zbytkem 254x asek zaklidu | 1| 2:12:22| 4:31:45) 2| 0:50:24] 0:55:07
o] 1[prinésta nasaditnove civky 1076x isc | zaiidu | 1] 43145] toor1s] 0:33:28] 0:00:00] 3:23.12] L3254 T i

1|Navazat viskna z civek 508x Gsek | za Klidu [12] 12:30:08 15:1021] 2:05:56] 0:08:28] 0:16:56| 0:08:53] [ERRRRRNRRRRNRRNRAN]] T T

Tabulka 8: Podrobny graf ¢asevych parametri vybrané piestavby VS1, stanovisté 1 (PFiloha IX.)

Detail 1

Popis operace prestavby ) . Doba
0|2 . S ve ® > | ¢ =
3|5 (pretypovani zafizeni) g .2 ]|e = ©
ol = . . o & © Q ] 5] S o
g ! (operace-usek-ukon-pohyb) 5] 5% |8 = o 3 g
© . o R >0 >0 o c
o2 (za klidu-za chodu) © -~ <3 S = g S
(pocet operétord) © N
1| 1|Odnést prazdné dutinky 254x usek za klidu 1| 0:07:09 0:30:15| 0:12:36/ 0:00:00| 0:10:30| 0:00:00
2| 1|odstfihnout a zamotat civky se zbytkem usek za klidu 1| 0:30:15( 2:12:22| 0:50:24| 0:00:00| 0:08:12| 0:43:31
3| 1[odnéct civky se zbytkem 254x usek za klidu 1| 2:12:22| 4:31:45| 0:33:52| 0:00:00| 0:50:24| 0:55:07
4] 1|Pfinésta nasadit nové civky 1016x usek za klidu 1| 4:31:45(10:01:19| 0:33:28| 0:00:00| 3:23:12| 1:32:54
5| 1|Navézatvlakna z civek 508x usek za klidu [1-2| 12:30:08| 15:10:21| 2:05:56| 0:08:28| 0:16:56| 0:08:53

Tabulka 9: Podrobny graf ¢asovych parametri vybrané piestavby VS1, detail 1

Stanovisté prestavby 2

Graf Gasovych parametrd prestavby

N pis operace prestavby Y e Doba Casové osa v min - orientaéni zobrazeni a méitk
HES (pFetypovani zafizeni) £ .2 g z
g8 (operace-usek-ukon-pohyb) g |5% s 3
o|& (za klidu-za chodu) & & |8 £
(potet operétord) © N 12| 1 18| 21 24| 27| 30| 33 36| 39 2| 45| ag|
1Y 2|Povolit Srouby uloZenitrnu na dridku ukon | zaklidu| 2|13:51:23
ﬁ 2|Odstfizeni textilie ukon | zaklidu| 2| 56:
3| 2|Navinuti textilie ukon | zaklidu| 2|
4| 2|Najet vozikem pod textilii ukon [ zaklidu] 2|
5| 2|zalepit roli textilie Gkon | zaklidu][ 2
6| 2|zavésit textilii na jerab Gkon | zaklidu | 2
7| 2|Povolit trn z drzdku dkon |zaklidu| 2|
8| 2|Pfemistit jefabem na vozik ukon | zaklidu| 2|
o[ 2[Povolit srouby zardzky na trnu ukon | zaklidu] 2]
10| 2[Sundat zardzku z trnu ukon | zaklidu| 2|
11| 2|vyndat trn z role textilie ukon | zaklidu| 2|
12[ 2|Odvézt vozikem textilii usek | zaklidu| 2
13| 2|pfivést vozikem textilii usek |zaklidu| 2
14| 2|Nastréit do role textilie tm Gkon | zaklidu][ 2
15| 2|Nasadit zardzku na tm Gkon | zaklidu]| 2
16| 2|Utdhnout 3rouby zardzky ukon |zaklidu| 2|14:09:35[14:12:19| 0:02:42]
17| 2|Zavsit textilii na jefab ukon | zaklidu| 2| 19]14:12:36| 0:00:14
18| 2[Zvednout textilii do stojanu ukon | zaklidu| 2| 36(14:14:00f 0:01:12| 0:00::
E‘ 2|Utahnout Srouby uloZenitrnu v dridku ukon | zaklidu| 2|14:14:00|14:14:26| 0:00:23| 0:00:01| 0:00:02| 0:00;
0| 2|Sundat oka jefdbu ukon | zaklidu| 2| 14.14.Z£| 14:14:44[ 0:00:18| 0:00:00| 0:00:00| 0:08:00]
2|Rozbalit roli textilie ukon |zaklidu| 2|14:14:44] 14.14.5<5| 0:00:09| 0:00: 02| o
22| llNavedEm’tExt\He do ST77 usek | zaklidu [ 2[14:14:55[14:16:37| 0:01:34| 0:00: 08|
[23] rovnani textilie na na stfed dle rysek tkon |zaklidu| 2]14:16:37| 14:17:29' 0:00:30| 0:00:: 0:00:0
24| 2] tazeni textilie pracovnim prostorem ST| dsek | za klidu [ 2/14:17:29[14:3] 1Z| .06 A 0:00437]
5‘ 2[PiigNgani text.ke zbytku text. na taneénici| dsek | zaklidu| 2| 14:37:12| 14:40:00] 16| 0:00:00] gA0:32]

Detail 2

Tabulka 10: Podrobny graf ¢asovych parametri vybrané prestavby VS1, stanovisté 2 (Priloha X.)
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Detail 2

Popis operace prestavby © . Doba Cas
g|g (pFetypovani zatizeni) 2 Z |8 =
I . . s 53 |8 3 o 'S =
g ] (operace-usek-ukon-pohyb) S S 5 )§ :é @ § g
o| 8 (za klidu-za chodu) = = |3 @ S g é
(pocet operatort) © N
1| 2|Povolit Srouby uloZenitrnu na drzaku ukon |zaklidu| 2|13:51:23[13:56:53| 0:00:40[ 0:00:00| 0:00:26| 0:04:24
2| 2|Odstfizenitextilie ukon |zaklidu| 2|13:56:53[13:57:10[ 0:00:05| 0:00:00| 0:00:02| 0:00:10
3| 2|Navinuti textilie ukon |zaklidu| 2|13:57:10{13:57:18[ 0:00:08| 0:00:00| 0:00:00| 0:00:00
4| 2|Najet vozikem pod textilii ukon |[zaklidu | 2|13:57:18]13:57:23| 0:00:00] 0:00:00| 0:00:05| 0:00:00
5| 2|Zalepit roli textilie ukon |[zaklidu | 2|13:57:23|13:57:46] 0:00:19| 0:00:02| 0:00:02| 0:00:00
6| 2|Zavésit textilii na jerab ukon |[zaklidu [ 2|13:57:46[13:58:05| 0:00:15| 0:00:04| 0:00:00| 0:00:00
7| 2|Povolit trn z drzaku ukon [zaklidu| 2[13:58:05|13:58:41| 0:00:33| 0:00:00{ 0:00:03| 0:00:00)
8| 2|Premistit jefabem na vozik ukon |zaklidu | 2|13:58:41[13:59:37| 0:00:56| 0:00:00| 0:00:00| 0:00:00
9| 2|Povolit Srouby zarazky na trnu ukon |zaklidu | 2|13:59:37|14:01:23| 0:01:39| 0:00:00| 0:00:07| 0:00:00
10| 2|Sundat zardzku z trnu ukon |zaklidu| 2|14:01:23[{14:01:35[ 0:00:12 0:00:00| 0:00:00| 0:00:00
11| 2|Vyndat trn z role textilie ukon |[zaklidu | 2|14:01:35[14:01:59| 0:00:00| 0:00:00| 0:00:24| 0:00:00
12| 2|Odvézt vozikem textilii usek |zaklidu| 2|14:01:59|14:06:43| 0:00:00| 0:00:00| 0:01:08| 0:03:36
13| 2|Pfivést vozikem textilii usek |zaklidu| 2|14:06:43|14:08:49| 0:00:00| 0:00:00| 0:00:53| 0:01:13
14| 2|Nastrcit do role textilie trn ukon | zaklidu| 2|14:08:49(14:09:16[ 0:00:00{ 0:00:00| 0:00:27| 0:00:00
15| 2|Nasadit zardzku na trn ukon |zaklidu| 2|14:09:16{14:09:35[ 0:00:16{ 0:00:00| 0:00:03| 0:00:00
16| 2|Utdhnout Srouby zarazky ukon |[zaklidu | 2|14:09:35[14:12:19| 0:02:42| 0:00:00| 0:00:02| 0:00:00
17| 2|Zavsit textilii na jerab ukon |[zaklidu | 2|14:12:19|14:12:36] 0:00:14| 0:00:01| 0:00:02| 0:00:00
18| 2|Zvednout textilii do stojanu ukon |zaklidu| 2|14:12:36[14:14:00 0:01:12 0:00:12| 0:00:00| 0:00:00
19| 2|Utahnout Srouby uloZenitrnu v drzaku ukon |zaklidu| 2|14:14:00{14:14:26( 0:00:23| 0:00:01| 0:00:02| 0:00:00
20| 2|Sundat oka jefabu ukon |zaklidu | 2|14:14:26(14:14:44| 0:00:18| 0:00:00| 0:00:00| 0:00:00
21| 2|Rozbalit roli textilie ukon |zaklidu | 2|14:14:44|14:14:55| 0:00:09| 0:00:00| 0:00:02| 0:00:00
22| 2|Navedenitextilie do ST77 usek |zaklidu| 2|14:14:55|14:16:37| 0:01:34| 0:00:00| 0:00:08| 0:00:00
23| 2|Srovnanitextilie na na stfed dle rysek ukon |zaklidu| 2|14:16:37(14:17:29[ 0:00:30| 0:00:20| 0:00:02| 0:00:00
24| 2|ProtaZenitextilie pracovnim prostorem ST| Usek |zaklidu | 2[14:17:29|14:37:12| 0:19:06] 0:00:00| 0:00:37| 0:00:00|
25| 2|Privazanitext.ke zbytku text. natanecnici| usek |zaklidu| 2{14:37:12{14:40:00] 0:02:16] 0:00:00| 0:00:32| 0:00:00

Tabulka 11: Podrobny graf ¢asovych parametra vybrané piestavby VS1, detail 2

Stanoviste prestavby 3
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Detail 3

Tabulka 12: Podrobny graf ¢asovych parametri vybrané piestavby VS1, stanovisté 3 (PFiloha XI.)
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Detail 3

Popis operace pfestavby ° 3 . Doba Cas
ME (pFetypovani zafizeni) s 3 |8 =
a2 —— 2 3 s i g ! =
1 % (cperace-f‘lsek-ukcn-pohvb) e & § 5 % § %:
o8 (za klidu-za chodu) z 3 S J S £l §
(polet operator) =] i
1| 3|vytahatvlakna z jehel ukon | za klidu 0:00:54| 0:00:00| 0:00:02| 0:00:00]
2| 3|uvézatvldkna k rdmu dkon | za klidu 0:01:01) 0:00:00] 0:00:03| 0:00:00]
3| 3|uklid pracovi3té dsek za klidu 0:02:26| 0:00:00| 0:00:24| 0:02:00]
4] 3|vytazeni textilie z vystupu stroje dkon | za klidu 0:02:06| 0:00:00| 0:00:12| 0:00:00]
5| 3|Prinést provaz pohyb | za klidu
6| 3|Privazat textilii k ramu ukon za klidu
7| 3[stdhnout textilii ukon | za klidu :11:16 :00:! :00:
8| 3|Cisténistroje dsek | za klidu 0:21:55| 0:00:53| 0:06:31
9| 3|Od3roubovat nozové segmenty 126x dsek za klidu 0:44:38 0:01:07| 0:00:00]
10| 3|o¢istit stlagenym vzduchem dsek | za klidu 0:56:20 0:00:16| 0:05:47]
11[ 3|Povolit 3rouby piedniho krytu ukon | za klidu 1:36:36 0:00:03| 0:39:57
12| 3|odkiopit predni kryt ukon | za Klidu 1:36:38 0:00:00| 0:00:00)
13| 3|vysroubovat sroub spojky hiebenového valce |ikon | za klidu 0:00:06
14| 3|vyndat spojku tkon | za klidu 0:00:09
15[ 3|Posun desky stolu dolu ukon za klidu 0:00:01
16| 3|sundatha&ky 252x asek za klidu 0:01:23|
17| 3|Dojit vymenit hacky usek | za klidu 0:01:03] 0:00:00] 0:00:19
18[ 3|Upnout nové hacky 508x asek za klidu 4:59:36| 0:00:00| 0:02:39]
19| 3|P¥inést nozové segmenty pohyb | za klidu 0:00:00] 0:00:00| 0:00:15|
20[ 3|Pfinést nafadi dkon | za klidu 0:00:00] 0:00:00| 0:00:20| 0:00:00]
21| 3|Prisroubovat noZové segmenty 127x usek za klidu 0:00:41| 0:08:18|
22| 3|odnést a ocistit sundané nosové segmenty usek | za klidu
23| 3|prinest jehelnou tyé N pohyb | za klidu :00: :00:
24| 3|Kontrola jehelné tyée N usek za klidu 0:02:13| 0:00:00
25| 3|zvednoutjehly S dkon | za klidu 10:16:26 0:00:02| 0:00:00
26| 3|prinést tyce na podiozeni jeh.tyce pohyb | za Klidu 10:16:42 0:00:16/ 0:00:00)
27| 3|Podlo¥it jehelnou ty& S dkon | za klidu 10:16:52 0:00:00| 0:00:00
28| 3|Cisténijeh. tyée ve stroji S dsek | za klidu 10:21:01 0:00:00| 0:00:00
29| 3|Povolit jehelnou tyc (96 Eroubtr) S ukon | za Klidu 11:17:41 0:00:00| 0:10:25
30| 3|odnést srouby pohyb | za klidu
31| 3|zvednout mechanismus jeh.tyce tkon | za klidu
32[ 3jodistit dsek za klidu 0:00:06| 0:00:00]
33| 3|Vyimout jehelnou ty¢ S dkon | za klidu 0:00:00| 0:00:00
34| 3|Odnéstjehelnou ty¢ S pohyb | za klidu 0:00:35| 0:00:00
35[ 3|odistitjehelnou ty¢ S dsek za klidu :24: 0:00:31| 0:00:00]
36| 3|Snizit mechanismus jeh.tyée ukon | za klidu 11:24:14] 0:00:04| 0:00:00]
37| 3|Cisténi prac. prostoru stroje dsek | za klidu 11:26:46 0:00:20| 0:00:00]
38| 3|zvysitstal stroje tkon | za klidu
39| 3|Povolit3rouby uloZeni hiebenového vélce 22ks|dkon | za klidu 11:28:18 :00: :00:
40[ 3|Vvyjmout hiebenovy valec dkon | za klidu 11:28:43 0:00:02| 0:00:00|
41] 3|Ocistit povrch titin dkon | za klidu 11:30:21] 0:00:09| 0:00:00]
42| 3|Povolit srouby titin 46x ukon | za klidu 11:37:59| 0:00:21| 0:00:00]
43| 3|O0dejmout tftiny 23x dkon | za klidu 11:39:00 0:00:15| 0:00:00
44| 3[odnest titiny pohyb | za klidu 11:39:14] 0:00:14 0:00:00)
45[ 3|Pfinést titiny pohyb | za klidu 11:39:27, 0:00:13| 0:00:00
46| 3|Ocistit podklad titin ukon | za klidu 11:42:08| 0:00:12| 0:00:00]
47| 3[zvednout jehly pootocenim hrideli Gkon | za klidu 11:42:22 0:00:10| 0:00:00)
48[ 3|Usazeni titin dsek | za klidu 12:00:58 0:00:30| 0:00:00]
49| 3|prinést magnety pohyb | za klidu 12:01:32 0:00:34| 0:00:00)
50| 3[prinest srouby pohyb | za klidu 12:01:48 0:00:16/ 0:00:00)
51| 3|Pfinéstjehelnou tyé pohyb | za klidu 12:02:29 0:00:41) 0:00:00
52| 3|Nasadit jehelnou tyé do stroje usek | za klidu 12:04:11 0:00:22| 0:00:00)
53| 3[skrz magnety pritroubovat j.ty& usek | za klidu 0:00:53| 0:00:00)
54| 3|viozit hiebenovy valec dkon | za klidu 0:00:02| 0:00:00
55[ 3|Viozit spojku hfebenového valce dkon | za klidu 12:39:29] 0:00:02| 0:00:00]
56| 3|Pfisroubovat hiebenovy vélec 22x usek za klidu 13:01:22] 0:00:12| 0:12:04
57| 3[zagroubovat sroub spojky htebenového véce |ikon | za klidu
58| 3|sundat kryt uloZeni hfidele L ukon | za klidu :
59| 3|sundatkryt horni uloZeni hfidele L dkon | za klidu 0:00:01 0:00:01| 0:00:00]
60| 3|Povolit3rouby 4x L dkon | za klidu 13:03:17| 0:01:04 0:00:02| 0:00:00
61[ 3|Povolit3roub nastaveni vysky viasu L dkon | za klidu 13:04:12| 0:00:54] 0:00:01| 0:00:00]
62| 3|Nastavit na stupnici vyiku L dkon | za klidu 13:04:40( 0:00:24] 0:00:00| 0:00:00
63| 3|Utdhnout 3roub nastaveni vysky vlasu L dkon | za klidu 13:06:01| 0:01:19 0:00:02| 0:00:00
64 3|Povolit Erouby spojky hiidele L ukon | za Klidu 13:06:16 0:00:01 0:00:00)
65| 3|srovnat rysky na spojce hfidele L tkon | za klidu 13:06:26|
66| 3|utahnout §rouby spojky hFidele L tkon | za klidu 13:06:42
67[ 3|Utahnout 3rouby 4x L dkon | za klidu 13:08:25 0:00:01| 0:00:00]
68| 3|Sundat kryt uloZeni hfidele P dkon | za klidu 13:08:39 0:00:13| 0:00:00
69| 3|sundat kryt horni uloZeni h¥idele P dkon | za klidu 13:08:41 0:00:01) 0:00:00]
70| 3|Povolit3rouby 4x P dkon | za klidu 13:09:47| 0:00:02| 0:00:00]
71| 3|Povolit$roub nastaveni vyiky vliasu P ukon | za klidu 13:10:42| 0:00:01| 0:00:00]
72| 3|Nastavitna stupnici vysku P dkon | za klidu 13:11:10] 0:00:00| 0:00:00]
73| 3|Utdhnout 3roub nastaveni vysky vliasu P ukon | za klidu 13:12:31]
74| 3[Povolit srouby spojky hfidele P tkon | za Klidu 13:12:46
75| 3[srovnat rysky na spojce htidele P akon | za Klidu 13:12:56
76| 3[Utdhnout grouby spojky hiidele P tkon | za klidu 13:13:12]
77| 3|Utdhnout Srouby 4x P dkon | za klidu 13:14:55
78| 3|snizitjehly ukon | za klidu 13:15:05
79| 3|DotaZeni titin usek za klidu 13:29:29|
80[ 3|zdvihnout jehly dkon | za klidu 13:29:39
81] 3|PovolitSrouby hfidele dkon | za klidu 13:30:17|
82| 3|Drzet hiidel kli¢em a nastavitjehly usek za klidu 13:34:03 :00:
83| 3|Utdhnout $rouby dkon | za klidu 13:34:46 0:00:02|
84| 3|zadélat kryt uloZeni hfidele L ukon za klidu 13:34:49| 0:00:02
85| 3|zadélat kryt uloZeni hfidele P dkon | za klidu 13:35:03 0:00:13|
86| 3|zadélat horni kryt uloZeni hfidele L ukon | za klidu 13:35:05 0:00:01
87| 3|zadélat horni kryt uloZeni hiidele P ukon za klidu 13:35:17] 0:00:11
88| 3|Posun hacki, vizualni kontrola dsek | za klidu 13:38:18 0:00:05
89[ 3|zkouska chodu jehelné tyte usek za klidu
90| 3|zadat data do ovlddaciho prvku ukon za klidu :00:
91| 3|Cisténi stroje dsek | za klidu : 0:04:42]
92| 3|zZavedenivlakna do oka jehly 254x usek za klidu 19:41:36| 4:50:24] 0:04:16
93| 3|Protazeni éh a ého vlakna y za klidu 22:27:48| 2:34:51] 0:03:58
94[ 3|Najezd vyroby dsek | za klidu 23:25:31| 0:32:09 0:05:07|

Tabulka 13: Podrobny graf ¢asovych parametri vybrané prestavby VS1, detail 3
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Stanovisté piestavby 4 a 5

Graf ¢asovych parametrd prestavby

Popis operace prestavby @ = Doba Cas Casovd osa v min - orienta&ni zobrazeni a méFitko
ale (pFetypovani zafizeni) s s |8 =
|2 i . 2 [ o 9 S 2
o| e (operace-usek-ukon-pohyb) S s P s @ 3 S
al g 2 L <1 I 5 8 2
ol& (za klidu-za chodu) 2 5 S S < 4 é
S
(potet operdtort) S S 0,5 1,5 2 2,5

1 | 4 |Kontrola vysky vlasu ukon |za klidu| 1 0:00:00 | 0:01:04 | 0:00:12 | 0:00:00

4 [Kontrola po&tu stehd na 10cm ukon |za klidu| 1 0:00:00 | 0:01:14 | 0:00:09 | 0:00:00
3 | 5 [OdsttiZeni 30cm vyroby pro zkuSebnu| Gkon |za klidu| 1 ]23:25:31|23:26:09( 0:00:28 | 0:00:00 | 0:00:10 | 0:00:00

Tabulka 14: Podrobny graf ¢asovych parametri vybrané prestavby VS1, stanovi§té 4+5 (PFiloha XII.)

5.2 Prostorova analyza vybrané prestavby
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odvijeni podkladové

3...Viivaci stroj A+P ST77
4...Prvni kontrolni Gsek
5...Druhy kontrolni asek
6...Pracovni stiil

7...0vladaci pult VS1
8...Sklad jehelnych ty¢i
9...Vozik s nafadim
10...Vozik na travnik
11...Skladovaci prostor civek
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Obrézek 12: Pracovisté VS1
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Nejcastéjsi pohyb pracovnikii pii pfestavbé na stanovisti 3 se odbyva v okoli mista 3a
dale pak mezi misty 3,6,9. Pfi praci v civecnici (stanovisté 1) pak v misté¢ 1 a mezi misty 1 a

11. Na stanovisti 2 jde nejcastéji o pohyb mezi misty 2,6 a 9.

6. Shrnuti poznatki, navrhy variant.

6.1. Shrnuti poznatka analyzy

Jak vyplyva z kapitoly 5, celkovy ¢as piestavby, tedy od ukonceni vyroby piedchoziho
typu travniku po vyrobeni travniku nového typu v pozadované kvalité, je 23hodin a 26minut
(pfesn¢ 23:26:09).

STANOVISTE 1 0:07:09 - 10:01:19 12:30:08 - 15:10:21
STANOVISTE 2 - 13:51:23 - 14:40:00
STANOVISTE 3 0:00:00 - 10:01:19 14:40:00 - 23:25:21
STANOVISTE 4+5 23:25:31 - 23:26:09 l
23:26:09
& S
<€ >

Graf 1: Délka trvani prestavby
Na stanovisti 1 pracovnici pusobili 12:34:23, na stanovi$ti 2 byli 0:48:37 a nejvice
Casu spotiebovali Cinnosti na stanovisti 3 — 22:36:54. Na stanovistich 4 a 5 je to celkem

minimélné 0:03:17. Casy na jednotlivych stanovistich jsou zobrazeny v nasledujicim grafu.

SloZeni ¢asu prestavby

Stanovisté 4+5

Sta nOVigté 3 _

Stanovisté 2 I

Sta nOVigté 1 m

0:00:00 2:24:00 4:48:00 7:12:00 9:36:00 12:00:00 14:24:00 16:48:00 19:12:00 21:36:00 0:00:00
Stanovisté 1 Stanovisté 2 Stanovisté 3 Stanovisté 4+5
Zpracovani 4:16:16 0:33:27 17:34:15 0:00:28
OKontrola 0:08:28 0:00:40 1:20:43 0:02:18
HPpohyb 4:49:14 0:05:07 0:47:16 0:00:31
W Cekani 3:20:25 0:09:23 2:54:40 0:00:00

Graf 2: Rozdéleni ¢asi
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Z tohoto grafu je velmi jasn¢ vidét pfiliS dlouhé doby cekani na stanovistich 1 a 3.
Tyto prostoje Vv piestavbé jsou z naprosté vétSiny Casy, kdy pracovnici musi manipulovat
s materialem, respektive hledat ho po skladovaci ploSe. Pouze mala ¢ast pfipadd na ostatni
¢innosti jako je pomoc druhému pracovnikovi, osobni hygienické potieby, piti, atd. Dlouhé
¢asy samotnych ¢innosti jsou dany narocnosti piestavby a Spatné organizaci prestavby (100%

¢innosti se provadi za klidu stroje).

6.2 Navrhy variant
Nésledujici navrhy jsou cileny pfedev§im na pfesun internich Cinnosti na externi

¢innosti (Kapitola 4.2, strana 19) a pouziti pomucek, ptipravku. (Kapitola 4.2, strana 20).

Navrhy prakticky proveditelné:

Vyména hacki (¢.16 a 18, tabulka 12, strana 27)

Vymeéna probiha tak, ze se odSroubuji jednotlivé hacky s blokl ve stroji a nasledné se
do blokl ptisroubuji nové hacky v prislusném poctu a rozmisténi. Misto tohoto postupu by
bylo vhodné&jsi vyménovat celé bloky, které se budou osazovat hacky dle potieby jako externi
¢innost za chodu stroje, tedy po Cas probihajici vyroby. Vyménou celych blokli znacné

snizime ¢as pro vymeénu hacku.
Vyména civek

V cive¢nici se nachazi ke konci vyroby prazdné dutinky civek (¢. 1, tabulka 8, strana
26). Tyto dutinky Ize odnést jesté za chodu stroje. Dale pak je mozné na tyto uvolnéné trny

nasadit %2 civek pro novou vyrobu (€. 3, tabulka 8, strana 26).
Doprava civek

Pracovnik odnasi zbytky civek a pfinasi civky vrukou — po 2 kusech. Pouzitim
vhodného voziku na vétsi pocet civek se uSetii Cas chiize s civkami a sniZi se fyzicka

naro¢nost ¢innosti. Tento vozik lze vyuzit pro ¢innosti 1,3,4, tabulka 8, strana 26.
Priprava palet s materidlem pred zapocetim prestavby

Ptipravené palety s materialem pobliz cive¢nice nebo alesponn na lehce dostupném
misté¢ skladovaciho prostoru omezi ztraty cekanim, které vznikaji hledanim a dopravou

materialu.
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Navrhy spise teoreticky proveditelné:

Svareni vlaken

Pouzitim ruéni svarecky vladken se vylouc¢i ruéni vazani uzlli, coz by mohlo uspofit ¢as

a dale odpadne protahovani uzlu na navazaném vlaknu pies oko jehly.
Vyjimatelné ramy s civkami

Tento navrh spociva v konstrukéni uprave civecnice, kde by se z pevného ramu vynali
drzaky civek, tyto drzaky by se opatfily kole¢ky a zhotovili ve dvou sadach. Poté by je bylo
mozné externé osazovat civkami potfebnymi k dal$i vyrob&. Pokud by se takto upravili
civecnice vSech stroji, bylo by vhodné vyc¢lenit pracovnika (pracovniky), kteti by obstaravali
osazeni civek. Na tento navrh by bylo nutné zpracovat studii proveditelnosti a propocitat

ekonomickou navratnost.

Teoretickad Uspora zavedenim vySe uvedenych 4 realnych zmén je znazornéna

v nasledujicich grafech. Je pocitano, Ze pracovnik vozikem uveze 10 civek.

Zlepsenicasui prestavby
Stanovisté 4+5 zlepseni |

Stanovisté 4+5 |

Stanovisté 3 zlepseni |

Stanovisté 3 |

Stanovisté 2 zlepseni

H =

Stanovisté 2

Stanovisté 1 zlepseni

Stanovisté 1

0:00:00 2:24:00 4:48:00 7:12:00 9:36:00 12:00:00 14:24:00 16:48:00 19:12:00 21:36:00 0:00:00
Stanovisté 1 Stj&z\giﬁ, 1 Stanovisté 2 Stilneop\gzﬁ 2 Stanovisté 3 Stjreop\lgiz;éi 3 Stanovisté 4+5 Sta:rev;?:n?+5
OZpracovani 4:16:16 3:46:56 0:33:27 0:33:27 17:34:15 12:54:42 0:00:28 0:00:28
OKontrola 0:08:28 0:08:28 0:00:40 0:00:40 1:20:43 1:20:43 0:02:18 0:02:18
H Pohyb 4:49:14 0:57:20 0:05:07 0:05:07 0:47:16 0:47:16 0:00:31 0:00:31
B Cekani 3:20:25 1:50:25 0:09:23 0:09:23 2:54:40 1:19:40 0:00:00 0:00:00

Graf 3: Srovnani zlepSeni ¢asi
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Celkova délka prestavby se zkrati na 17:11:36. To je oproti soucasnému trvani
prestavby rozdil 6:14:33. Uspora ¢asu tedy &ini témét 27%. Navic pracovnik, ktery jiz nebude
potieba na stanovisti 1, mize jit délat spole¢né s druhym pracovnikem a tim se docili dalSiho

snizeni ¢asu piestavby. Nebo miize byt pouzit pro jinou praci.

STANOVISTE 1

STANOVISTE 2 . 7:36:50 - 8:25:27
STANOVISTE 3 0:00:00 - 7:36:50 8:25:27 - 17:10:58

STANOVISTE 4+5 17:10:58 - 17:11:36 I

0:00:00 - 6:43:09

17:11:36

<€ >

Graf 4: Délka trvani pfestavby po zlepSeni
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7. Piedpoklady realizace véetné ndvrhu opatieni.
Vyména hackua
Piedpokladem vymény celych blokti hacki, je mit minimalné dvé sady blokl

S vysokou piesnosti rozmérti, aby se co nejvice eliminovalo vyrovnani hladiny hacka.
Vyména civek za chodu

Pfi odnéseni prazdnych dutinek a nanaseni novych civek je nutné dbat na to, aby trn

civky neziistal prazdny, nebot’ by hrozilo namotani vlakna odvijeného z civky na druhém trnu.
Doprava civek

Pii pofizeni vhodnych voziku na dopravu civek je nutné hledét na rozmér voziku, aby

s nim bylo mozné bezproblémové manipulovat v cive¢nici.
Navrhy opatfeni:

» Vybavit pracovniky potfebnymi pomtickami, naptiklad ve form¢ opaskil s nafadim

= Stabilizovat planovani vyroby, tim se umozni pfiprava materidlu k prestavbé
s predstihem,

* Vytvofit standardy pro vSechny piestavby,

= Zacit aplikovat metodu 5S na pracovisti,

* Vedouci pracovnici by méli vice udrzovat kontakt s realitou jednotlivych pracovist’ -

gemba
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8. Shrnuti vysledka a ekonomicke zhodnoceni.

8.1 Shrnuti vysledki

Jak je jiz uvedeno v kapitole 6.2 zavedenim navrhli se prubézna doba piestavby
vSivaciho stroje VS1 z travniku WINNER na BASIC 20 snizi 0 27%, coz je vyjadieno v ¢ase
6 hodin 15 minut.

Porovnanicasi prestavby

B Soucasnystav M ZlepSeny stav

23:26:09

17:11:36

Graf 5: Porovnani ¢ast pirestavby

Dale pak se zkratila ¢innost druhého pracovnika o Shodin 51 minut, ktery tak mize vykonavat

jinou ¢innost nebo spolupracovat s kolegou a tim dosahnout dalSich taspor ¢asu.

8.2 Ekonomické zhodnoceni

Snizenim Casu prestavby se uSetfeny Cas stane Casem vyrobnim, coZ povede ke
zvySeni objemu vyroby. Vyrobi-li se naptiklad na stroji VSI1 dle firemnich norem 23 metrt
travniku BASIC 20 o $ifi 4m za hodinu, uspoienim ¢asu piestavby se vyrobi 23 X 4 X 6,25 =
575 m? travniku navic. Je zde tedy moznost navy$eni hodnoty produkce o 575 m? travniku,
coz predstavuje pfi 60% kalkulované¢ ceny 115 000 K¢. Kalkulovana cena je vytvorena
odhadem (ceny jsou zkresleny) sohledem na pfidanou hodnotu prostfednictvim

zpracovatelské operace.
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Priloha V.:

Graf ¢asovych parametri prestavby

Doba Casové osa v min - orientaéni zobrazeni a métitko
3| Z
g 3 Popis operace ., Cas
ol S Pocatek | Konec
°l&
60 120 180 240 300 360 420 480 540 600 660 720 780 840 900
1| 1(Odnést prazdné dutinky 254x 0:07:09( 0:30:15] 0:23:06
2| 1|Odstfihnout a zamotat civky se zbytkem 0:30:15( 2:12:22] 1:42:07
3| 1|Odnéct civky se zbytkem 254x 2:12:22| 4:31:45] 2:19:23
4 1|Pfinést a nasadit nové civky 1016x 4:31:45| 10:01:19| 5:29:34
5| 1[Navazat vidkna z civek 508x 12:30:08| 15:10:21] 2:40:13 HERERRRRRERRREEN
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Priloha VI.:

Graf ¢asovych parametru prestavby

Doba Casové osa v min - orientaéni zobrazeni a mé¥itko

>_8 v
g fé Popis operace potatek | Konec Cas
Q C
S| & 10 15 20 25 30 35 40 45 48
1 | 2 |Povolit Srouby uloZeni trnu na drzaku 13:51:23| 13:56:53| 0:05:30
2 | 2 |OdstfiZeni textilie 13:56:53|13:57:10| 0:00:17
3 2 [Navinuti textilie 13:57:10( 13:57:18( 0:00:08
4 | 2 |Najet vozikem pod textilii 13:57:18| 13:57:23| 0:00:05
5 2 |Zalepit roli textilie 13:57:23(13:57:46( 0:00:23
6 | 2 |Zavésit textilii na jefab 13:57:46| 13:58:05| 0:00:19
7 2 [Povolit trn z drzaku 13:58:05( 13:58:41( 0:00:36
8 | 2 [Premistit jefabem na vozik 13:58:41| 13:59:37| 0:00:56
9 | 2 [Povolit Srouby zardzky na trnu 13:59:37| 14:01:23| 0:01:46
10 | 2 |Sundat zardzku z trnu 14:01:23| 14:01:35] 0:00:12
11| 2 [Vyndattrn z role textilie 14:01:35| 14:01:59| 0:00:24
12 | 2 |Odvézt vozikem textilii 14:01:59| 14:06:43| 0:04:44
13 | 2 |Pfivést vozikem textilii 14:06:43( 14:08:49( 0:02:06
14 | 2 |Nastrcit do role textilie trn 14:08:49| 14:09:16| 0:00:27
15| 2 |Nasadit zarazku na trn 14:09:16| 14:09:35| 0:00:19
16 | 2 |Utdhnout Srouby zarazky 14:09:35(14:12:19 0:02:44
17 | 2 |Zavsit textilii na jerab 14:12:19( 14:12:36( 0:00:17
18 | 2 |Zvednout textilii do stojanu 14:12:36| 14:14:00{ 0:01:24
19 | 2 |Utahnout Srouby ulozeni trnu v drzaku 14:14:00| 14:14:26| 0:00:26
20 [ 2 [Sundat oka jefabu 14:14:26| 14:14:44] 0:00:18
21| 2 |Rozbalit roli textilie 14:14:44(14:14:55( 0:00:11
22 | 2 [Navedeni textilie do ST77 14:14:55| 14:16:37| 0:01:42
23 | 2 |Srovnani textilie na na stfed dle rysek 14:16:37|14:17:29{ 0:00:52
24 | 2 [ProtaZeni textilie pracovnim prostorem ST77 | 14:17:29|14:37:12| 0:19:43
25 | 2 |Privazani text.ke zbytku text. na tanecnici 14:37:12| 14:40:00{ 0:02:48
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Ptiloha VII.:

Graf ¢asovych parametrl prestavby

K] Doba Z divodu prehlednosti orienténé znazorfiuje jedno poli¢ko ¢asovy Usek 0 az 10 minut.
IS .
§- g Popis operace pocitek Konec Cas .
2 Omin
1 | 3 |Vytahat vlakna z jehel 0:00:00| 0:00:56| 0:00:56 |
2 | 3 [Uvdzat vidkna k rdmu 0:00:56| 0:02:00( 0:01:04
3 | 3 [aklid pracovisté 0:02:00| 0:06:50| 0:04:50
4 | 3 |VytazZeni textilie z vystupu stroje 0:06:50( 0:09:08| 0:02:18
5 | 3 [PFinést provaz 0:09:08| 0:09:28| 0:00:20
6 | 3 [Privdzat textilii k ramu 0:09:28| 0:10:56| 0:01:28
7 | 3 [Stahnout textilii 0:10:56| 0:11:16| 0:00:20
8 | 3 |Cisténi stroje 0:11:16| 0:21:55| 0:10:39
9 | 3 [Od$roubovat noZové segmenty 126x 0:21:55| 0:44:38| 0:22:43
10| 3 |O¢istit stlacenym vzduchem 0:44:38( 0:56:20| 0:11:42
11| 3 |Povolit Srouby pfedniho krytu 0:56:20| 1:36:36| 0:40:16
12| 3 |Odklopit predni kryt 1:36:36 1:36:38| 0:00:02
13| 3 |Vy3roubovat Sroub spojky hiebenového vélce 1:36:38| 1:40:36| 0:03:58
14| 3 |Vyndat spojku 1:40:36( 1:40:50| 0:00:14
15| 3 |Posun desky stolu dolu 1:40:50| 1:41:10| 0:00:20
16| 3 [Sundat hacky 252x 1:41:10{ 2:37:10| 0:56:00
17| 3 |Dojit vyménit hacky 2:37:10| 2:38:32| 0:01:22
18| 3 |Upnout nové hacky 508x 2:38:32| 8:46:02| 6:07:30
19| 3 |PFinést noZové segmenty 8:46:02| 8:46:17| 0:00:15
20| 3 [Pfinést naradi 8:46:17| 8:46:37| 0:00:20
21| 3 |PFisroubovat nozové segmenty 127x 8:46:37| 9:39:02| 0:52:25
22| 3 |Odmeést sundané nozové segmenty 9:39:02 9:51:02| 0:12:00
23| 3 |Pfinést jehelnou tyé N 9:51:02| 9:51:38| 0:00:36
24| 3 |Kontrola jehelné tye N 9:51:38( 10:16:19| 0:24:41
25| 3 |Zvednout jehly S 10:16:19| 10:16:26| 0:00:07
26| 3 |Prinést ty¢e na podloZeni jeh.tyce 10:16:26| 10:16:42| 0:00:16
27| 3 |Podlozit jehelnou ty¢ S 10:16:42| 10:16:52| 0:00:10
28| 3 |Cigténi jeh. tyge ve stroji 10:16:52( 10:21:01| 0:04:09
29| 3 |Povolit jehelnou ty¢ (96 Sroubd) S 10:21:01 11:17:41| 0:56:40
30| 3 |Odnést Srouby 11:17:41 11:17:47| 0:00:06
31| 3 |Zvednout mechanismus jeh.tyée 11:17:47| 11:17:57| 0:00:10
32| 3 |Ocistit 11:17:57( 11:19:05| 0:01:08
33| 3 |Vyjmout jehelnou ty¢ S 11:19:05( 11:19:47| 0:00:42
34| 3 |Odnést jehelnou ty¢ S 11:19:47 11:20:22| 0:00:35
35| 3 |Ocistit jehelnou ty¢ S 11:20:22| 11:24:04| 0:03:42
36| 3 |Snizit mechanismus jeh.tyce 11:24:04| 11:24:14| 0:00:10
37| 3 |Cisténi prac. prostoru stroje 11:24:14 11:26:46| 0:02:32
38| 3 |Zvysit stdl stroje 11:26:46( 11:26:56| 0:00:10
39| 3 |Povolit 3rouby ulozeni hfebenového vélce 22ks 11:26:56| 11:28:18| 0:01:22
40| 3 |Vyjmout hiebenovy valec 11:28:18| 11:28:43| 0:00:25
41| 3 |O¢istit povrch titin 11:28:43| 11:30:21| 0:01:38
42| 3 |Povolit Srouby tftin 46x 11:30:21 11:37:59| 0:07:38
43| 3 |Odejmout titiny 23x 11:37:59| 11:39:00| 0:01:01
44| 3 |Odnést titiny 11:39:00( 11:39:14| 0:00:14
45| 3 |Pfinést tftiny 11:39:14 11:39:27| 0:00:13
46| 3 |Ocistit podklad titin 11:39:27 11:42:08| 0:02:41
47| 3 |Zvednout jehly pootoenim hfideli 11:42:08| 11:42:22| 0:00:14
48| 3 |Usazeni titin 11:42:22( 12:00:58| 0:18:36
49| 3 |Pfinést magnety 12:00:58| 12:01:32| 0:00:34
50| 3 |Pfinést Srouby 12:01:32( 12:01:48| 0:00:16
51| 3 |Pfinést jehelnou ty¢ 12:01:48| 12:02:29| 0:00:41
52| 3 |Nasadit jehelnou ty¢ do stroje 12:02:29| 12:04:11| 0:01:42
53| 3 |Skrz magnety pfiSroubovat j.ty¢ 12:04:11| 12:38:42| 0:34:31
54| 3 |vloZit hiebenovy valec 12:38:42| 12:39:14| 0:00:32
55| 3 |Vlozit spojku hiebenového valce 12:39:14 12:39:29| 0:00:15
56| 3 |Pfisroubovat hiebenovy valec 22x 12:39:29| 13:01:22| 0:21:53
57| 3 |Zadroubovat Sroub spojky hiebenového véce 13:01:22| 13:02:05| 0:00:43
58| 3 |Sundat kryt uloZeni hiidele L 13:02:05| 13:02:09( 0:00:04
59| 3 |Sundat kryt horni uloZeni htidele L 13:02:09( 13:02:11| 0:00:02
60| 3 |Povolit $rouby 4x L 13:02:11 13:03:17| 0:01:06
61| 3 |Povolit Sroub nastaveni vysky vlasu L 13:03:17| 13:04:12| 0:00:55
62| 3 |Nastavit na stupnici vysku L 13:04:12| 13:04:40( 0:00:28
63| 3 |Utdhnout Sroub nastaveni vysky vlasu L 13:04:40( 13:06:01| 0:01:21
64| 3 |Povolit Srouby spojky hidele L 13:06:01| 13:06:16( 0:00:15
65| 3 |Srovnat rysky na spojce hfidele L 13:06:16| 13:06:26| 0:00:10
66| 3 |Utdhnout Srouby spojky hfidele L 13:06:26| 13:06:42| 0:00:16
67| 3 |Utdhnout Srouby 4x L 13:06:42| 13:08:25| 0:01:43
68| 3 |Sundat kryt uloZeni hiidele P 13:08:25| 13:08:39( 0:00:14
69| 3 |Sundat kryt horni uloZeni hfidele P 13:08:39( 13:08:41| 0:00:02
70| 3 |Povolit Srouby 4x P 13:08:41( 13:09:47| 0:01:06
71| 3 |Povolit Sroub nastaveni vysky vlasu P 13:09:47| 13:10:42| 0:00:55
72| 3 |Nastavit na stupnici vysku P 13:10:42| 13:11:10( 0:00:28
73| 3 |Utdhnout 3roub nastaveni vysky vlasu P 13:11:10( 13:12:31| 0:01:21
74| 3 |Povolit Srouby spojky hiidele P 13:12:31| 13:12:46( 0:00:15
75| 3 |Srovnat rysky na spojce hfidele P 13:12:46 13:12:56| 0:00:10
76| 3 |Utahnout Srouby spojky hiidele P 13:12:56| 13:13:12( 0:00:16
77| 3 |Utdhnout Srouby 4x P 13:13:12 13:14:55| 0:01:43
78| 3 |SniZit jehly 13:14:55( 13:15:05| 0:00:10
79| 3 |DotazZeni titin 13:15:05| 13:29:29| 0:14:24
80| 3 |Zdvihnout jehly 13:29:29( 13:29:39| 0:00:10
81| 3 |Povolit Srouby hfidele 13:29:39( 13:30:17| 0:00:38
82| 3 |Drzet h¥idel klicem a nastavit jehly 13:30:17| 13:34:03| 0:03:46
83| 3 |Utdhnout Srouby 13:34:03| 13:34:46| 0:00:43
84| 3 |Zadélat kryt uloZeni hfidele L 13:34:46| 13:34:49( 0:00:03
85| 3 |Zadélat kryt uloZeni htidele P 13:34:49( 13:35:03| 0:00:14
86| 3 |Zadélat horni kryt ulozeni hridele L 13:35:03| 13:35:05( 0:00:02
87| 3 |Zadélat horni kryt uloZeni hidele P 13:35:05( 13:35:17| 0:00:12
88| 3 |Posun hackad, vizudlni kontrola 13:35:17| 13:38:18( 0:03:01
89| 3 |Zkouska chodu jehelné tyée 13:38:18 13:38:52| 0:00:34
90| 3 |Zadat data do ovladaciho prvku 13:38:52| 13:40:07 0:01:15
91| 3 |Cisténi stroje 13:40:07| 13:51:23| 0:11:16
92| 3 |Zavedeni vlakna do oka jehly 254x 14:40:00| 19:41:36 5:01:36
93| 3 |Protazeni zavedeného navazaného vldkna okem jelf 19:41:36| 22:27:48| 2:46:12
94| 3 |Najezd vyroby 22:27:48| 23:25:31| 0:57:43
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Priloha VIII.:

Graf ¢asovych parametrl prestavby

o | Doba Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko

o % Popis operace Potatek Konec Cas

°la 0,5 1 1,5 2 2,5
1| 4|Kontrola vysky vlasu 0:01:16
2| 4|Kontrola poctu stehl na 10cm 0:01:23
3| 5|Odstfizeni 30cm vyroby pro zkusebnu 23:25:31| 23:26:09| 0:00:38
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Priloha IX.:

Graf ¢asovych parametr( prestavby

° Popis operace prestavby g . Doba Cas Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko
> (]
8l (pFetypovani zatizeni) s -§ © o = ©
©|'S = o o O .
© ’ . Q @« © u > o
ol o (operace-usek-ukon-pohyb) ) S8 |« S @ 3 o
of $ . o C o (.8 3 5 5] B
ol (za klidu-za chodu) 8 o ° 2 o S
(pocet operatora) © < 60 120 180 240 300 360 420 480 540 600 660 720 780 840 900
1| 1{Odnést prazdné dutinky 254x usek za klidu 1| 0:07:09] 0:30:15| 0:12:36| 0:00:00| 0:10:30| 0:00:00
2| 1|Odstfihnout a zamotat civky se zbytkem usek za klidu 1| 0:30:15| 2:12:22| 0:50:24| 0:00:00| 0:08:12| 0:43:31
3| 1|Odnéct civky se zbytkem 254x usek za klidu 1| 2:12:22| 4:31:45| 0:33:52| 0:00:00| 0:50:24| 0:55:07
4{ 1[PFinést a nasadit nové civky 1016x usek | zaklidu | 1| 4:31:45| 10:01:19] 0:33:28] 0:00:00| 3:23:12] 1:32:54 L e
5| 1|Navézat vlakna z civek 508x usek za klidu |1-2

12:30:08| 15:10:21| 2:05:56] 0:08:28] 0:16:56| 0:08:53 Tl




Priloha X.:

Graf ¢asovych parametrl prestavby

Popis operace prestavby g . Doba Cas Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko
8 2 (pFetypovani zafizeni) o 2|2 =
ez 1sek-t g 3 |2 ¢ 2 2 <
0|8 (operace-usek-ukon-pohyb) ) 2% |% = Q 3 g
o| S . o O o >0 >Q o =4 c
ol& (za klidu-za chodu) 8 o ] S g g S
(pocCet operatord) © N 12 15 18 21 24 27 30 33 36 39 42 45 48
1| 2|Povolit Srouby uloZeni trnu na drzaku ukon | zaklidu [ 2]13:51:23|13:56:53( 0:00:40| 0:00:00
2| 2|Odsttizeni textilie ukon za klidu | 2|13:56:53|13:57:10| 0:00:05| 0:00:00 0:00:02| 0:00:10
3| 2[Navinuti textilie ukon za klidu | 2|13:57:10(13:57:18| 0:00:08| 0:00:00 0:00:00| 0:00:00
4| 2|Najet vozikem pod textilii ukon za klidu | 2|13:57:18(13:57:23| 0:00:00| 0:00:00 0:00:05| 0:00:00
5| 2|Zalepit roli textilie ukon za klidu | 2|13:57:23|13:57:46| 0:00:19| 0:00:02 0:00:02| 0:00:00
6| 2|zZavésit textilii na jerab ukon zaklidu | 2[13:57:46|13:58:05| 0:00:15( 0:00:04| 0:00:00| 0:00:00
7| 2[Povolit trn z drzaku ukon za klidu | 2|13:58:05(13:58:41| 0:00:33| 0:00:00 0:00:03| 0:00:00
8| 2|Premistit jefabem na vozik ukon za klidu | 2|13:58:41(13:59:37| 0:00:56| 0:00:00( 0:00:00| 0:00:00
9| 2|Povolit Srouby zarazky na trnu ukon | zaklidu [ 2]13:59:37|14:01:23| 0:01:39| 0:00:00| 0:00:07( 0:00:00
10| 2|Sundat zardzku z trnu ukon | zaklidu | 2|14:01:23|14:01:35| 0:00:12 0:00:00| 0:00:00| 0:00:00
11| 2|Vyndat trn z role textilie ukon za klidu | 2|14:01:35(14:01:59| 0:00:00| 0:00:00 0:00:24| 0:00:00
12| 2|Odvézt vozikem textilii usek za klidu | 2[14:01:59|14:06:43| 0:00:00| 0:00:00| 0:01:08 0:03:36
13| 2|Pfivést vozikem textilii usek za klidu | 2|14:06:43|14:08:49| 0:00:00| 0:00:00( 0:00:53| 0:01:13
14| 2|Nastrcit do role textilie trn ukon zaklidu | 2|14:08:49|14:09:16| 0:00:00( 0:00:00{ 0:00:27| 0:00:00
15| 2|Nasadit zarazku na trn ukon zaklidu | 2|14:09:16|14:09:35| 0:00:16( 0:00:00{ 0:00:03| 0:00:00
16| 2|Utdhnout Srouby zarazky ukon zaklidu | 2[14:09:35|14:12:19| 0:02:42( 0:00:00| 0:00:02| 0:00:00
17| 2|Zavsit textilii na jerab ukon za klidu | 2|14:12:19(14:12:36| 0:00:14| 0:00:01| 0:00:02| 0:00:00
18| 2|Zvednout textilii do stojanu ukon | zaklidu | 2]14:12:36(14:14:00( 0:01:12| 0:00:12| 0:00:00( 0:00:00
19| 2|Utahnout Srouby uloZeni trnu v drzdku ukon | zaklidu | 2]14:14:00|14:14:26( 0:00:23| 0:00:01| 0:00:02 0:00:00
20| 2[Sundat oka jefabu ukon za klidu | 2|14:14:26(14:14:44| 0:00:18| 0:00:00 0:00:00| 0:00:00
21| 2|Rozbalit roli textilie ukon za klidu | 2|14:14:44|14:14:55| 0:00:09| 0:00:00 0:00:02| 0:00:00
22| 2|Navedeni textilie do ST77 usek zaklidu | 2|14:14:55|14:16:37| 0:01:34( 0:00:00| 0:00:08| 0:00:00
23| 2[Srovnani textilie na na stfed dle rysek ukon | zaklidu | 2]14:16:37|14:17:29( 0:00:30| 0:00:20| 0:00:02( 0:00:00
24| 2|ProtaZeni textilie pracovnim prostorem ST77 usek zaklidu | 2|14:17:29|14:37:12| 0:19:06( 0:00:00| 0:00:37| 0:00:00 || |
25| 2|Privazani text.ke zbytku text. na tanecnici usek zaklidu | 2|14:37:12|14:40:00| 0:02:16( 0:00:00| 0:00:32| 0:00:00 [__
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Priloha XI.:

Graf ¢asovych parametri piestavby
Popis operace prestavby o z Doba Cas Z divodu prehlednosti orienténé znazorfiuje jedno politko ¢asovy Usek 0 az 10 minut.
9|2 (pFetypovani zafizeni) 8 g |8 = .
HE {operace-usek-ikon-pohyb) s & |5 ¢ 8 $ g
ol g (za Klidu-za chodu) § 5 3| 8 2 £ §
(potet operatorti) =) i Omin
1| 3|vytahat vidkna z jehel ukon | zaklidu [ 1f 0:00:00| 0:00:56| 0:00:54| 0:00:00 0:00:00
2| 3|uvézat vldkna k ramu ukon | zaklidu [ 1f 0:00:56| 0:02:00| 0:01:01| 0:00:00 0:00:00
3| 3|uklid pracovisté usek | zaklidu [ 1f 0:02:00| 0:06:50| 0:02:26| 0:00:00 0:02:00
4| 3|vytazeni textilie z vystupu stroje ukon | zaklidu | 1| 0:06:50| 0:09:08| 0:02:06| 0:00:00 0:00:00
5| 3|Pfinést provaz pohyb| zaklidu | 1| 0:09:08| 0:09:28| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00 I
6| 3|Privazat textilii k ramu ukon | zaklidu [ 1f 0:09:28| 0:10:56| 0:01:26| 0:00:00 0:00:00
7| 3|stédhnout textilii ukon | zaklidu [ 1f 0:10:56| 0:11:16| 0:00:18| 0:00:00 0:00:00
8| 3|Cisténi stroje usek | zaklidu [ 1f 0:11:16| 0:21:55| 0:03:15| 0:00:00 0:06:31 ._
9| 3|Odsroubovat nozové segmenty 126x usek | zaklidu [ 1| 0:21:55| 0:44:38| 0:21:36| 0:00:00 0:00:00
10| 3|O¢istit stlatenym vzduchem dsek zaklidu | 1| 0:44:38| 0:56:20| 0:05:39| 0:00:00 0:05:47|
11| 3|Povolit srouby predniho krytu ukon | zaklidu [ 1| 0:56:20| 1:36:36] 0:00:16| 0:00:00 0:39:57
12| 3|odklopit pfedni kryt ukon | zaklidu [ 1 1:36:36| 1:36:38| 0:00:02| 0:00:00 0:00:00
13| 3|Vysroubovat 3roub spojky hfebenového valce ukon | zaklidu [ 1 1:36:38| 1:40:36| 0:03:52| 0:00:00 0:00:00
14| 3|vyndat spojku ukon | zaklidu [ 1 1:40:36| 1:40:50| 0:00:05| 0:00:00 0:00:00
15[ 3|Posun desky stolu dolu ukon | zaklidu [ 1 1:40:50| 1:41:10| 0:00:17| 0:00:02 0:00:00
16| 3|Sundat hatky 252x dsek zaklidu | 1| 1:41:10| 2:37:10| 0:44:33| 0:00:00 0:10:04]
17| 3|Dojit vyménit hacky usek | zaklidu [ 1f 2:37:10] 2:38:32| 0:01:03| 0:00:00 0:00:00
18| 3|Upnout nové hacky 508x usek | zaklidu [ 1f 2:38:32| 8:46:02| 4:59:36| 0:00:00 1:05:15
19| 3|Pfinést nozové segmenty pohyb | zaklidu | 1 8:46:02| 8:46:17| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
20| 3|Pfinést nafadi ukon | zaklidu | 1 8:46:17| 8:46:37| 0:00:00 0:00:00 0:00:00 | |
21| 3|Pfisroubovat nozové segmenty 127x usek | zaklidu [ 1 8:46:37| 9:39:02| 0:43:26| 0:00:00 0:08:18
22| 3|Odnést a oistit sundané nozové segmenty usek | zaklidu [ 1f 9:39:02| 9:51:02| 0:04:12| 0:02:06 0:00:00
23| 3|Pfinést jehelnou ty¢ N pohyb | zaklidu [ 2[ 9:51:02| 9:51:38| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
24| 3|Kontrola jehelné tyée N dsek zaklidu | 1| 9:51:38|/10:16:19| 0:02:52| 0:19:36 0:00:00|
25| 3|zvednout jehly S ukon | zaklidu [ 1{10:16:19|10:16:26] 0:00:05| 0:00:00 0:00:00
26| 3|Pfinést tye na podlozeni jeh.tyce pohyb | zaklidu | 1{10:16:26|10:16:42| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00 I
27| 3|Podloiit jehelnou tyé S ukon | zaklidu [ 1{10:16:42|10:16:52| 0:00:10| 0:00:00 0:00:00
28| 3|Cisténi jeh. tyge ve stroji S usek | zaklidu [ 1{10:16:52|10:21:01| 0:03:50| 0:00:19 0:00:00
29| 3|Povolit jehelnou ty¢ (96 Sroubi) S ukon | zaklidu [ 1{10:21:01{11:17:41| 0:46:15| 0:00:00 0:10:25
30| 3|0dnést Srouby pohyb | zaklidu | 1/11:17:41|11:17:47| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00|
31| 3|zvednout mechanismus jeh.tyée ukon | zaklidu [ 1{11:17:47|11:17:57| 0:00:06| 0:00:00 0:00:00
32| 3|odistit usek zaklidu | 1{11:17:57|11:19:05| 0:01:02| 0:00:00 0:00:00
33| 3|vyjmout jehelnou ty¢ S dkon zaklidu | 2|11:19:05|11:19:47| 0:00:42| 0:00:00 0:00:00|
34| 3|Odnést jehelnou ty¢ S pohyb | zaklidu [ 2[11:19:47|11:20:22| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
35| 3|Ocistit jehelnou ty¢ S usek | zaklidu [ 1{11:20:22|11:24:04| 0:03:11| 0:00:00 0:00:00
36/ 3|snizit mechanismus jeh.tyce ukon | zaklidu | 1{11:24:04{11:24:14| 0:00:06| 0:00:00 0:00:00
37| 3|Cisténi prac. prostoru stroje usek | zaklidu | 1{11:24:14{11:26:46| 0:02:12| 0:00:00 0:00:00
38| 3|2Zvysit stil stroje ukon | zaklidu [ 1{11:26:46|11:26:56] 0:00:08| 0:00:00 0:00:00
39| 3|Povolit rouby ulozeni hiebenového valce 22ks  [dkon | zaklidu | 1/11:26:56[11:28:18| 0:01:10| 0:00:00 0:00:00
40| 3|vyjmout hfebenovy vélec ukon | zaklidu | 2[11:28:18{11:28:43| 0:00:23| 0:00:00 0:00:00
41| 3|o¢istit povrch titin ukon | zaklidu [ 1{11:28:43|11:30:21| 0:01:29| 0:00:00 0:00:00
42| 3[Povolit Srouby titin 46x ukon | zaklidu [ 1{11:30:21{11:37:59| 0:07:17| 0:00:00 0:00:00
43| 3|0dejmout titiny 23x ukon | zaklidu [ 1{11:37:59|11:39:00| 0:00:46| 0:00:00 0:00:00
44| 3|0dnést titiny pohyb | zaklidu [ 1{11:39:00{11:39:14| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
45| 3[Pfinést titiny pohyb | zaklidu [ 1{11:39:14{11:39:27| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
46| 3|o¢istit podklad titin ukon | zaklidu [ 1{11:39:27|11:42:08| 0:02:29| 0:00:00 0:00:00
47| 3|zvednout jehly pootocenim hiideli Ukon | zaklidu | 1)11:42:08|11:42:22| 0:00:04| 0:00:00 0:00:00
48| 3[Usazeni titin usek | zaklidu | 1{11:42:22|12:00:58| 0:09:35| 0:08:31 0:00:00
49| 3[Pfinést magnety pohyb | zaklidu [ 1{12:00:58|12:01:32| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
50| 3[Pfinést 3rouby pohyb | zaklidu | 1{12:01:32|12:01:48| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
51| 3[Pfinést jehelnou tyé pohyb | zaklidu | 2[12:01:48|12:02:29| 0:00:00| 0:00:00 0:00:00
52| 3|Nasadit jehelnou tyé do stroje usek | zaklidu [ 2[12:02:29|12:04:11| 0:01:12| 0:00:08 0:00:00
53| 3[skrz magnety pfisroubovat j.tyé usek | zaklidu | 2[12:04:11{12:38:42| 0:12:46| 0:20:52 0:00:00
54| 3|vlozit hiebenovy valec ukon | zaklidu | 2[12:38:42|12:39:14| 0:00:30| 0:00:00 0:00:00
55| 3|Viozit spojku hiebenového vélce ukon | zaklidu [ 1{12:39:14{12:39:29| 0:00:13| 0:00:00 0:00:00
56| 3[Pfisroubovat hfebenovy vélec 22x usek | zaklidu [ 1[12:39:29|13:01:22| 0:05:21| 0:04:16 0:12:04 I
57| 3|za3roubovat $roub spojky hiebenového vice ukon | zaklidu [ 1{13:01:22|13:02:05| 0:00:41| 0:00:00 0:00:00
58| 3[sundat kryt ulozeni hfidele L ukon | zaklidu [ 1{13:02:05[13:02:09| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
59| 3[sundat kryt horni uloZeni hfidele L ukon | zaklidu [ 1{13:02:09|13:02:11| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
60| 3|Povolit srouby 4x L ukon | zaklidu [ 1{13:02:11{13:03:17| 0:01:04| 0:00:00 0:00:00
61| 3|Povolit sroub nastaveni vy3ky vlasu L ukon | zaklidu [ 1{13:03:17|13:04:12| 0:00:54| 0:00:00 0:00:00
62 3|Nastavit na stupnici vy3ku L ukon | zaklidu | 1{13:04:12|13:04:40| 0:00:24| 0:00:04 0:00:00
63| 3|Utahnout 3roub nastaveni vy3ky vlasu L ukon | zaklidu | 1{13:04:40{13:06:01| 0:01:19| 0:00:00 0:00:00
64/ 3|Povolit srouby spojky hfidele L ukon | zaklidu [ 1{13:06:01{13:06:16| 0:00:14| 0:00:00 0:00:00
65| 3|Srovnat rysky na spojce hfidele L ukon | zaklidu [ 1{13:06:16]13:06:26] 0:00:06| 0:00:02 0:00:00
66| 3|Utahnout rouby spojky hfidele L ukon | zaklidu | 1[13:06:26|13:06:42| 0:00:15| 0:00:00 0:00:00
67| 3|Utahnout 3rouby 4x L ukon | zaklidu [ 1[13:06:42|13:08:25| 0:01:13| 0:00:29 0:00:00
68| 3|Sundat kryt ulozeni hiidele P ukon | zaklidu [ 1[13:08:25[13:08:39| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
69| 3|Sundat kryt horni ulozeni hfidele P ukon | zaklidu [ 1[13:08:39|13:08:41| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
70| 3|Povolit $rouby 4x P ukon | zaklidu [ 1[13:08:41|13:09:47| 0:01:04| 0:00:00 0:00:00
71| 3|Povolit $roub nastaveni vysky vlasu P ukon | zaklidu [ 1[13:09:47|13:10:42| 0:00:54| 0:00:00 0:00:00
72| 3[Nastavit na stupnici vysku P ukon | zaklidu [ 1[{13:10:42|13:11:10| 0:00:24| 0:00:04 0:00:00
73| 3[Utahnout Sroub nastaveni vy3ky viasu P ukon | zaklidu [ 1{13:11:10{13:12:31] 0:01:19| 0:00:00 0:00:00
74| 3[Povolit srouby spojky hfidele P ukon | zaklidu [ 1[{13:12:31{13:12:46| 0:00:14| 0:00:00 0:00:00
75| 3[Srovnat rysky na spojce hfidele P ukon | zaklidu [ 1[13:12:46]13:12:56] 0:00:06| 0:00:02 0:00:00
76| 3[Utahnout Srouby spojky hfidele P ukon | zaklidu [ 1[13:12:56|13:13:12| 0:00:15| 0:00:00 0:00:00
77| 3|[Utahnout Srouby 4x P ukon | zaklidu [ 1[{13:13:12|13:14:55| 0:01:13| 0:00:29 0:00:00
78| 3[snizit jehly ukon | zaklidu [ 1[13:14:55|13:15:05| 0:00:06| 0:00:00 0:00:00
79| 3[Dotazeni titin usek | zaklidu [ 1[13:15:05[13:29:29| 0:11:35| 0:00:46 0:00:00
80| 3(zdvihnout jehly ukon | zaklidu [ 1[13:29:29|13:29:39| 0:00:06| 0:00:00 0:00:00
81| 3[Povolit $rouby hfidele ukon | zaklidu [ 1[13:29:39|13:30:17| 0:00:28| 0:00:00 0:00:00
82| 3|Drzet hfidel kli¢em a nastavit jehly usek | zaklidu [ 1{13:30:17|13:34:03| 0:03:06| 0:00:25 0:00:00
83| 3|Utahnout Srouby ukon | zaklidu | 1[13:34:03|13:34:46] 0:00:41| 0:00:00 0:00:00
84| 3(zadélat kryt ulozeni hfidele L ukon | zaklidu | 1[13:34:46|13:34:49| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
85| 3(zadélat kryt ulozeni hfidele P ukon | zaklidu | 1[13:34:49|13:35:03| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
86| 3(zadélat horni kryt ulozeni hfidele L ukon | zaklidu [ 1[13:35:03|13:35:05| 0:00:01| 0:00:00 0:00:00
87| 3|zadélat horni kryt ulozeni hfidele P dkon zaklidu | 1f{13:35:05/13:35:17| 0:00:01f 0:00:00| 0:00:00
88| 3[Posun hacki, vizudlni kontrola usek | zaklidu [ 1[13:35:17|13:38:18| 0:01:21| 0:01:35 0:00:00
89| 3(zkouska chodu jehelné tye usek | zaklidu | 1[13:38:18/13:38:52| 0:00:00| 0:00:30 0:00:00
90| 3(zadat data do ovladaciho prvku ukon | zaklidu [ 1[13:38:52|13:40:07| 0:01:10| 0:00:00 0:00:00
91/ 3|Cisteni stroje usek | zaklidu [ 1[13:40:07|13:51:23| 0:06:34| 0:00:00 0:00:00 I
92| 3(zavedeni vldkna do oka jehly 254x usek | zaklidu | 2[14:40:00{19:41:36] 4:50:24| 0:00:00 0:06:56 .
93| 3[Protazeni zavedeného navazaného vldkna okem jejusek | zaklidu | 2|19:41:36|22:27:48| 2:34:51| 0:00:00 0:07:23 m
94| 3|[Najezd vyroby usek | zaklidu | 2[22:27:48|23:25:31| 0:32:09| 0:20:27 0:00:00 H
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PrilohaXIll.:

Graf ¢asovych parametr( prestavby

Popis operace prestavby o K ) Doba Casova osa v min - orientaéni zobrazeni a méfitko

g :% (pfetypovani zafizeni) § E § 3
c|s L g ¢ sl 3 0 S =
ol o (operace-usek-ukon-pohyb) S N o I bl > o
ol & e & 13 8 5 o =
ola (za klidu-za chodu) fei 5 Q <) N o 3

. - S < ol a <

(pocet operatort) o N 0,5 1 1,5 2 2,5

1| 4 [Kontrola vy3ky viasu tkon | za Klidu | 1 0:00:00 | 0:01:04 | 0:00:12 | 0:00:00 1]
2 | 4 [Kontrola poctu stehli na 10cm ukon | zaklidu | 1 0:00:00 | 0:01:14 | 0:00:09 | 0:00:00
3 | 5 |Odstfizeni 30cm vyroby pro zkusebnu ukon | zaklidu | 1 | 23:25:31( 23:26:09| 0:00:28 | 0:00:00 | 0:00:10 | 0:00:00 -
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