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Formular analyzy SMED

Priloha A

Firma:

ASPEL SK

Pretypovanie z produktu: 896.125

Datum:

29.2.16

Vyr. zariad.:

Allounder 130 T

Pretypovanie na produkt: 589.147 — zasuvky Schneider

Zmena:

popoludni

Pocet
ZC

Typ
¢innosti

"y
[l

Od

Do Rozdiel

Opericia / Cinnost

Pouzité
prostriedky

Poznamky

0:00:00

0:08:30 | 0:08:30

Uvodny meeting operatorov meniacich zmenu so SL

zmenova kniha

0:08:30

0:09:48 | 0:01:18

Oboznamenie sa s planom vyroby v dany den

0:09:48

0:10:13 | 0:00:25

N4jst’ kartu formy od zorad’ovaného lisu

0:10:13

0:10:21 | 0:00:08

Presun do skladu foriem

0:10:21

0:10:32 | 0:00:11

Vizualna kontrola formy

0:10:32

0:14:54 | 0:04:22

Transport formy k udrzbarovi

vysokozdvizny

vozik

0:14:54

0:15:19 | 0:00:25

Obhliadka udrzbarom

0:15:19

0:15:28 | 0:00:09

Presun operatora k vstrekovaciemu lisu

OO (N O (O WIN|F

0:15:28

0:16:00 | 0:00:32

Vysunutie dopravnika

terminal

[EEN
o

0:16:00

0:16:14 | 0:00:14

Vypratanie zvy$nych kusov vyrobkov z dopravnika

prepravka

déa sa dat’ na externua

[EEN
[EEN

0:16:14

0:16:37 | 0:00:23

Vypratanie nepodarkov predchadzajicej vyroby

da sa dat’ na externu

[EEN
N

0:16:37

0:16:52 | 0:00:15

Presun operatora k ventilom na vodu

nadoba

déa sa dat’ na externua

[y
w

0:16:52

0:17:24 | 0:00:32

Odsunutie klietky a dopravnikového pasa

[EN
N

0:17:24

0:18:10 | 0:00:46

Odsunutie a odpojenie mlynceka na recyklaciu vyliskov

[y
[$]

0:18:10

0:19:14 | 0:01:04

Vyfukanie formy vzduchovou pistol'ou

vzduchova pistol’

[y
»

0:19:14

0:20:19 | 0:01:05

Odstranenie hadic na chladenie formy

[EEN
-

0:20:19

0:22:04 | 0:01:45

Operator ide pozriet, ¢i je Zeriav volny

-
(o]

0:22:04

0:22:18 | 0:00:14

Hladanie chapadla na robotické rameno

da sa dat’ na externu

[EEY
©

0:22:18

0:22:28 | 0:00:10

Presun k robotickému ramenu

N
o

0:22:28

0:22:40 | 0:00:12

Uschovanie vzdusnej pistole

N
[y

0:22:40

0:24:02 | 0:01:22

Demontaz a montaz chapadla

skrutkova¢

RPlRrlRrRrRrRRrRrRr|IRPr|RP|RP|RP|P|RP] P, PR [R[M| o
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22 | 0:24:02 | 0:25:27 | 0:01:25 | Operator sa venuje inému lisu - balenie 1 |
23 | 0:25:27 | 0:27:19 | 0:01:52 | Operator €. 2 vyprazdnuje nasypku, Operator ¢. 1 odklada chapadlo vedro 2 |
24 | 0:27:19 | 0:30:48 | 0:03:29 | Odkladanie nepotrebnych nastrojov, mlynar stale vyprazdiuje nasypku | vedro 2 |
25 | 0:30:48 | 0:33:14 | 0:02:26 | Operator ¢. 1 ¢aka na Zeriav a operator €. 2 vysava nasypku vysavac 2 |
26 | 0:33:14 | 0:33:35 | 0:00:21 | Operator ¢. 1 vklada disketu do lisu, operator €. 2 stale vysava disketa, vysévac 2 |
27 | 0:33:35 | 0:35:18 | 0:01:43 | Operator ¢. 1 zada parametre, operator ¢. 2 vysava nasypku vysavac 2 |
28 | 0:35:18 | 0:37:07 | 0:01:49 | Operator ¢. 2 dovysaval, operator €. 1 ide po zeriav 2 |
29 | 0:37:07 | 0:38:01 | 0:00:54 | Operator &. 1 doniesol Zeriav, operétor &. 2 &isti nasypku Iz)fsrt‘g;’ vzdusna 2 |
30 | 0:38:01 | 0:38:49 | 0:00:48 | Uchytenie formy na Zeriav zeriav 1 |
31 | 0:38:49 | 0:40:28 | 0:01:39 | Demontaz upinacich matic racnovy skrutkovac 1 |
32 | 0:40:28 | 0:42:25 | 0:01:57 | Demontaz a odobratie formy z lisu, operator ¢. 2 vysava okolie zeriav, vysavaé 2 |
33 | 0:42:25 | 0:43:34 | 0:01:09 | Operator ¢. 1 hl'ada udrzbara 1 I
34 | 0:43:34 | 0:45:50 | 0:02:16 | Operator ¢. 1 ¢aka na udrzbara a kontroluje trysku, operator ¢. 2 vysava | skrutkovac a baterka | 2 |
35 | 0:45:50 | 0:47:27 | 0:01:37 | Operator ¢. 1 odchadza po spravnu trysku 1 |
36 | 0:47:27 | 0:48:24 | 0:00:57 | Najdenie spravnej trysky a nastrojov a potvrdenie tdrzbara (OK) 1 |
37 | 0:48:24 | 0:49:48 | 0:01:24 | Demontaz trysky predchadzajtcej vyroby a montaz trysky rukavice, ty¢, kI'a¢ 1 |
38 | 0:49:48 | 0:51:48 | 0:02:00 | Operator odklada naradie a bali vylisky iného lisu 1 |
39 | 0:51:48 | 0:52:15 | 0:00:27 | Operator dava formu pre nova vyrobu dole z palety zeriav 1 |
40 | 0:52:15 | 0:52:41 | 0:00:26 | Operator dava stari formu na paletu, operator ¢. 2 doupratoval zeriav 2 |
41 | 0:52:41 | 0:54:44 | 0:02:03 | Operator premiestni novi formu do lisu - centruje ju zeriav 1 |
42 | 0:54:44 | 0:55:10 | 0:00:26 | Operator vykona kontrolu centrovania formy vodovaha 1 |
43 | 0:55:10 | 0:55:18 | 0:00:08 | Kontrola ¢ervika na vyhadzovaci 1 |
44 | 0:55:18 | 0:56:01 | 0:00:43 | Zly rozmer, zmena z ¢ervika 12 na 16 kra¢ 1 |
45 | 0:56:01 | 0:56:45 | 0:00:44 | Upevneny vyhadzovac, operator uzatvara formu 1 |
46 | 0:56:45 | 0:58:18 | 0:01:33 | Upevnenie formy na dva uchyty a odpojenie formy od Zeriava ra¢novy skrutkovac 1 |
47 | 0:58:18 | 1:01:51 | 0:03:33 | Upevnenie formy na opacnej strane ra¢novy skrutkovac 1 |
48 | 1:.01:51 | 1:03:31 | 0:01:40 | Odpojenie hadic na vodu zo vstrekovacieho lisu aj z terma 1 |
49 | 1:03:31 | 1:04:07 | 0:00:36 | Zapojenie dvoch novych hadic na chladenie a zapnutie vody 1 |
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50 | 1:04:07 | 1:04:53 | 0:00:46 | Operator ¢. 1 zapoji stroj a ¢aka kym sa schladi 1 |

51 | 1:04:53 | 1:06:46 | 0:01:53 | Operator ¢. 1 odklada hadice a vyberd nové privodové hadice 1 |

52 | 1:06:46 | 1:07:33 | 0:00:47 | Presun k lisu a kontrola prostrednictvom karty formy 1 |

53 | 1:07:33 | 1:09:27 | 0:01:54 | Zapojenie hadic temperacie formy z jednej strany 1 |

54 | 1:09:27 | 1:10:50 | 0:01:23 | Zapojenie hadic chladenia na formu z druhej strany, zl4 dizka 1 |

55 | 1:10:50 | 1:11:41 | 0:00:51 | Odpojenie zlej hadice, vyber novej hadice 1 |

56 | 1:11:41 | 1:12:43 | 0:01:02 | Zapojenie novej hadice z oboch stran 1 | eliminacia zdrzania
57 | 1:12:43 | 1:13:10 | 0:00:27 | Operator zist'uje teploty nahriatia jednotlivych ¢asti formy karta formy 1 |

58 | 1:13:10 | 1:14:16 | 0:01:06 | Nastavenie teploty na oboch termach 1 |

59 | 1:14:16 | 1:17:42 | 0:03:26 | Operator ide po vysavac, venuje sa upratovaniu 1 | mlynar

60 | 1:17:42 | 1:20:53 | 0:03:11 | Operator upravuje poziciu mlynceka a dopravnika 1 |

61 | 1:20:53 | 1:21:03 | 0:00:10 | Nastavenie zorad’ovacieho rezimu na vstrekovacom lise terminal 1 |

62 | 1:21:03 | 1:21:45 | 0:00:42 | Vynulovanie vyhadzovacov 1 |

63 | 1:21:45 | 1:22:36 | 0:00:51 | Pri otvorenej forme sa zistuje zla modifikacia skrutkovac 1 | rychla oprava

64 | 1:22:36 | 1:23:09 | 0:00:33 | Vynulovanie formy a vypnutie zorad’ovacieho rezimu 1 |

65 | 1:23:09 | 1:24:16 | 0:01:07 | Skaska dotlacenia trysky a uzatvarania formy 1 |

66 | 1:24:16 | 1:25:31 | 0:01:15 | Zavere¢na kontrola zoradenej formy udrzbarom karta formy 1 |

67 | 1:25:31 | 1:26:03 | 0:00:32 | Zresetovanie a znovunastavenie robota terminal robota 1 | duplicita

68 | 1:26:03 | 1:27:20 | 0:01:17 | Kontrola uzatvarania a odobratia vyliskov na necisto 1 |

69 | 1:27:20 | 1:28:45 | 0:01:25 | Operator odstrani chybu robotického ramena a odstrafiuje ju 1 | neuchytili by sa vylisky
70 | 1:28:45 | 1:29:24 | 0:00:39 | Opitovna kontrola chodu ramena a uzavretia formy 1 |

71 | 1:29:24 | 1:31:19 | 0:01:55 | Operator odchadza k susickam, naprogramuje material terminal susicky 1 |

72 | 1:31:19 | 1:32:17 | 0:00:58 | Operator hl'ada spravnu hadicu na napojenie lisu a susi¢ky 1 |

73 | 1:32:17 | 1:33:04 | 0:00:47 | Zapis materialu a posledna rychla kontrola 1 |

74 | 1:33:04 | 1:34:48 | 0:01:44 | Operator odklada nepotrebné pomdcky a odchadza po vozik 1 |

75 | 1:34:48 | 1:36:09 | 0:01:21 | Operator odovzdava formu predchadzajiicej vyroby na udrzbu vozik 1 |

76 | 1:36:09 | 1:38:45 | 0:02:36 | Cakédme na SL, ktory spusti vyrobu 1 I odstranit’ ¢akanie
77 | 1:38:45 | 1:39:40 | 0:00:55 | SL kontroluje tlacivo a odosiela poziadavku na material Vyrobna Zakazka 1 I nezapisali sme $arzu materialu
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78

1:39:40

1:40:42

0:01:02

SL ¢aka na material a kontroluje upnutie formy

79

1:40:42

1:43:00

0:02:18

SL odchédza k suSickam zistit,, kde je problém a vracia sa spét

80

1:43:00

1:43:55

0:00:55

Cez trubice sa do nasypky zacal sypat’ material

81

1:43:55

1:50:31

0:06:36

SL vykonava $nekovanie materialu

palicka

trva to dlho kvoli zmene farby

82

1:50:31

1:52:02

0:01:31

SL spusta testovaciu vyrobu a kontroluje prvé vylisky

83

1:52:02

1:53:57

0:01:55

SL kontroluje nabehové kusy z dopravnika

84

1:53:57

1:56:57

0:03:00

SL zistil problémovy chod robotického ramena a odstranil ho

prehodené vakua

85

1:56:57

1:58:34

0:01:37

SL vykonéva zavereénu kontrolu pretypovania, vyroba beZi naplno

RlRr|RrRrRrR[R|R
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Aktualizovany formular SMED Priloha B
Firma: | ASPEL E:gmpk‘i‘f”'e z 896.125 Détum: 21.3. 2016
Viyr. Allounder | Pretypovanie na 589.147 — zasuvky Zmena: poobedni P ;?t V.Typ ;
i . ; : ¢innosti
zariad.: 130T produkt: Schneider Mo#nost zlepSenia
P. iy Opericia / Ci t Pouzité triedk
¢ od Do Rozdiel peracia / Cinnos ouZité prostriedky
1 | 0:00:00 | 0:08:30 | 0:08:30 | Uvodny meeting operatorov meniacich zmenu so SL zmenova kniha 6 E
2 | 0:08:30 | 0:09:48 | 0:01:18 | Oboznamenie sa s planom vyroby v dany den 2 E
3 | 0:09:48 | 0:11:18 | 0:01:30 | Komplexné priprava a kontrola naradia 1 g |Vratane robotickych
chapadiel
4] 0:11:18 | 0:11:43 | 0:00:25 | N4jst kartu formy od zorad’ovaného lisu 1 E
5 | 0:11:43 | 0:11:51 | 0:00:08 |Presun do skladu foriem 1 E
6 | 0:11:51 | 0:15:20 | 0:03:29 | Transport formy zo skladu k vstrekovaciemu lisu vysokozdvizny vozik 1 E
ooramovaci odsunutie dopravnika,
7 | 0:15:20 | 0:18:08 | 0:02:48 | Priprava pracoviska na novu vyrobu prograr 1 E odstranenie zbytocnosti,
terminal .
hadice
8 | 0:18:08 | 0:18:22 | 0:00:14 | Vypratanie zvy$nych kusov vyrobkov z dopravnika prepravka 1 E zeny
9 | 0:18:22 | 0:18:45 | 0:00:23 | Vypratanie nepodarkov predchadzajucej vyroby 1 E zeny
10| 0:18:45 | 0:19:00 | 0:00:15 | Presun operatora k ventilom na vodu nadoba na vodu 1 E
11| 0:19:00 | 0:19:32 | 0:00:32 | Odsunutie klietky a dopravnikového pasa 1 |
12| 0:19:32 | 0:20:18 | 0:00:46 | Odsunutie a odpojenie mlynceka na recyklaciu vyliskov vratane kablov 1 |
13| 0:20:18 | 0:21:22 | 0:01:04 | Vyfiikanie formy vzduchovou pistolou ngggﬂova pistol'a 1 |
14| 0:21:22 | 0:22:32 | 0:01:10 | Odstrénenie hadic na chladenie formy 1 | |nastavovaC odlozi
vzduchovu pistol
15| 0:22:32 | 0:22:44 | 0:00:12 | Presun k robotickému ramenu 1 | |Spredpripravenym
ramenom
16| 0:22:44 | 0:24:06 | 0:01:22 | DemontaZ a montaz chapadla sada skrutkovacov 1 |
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operator ¢. 2 prinasa

17| 0:24:06 | 0:25:11 | 0:01:05 | Operator ¢. 2 zadina vyprazdiiovat’ nasypku, Operator ¢. 1 odklada chapadlo | vedro 2 | eriav
18| 0:25:11 | 0:25:32 | 0:00:21 | Operator ¢. 1 vklada disketu do lisu, operator €. 2 stale vysava disketa, vysavac 2 |
bez zbytocného
19| 0:25:32 | 0:26:31 | 0:00:59 | Operator €. 1 programuje termindl, operator ¢. 2 vysava nasypku vysavac 2 | programovania robot.
ramena
20| 0:26:31 | 0:27:19 | 0:00:48 | Uchytenie formy na Zeriav zeriav 1 |
racnovy skrutkovac,
21| 0:27:19 | 0:28:58 | 0:01:39 | Odskrutkovanie upinacich matic nastréné kl'ace a 1 |
hroty
22| 0:28:58 | 0:30:55 | 0:01:57 | Demontéz a odobratie formy z lisu, operator ¢. 2 vysava okolie lisu zeriav, vysavac 2 |
prichadza udrzbar na
23| 0:30:55 | 0:33:01 | 0:02:06 | Operator ¢. 1 vykonava kontrolu trysky, operator ¢. 2 vysava skrutkovac a baterka 2 | obhliadku/ poriesi aj
kontrolu dosky
nezdrziava sa hl'adanim
241 0:33:01 | 0:33:59 | 0:00:58 | Operator ¢. 1 ide po spravnu trysku do kompresorovne 1 | tyce a rukfww md ich
pripravené na
priru¢nom stoliku
ohnovzdorné
25| 0:33:59 | 0:35:23 | 0:01:24 | Demontaz trysky predchadzajucej vyroby a montaz trysky rukavice, ty¢ a 1 |
vidlicovy kIai¢
26 | 0:35:23 | 0:35:50 | 0:00:27 | Operator dava formu pre novt vyrobu dole z palety zeriav 1 |
27| 0:35:50 | 0:36:16 | 0:00:26 | Operator dava formu predchadzajicej vyroby na paletu zeriav 2 |
28| 0:36:16 | 0:38:19 | 0:02:03 | Operator premiestni novl formu do lisu - centruje ju zeriav 1 |
29| 0:38:19 | 0:38:45 | 0:00:26 | Operator vykona kontrolu centrovania formy vodovaha 1 |
30| 0:38:45 | 0:38:53 | 0:00:08 | Kontrola ¢ervika na vyhadzovaci 1 |
31| 0:38:53 | 0:39:03 | 0:00:10 | Zly rozmer, zmena z cervika 12 na 16 klac¢ 1 |
32| 0:39:03 | 0:39:47 | 0:00:44 | Upevneny vyhadzovac, operator uzatvara formu 1 |
racnovy skrutkovac,
33| 0:39:47 | 0:41:16 | 0:01:29 | Upevnenie formy na dva tichyty a odpojenie formy od Zeriava nastréné kl'ice a 1 |
hroty
21- AA- 02 : o racnovy skrutkovac,
34| 0:41:16 | 0:44:18 | 0:03:02 | Upevnenie formy na opacnej strane 1 |

nastréné kl'ace
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vyte¢enu vodu zarovno

35| 0:44:18 | 0:45:53 | 0:01:35 | Odpojenie hadic na vodu zo vstrekovacieho lisu aj z terma 1 | povysava, mlynar ktory
stale upratuje

36 | 0:45:53 | 0:46:29 | 0:00:36 | Zapojenie dvoch novych hadic na termoreguldtory a zapnutie vody 1 |

37| 0:46:29 | 0:46:44 | 0:00:15 | Operator €. 1 zapoji stroj a ¢aka kym sa schladi 1 |

38| 0:46:44 | 0:48:38 | 0:01:54 | Zapojenie hadic chladenia na formu z jednej strany 1 |

39| 0:48:38 | 0:50:01 | 0:01:23 | Zapojenie hadic chladenia na formu z druhej strany 1 |

40| 0:50:01 | 0:50:18 | 0:00:17 | Operator si zistuje teploty nahriatia pevnej a pohyblivej Casti formy karta formy 1 |

41| 0:50:18 | 0:51:09 | 0:00:51 | Nastavenie teploty na oboch termach 1 |

42| 0:51:09 | 0:51:24 | 0:00:15 | Nastavenie zorad’ovacieho rezimu na vstrekovacom lise terminal lisu 1 |

43| 0:51:24 | 0:52:06 | 0:00:42 | Vynulovanie vyhadzovaéov 1 |

44| 0:52:06 | 0:52:57 | 0:00:51 | Nastavenie modifikécie skrutkovaé 1 | | nevstrekovalo by do
dvoch hornych dutin

45| 0:52:57 | 0:53:30 | 0:00:33 | Vynulovanie formy a vypnutie zorad’ovacieho rezimu 1 |

46| 0:53:30 | 0:54:24 | 0:00:54 | Skuska dotlacenia trysky a uzatvarania formy 1 |
udrzbara vola len ak

47| 0:54:24 | 0:54:58 | 0:00:34 | Zavere¢na kontrola ZORADOVACOM karta formy 1 | |Vidi nicGo abnormilne,
vyuziva TPM, aj tak to
skontroluje SL
lebo sme mali vypnuty

48| 0:54:58 | 0:55:30 | 0:00:32 | Nastavenie robota terminal robota 1 | vstrekovaci lis, robime
to az na koniec

49| 0:55:30 | 0'56:41 | 0:01:11 Operator kontroluje uzatvaranie a chod ramena na necisto, mlynar 1 |

doupratoval
50| 0:56:41 | 0:57:44 | 0:01:03 | Operator odchadza k susickam, naprogramuje material terminal susicky 1 |
51| 0:57:44 | 0:58:36 | 0:00'52 Olzc?fator hl'ada spravnu hadicu od vstrekovacieho lisu, ktort napaja na 1 |
susicku

52| 0:58:36 | 0:59:23 | 0:00:47 | Zapis materialu a posledna rychla kontrola 1 |
SL zacina s

53| 0:59:23 | 1:00:30 | 0:01:07 |Operétor odklada pomécky, prichédza SL 1 | | kontrolovanim tlaciva

spusta poziadavku na
material
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Operator odovzdava formu predchadzajiicej vyroby na tidrzbu, pribuda

SL este raz
prekontroluje nastavenie

54| 1:00:30 | 1:01:32 | 0:01:02 Sinnost’ SL 1 I a funkénost lisu, do
nasypky putuje materiél

55| 1:01:32 | 1:08:06 | 0:06:34 | SL vykonava Snekovanie materialu palicka 1 | trva to C,ul.lo kvoli zmene
farby vyliskov

56 | 1:08:06 | 1:09:37 | 0:01:31 | SL spusta testovaciu vyrobu a kontroluje prvé vylisky 1 E

57| 1:09:37 | 1:11:32 | 0:01:55 | SL kontroluje nabehové kusy z dopravnika a vhadzuje ich do mlynceka 1 E

58| 1:11:32 | 1:12:15 | 0:00:43 | SL vykonava zavere¢nu kontrolu pretypovania, vyroba bezi naplno 1 E
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