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ABSTRAKT

Diplomové préace se zamétuje na vyuziti metody SMED pfi vytvareni jizdnich fadu tydenni

udrzby na dvou linkach spole¢nosti XY. Prace je strukturovana do dvou hlavnich celkt.

Teoreticka ¢ast se vénuje nejprve obecné problematice lean production, ktera se postupné

soustiedi na vysvétleni dalSich dalezitych pojmt a principti k pochopeni metody SMED.

V praktické Casti je nejprve provedena dukladna analyza, ktera je piipravou metody SMED

a v dalsich bodech jsou postupné aplikovany jeji dalsi kroky.

Vystupem je sestaveni jizdnich fada, které budou standardem pii provadéni tydenni Gdrzby.

Kli¢ova slova:

LEAN, TPM, SMED, jizdni fad, plytvéani, interni a externi ¢innosti, jednobodova lekce,

tydenni udrzba

ABSTRACT

This thesis focuses on the use of SMED method to create a weekly schedule of mainte-

nance on two lines of XY. The work is structured into two main units.

The theoretical part deals with general issues first, lean production, which have been con-
centrated on explaining the more important concepts and principles to understand the
methods of SMED.

In the practical part of the first thorough analysis, which is the method of preparation of

SMED and other points are successively applied to the next steps.

The output is a compilation of timetables, which are standard in the implementation of

weekly maintenance.

Keywords:

LEAN, TPM, SMED, time schedule, waste, internal and external activities, one point les-

son, weekly maintenance
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UvVOD

Iniciatorem tohoto projektu je firma XY, kterd si z divodu ochrany dat a informaci nepiala
byt konkrétn€ jmenovana. Jedna se o zahrani¢ni spole¢nost, zapsanou v obchodnim rejstii-
ku, jez v soucasnosti v Ceské republice zaméstnava okolo 13 000 lidi a patii ke svétovym

lidrim v oblasti automobilového primyslu.

Préci byla vypracovana v rdmci pracovni stdze na oddé€leni primyslového inzenyrstvi toho-

to podniku pod dohledem zkuSeného tymu.

Mym hlavnim ukolem na této stazi bylo asistovat pii zavadéni 3. kroku TPM. Rozhodl
jsem se proto této zkuSenosti vyuzit a zpracovat hlavni ¢ast mého zaméstnani do diplomo-

v¢é préce.

Cilem diplomové prace je tedy vytvoreni standardu pro provadéni tydennich udrzeb pro
linky SIMOS 2 a ROTAX. Ty budou ve form¢ jizdnich fada a bude na n¢ aplikovana me-
toda SMED. Dulezitym piedpokladem je zpracovani kvalitni analyzy, coz je pfiprava pro
aplikaci dalsich tfi krokti metody SMED.

Metodu SMED vyvinul vyznamny japonsky primyslovy inzenyr Shigeo Shingo jako vy-
sledek 19tiletého zkoumani teoretickych a praktickych poznatkli pfi vyméné a sefizovani

stroju.

Prvnim podnétem pro vytvoteni této metody byl zachycen na jate 1952 v zdvodu Toyo Ko-
gyo’s Mazda v Hiro$imé. Tuto metodu pozvedl rovnéz v roce 1976 Taiichi Ohno, tehdejsi
vice prezident spolecnosti Toyota Motor Company, ktery napsal ¢lanek do japonskych no-
vin Magement, vyddvané japonskou asociaci pro management, s nazvem ,,Bringing
wisdom to the faktory* v ptekladu ,,Pfineseni moudrosti do tovarny.“ SMED byl pozdéji
zaveden do vSech zavodl Toyota a nadéle se vyvijel jako jeden z hlavnich prvka Toyota
Production System. Jeho pouziti se rozsifilo nejen do celého Japonska, ale i po celém sveé-

W

te.

Diplomova préce je strukturovana do dvou hlavnich oblasti — teoretické a praktické. Teore-
ticka Cast se vénuje nejprve obecné problematice lean production, kterd se postupné sou-

sttedi na vysvétleni dalSich pojmi a principt, dilezitych k pochopeni metody SMED.

Praktickd cast je jiz soustfedénd na konkrétni feSeni projektu. V analytické casti, coz je

vySe zminéna piiprava pro aplikaci dalSich tii krokiit metody SMED byl proveden snimek
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provadéni soucasné tydenni udrzby, zajisténi dokumentace a jinych potifebnych informaci

k zafizeni na obou linkach. Dalsi body tvofi jiz konkrétni kroky metody SMED.

Vysledek této prace bude standardizace a znatelné zkraceni ¢asu tydenni udrzby na linkach
SIMOS 2 a ROTAX a to bez nutnych dodate¢nych finan¢nich investic. Bude tak dosazeno

pouze lepsi organizace prace.

,, Kdysi velci vyhravali nad malymi, dnes rychli vitézi nad pomalymi. *
M. Hammer
,, Nic neni tak dokonalé, aby to nemohlo byt lepsi. “

Neznamy
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1 LEAN MANUFACTURING

Lean manufacturing, neboli §tihla vyroba je metodika, kterou vyvinula firma Toyota, po 2.
svétové valce (Toyota Production System = TPS). Jedna se pfistup k vyrob¢ zpisobem, kdy
se producent snazi uspokojit v maximalni mife zdkaznikovy pozadavky tim, ze bude vyra-
bét jen to, co zakaznik opravdu pozaduje. Snazi se vytvaret produkty v co mozna nejkratsi
dobé a pokud mozno s minimalnimi naklady, bez ztraty kvality nebo na tkor zakaznika.

Dosahne toho minimalizaci plytvani.

Tato metodika se snazi fidit heslem "na$ zadkaznik nas pan". Jeji princip spoc¢iva v ndhledu

na rovnici zisku, a to nasledujicim zplisobem:
e Naiklady + Zisk = Cena

méni na:
e Cena - Ndklady = Zisk

Zména rovnice dle filozofie této metodiky by méla zplsobit, Ze zdkaznik neplati chyby a

naklady firmy, jako v prvni rovnici (Hobbs, 2004, s. 2-3).

Obrazek 1 Lean manufacturing (interni material firmy XY)

1.1 Pivodci plytvani v procesech

Nejcastéjsim terminem pouzivanym ve zlepSovatelskych tymech v oblasti Lean, je plytvani

(angl. Waste, jap. Muda)
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1.1.1 Druhy plytvani

- Nadprodukce

Vyroba produktti, jez nemaji zakaznika = odbératele, tzn., vyrabi se na sklad.
- Zbyte¢né pohyby

Pohyb materialu mezi sklady a procesy.

- Transport, manipulace

Neptehlednost v informacich na spolecném sdileném disku, nevyuzivani standardd, ne-

standardizované informacni toky.
- Cekani
Doby prostojti zpsobenych ¢ekanim na préci, ¢ekani na dodani materialu, nastrojt, apod.

- Chyby, zmetky

Nespravna specifikace ukolu, nepochopeni zadani, zadani ukolu bez ohledu na potencial
zaméstnance.

- Zasoby

Ve skladech nebo 1 ve vyrobé€ je vétsi mnozstvi materidlu, nez je ve skutecnosti potieba.

- Neefektivni prace

Piiklad miiZze byt pfendsSeni vyrobkd mezi linkou a skladem po jedné vyrobené krabici na-
misto pouziti paletového voziku jednou za pfedem urceny Casovy usek nebo pocet kusi
vyrobenych krabic.

- Nevyuziti lidského potencialu

Podnik by se mél snazit vyuzivat maximaln& znalosti a schopnosti svych zaméstnanct
napt. formou systému pro podavani, vyfizovani, realizaci a odménovani zlepSovacich na-
vrhi nebo apod.

- Neergonomické zpiisoby prace

Sefazeni pracovnich prostfedktl, uspofadani pracovisté, lima prostoru (Svozilova, 2011, s.

34-35; e-API, 2012; Vytlagil a Masin, 1999, s. 193; TUCEK, a BOBAK, 2006)
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Devét druhu ztrat, které odstrafujeme

Meergonomicke
Madvyroba zpusoby prace Zbytetné pohyby

T

Transport, manipulace Cekani Chyby, zmetky

ERLAD

b=

Zasoby Meefektivni prace lidského potencialu

Obrazek 2 Devét druht ztrat (interni material firmy)

1.2 Nastroje a techniky v Leanu

Aplikaci metod primyslového inzenyrstvi ve vyrobé dosdhneme ,,zeStihlenim vyrobnich
procest®, jejimz cilem je mit stabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu. Tyto metody

rozdélené do 3 fazi zavadéni v netknutém podniku podle Rajnohy (2011) jsou:
1. Faze = Radikalni zavadéni metod (3 — 6 mésicu)

- Zhodnoceni soucasného a navrZzeni nového layoutu (napt. pomoci VSM nebo simulaci)
- Vizualizace

- 5S

2. Faze = Zavadéni systému JIT, konsolidace zmén (1 — 3 roky)

- U-buiky

- Standardizace v tymech a procesech

- Zména strategie vyroby (z push na pull)

- SMED (po zméné vyrobni strategie potiebujeme co nejkratsi pietypovani)

3. Faze = Kontinualni zlepSovani (nejdelsi s nejmensim efektem)

- Kaizen — systém neustalého zlepSovani procesi
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- Poka-Yoke

- Jidoka

- Aj.

Ve 3. fazi se spiSe zlepSuje kvalita, protoze produktivitu a efektivitu jsme zvySovali piede-

vSim v 1. a 2. fazi

zvySeni produktivity

az060-70%

VN i 1
zvySeni produktivity
Lo 020-30%
> zvySeni produktivity
\ / 020-30%
> \= -
: : :
1. faze 2. faze 3. féze CAS

Obrazek 3 Vyvoj variabilnich nakladu pti zavadéni metod PI v podniku (Rajnoha, 2011)

1.3 Kdo napriklad pouziva Lean

Lean manufacturing (S$tihla vyroba) neptedstavuje konkrétni metodu vyroby, ale spiSe ma-
nazerskou filosofii. StéZejni mySlenkou je zbaveni se vSeho prebyte¢ného. Anglické ,,lean*
1ze pielozit jako Stihly. Tak jako se mnozi lidé snazi zbavit nadbytecnych tukti, podniky by
mély usilovat o eliminaci ¢i alespon redukci zbytecnych nakladi. Které to vlastné ale jsou?
Piedevsim ty, které neptinaseji zakaznikiim uzitek, a tudiz by za né€ nebyli ochotni zaplatit.

V soucasné dobé¢ jiZ je celosvétoveé dokazano na stovkach prikladl, Ze zavedeni $tihlé vy-
roby piinasi skute¢né vyhody. V této kapitole jsou uvedeny ptiklady firem, které sviij vy-

robni systém jiz zavedly.
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1.3.1 Skoda Auto

Vyrobni systém jako vyznamné soucast metodiky a zptisobu postupu jednotného koncer-
nového vyrobniho systému popisuje cestu, jak se stat synchronnim podnikem orientovanym
na tvorbu hodnot, ktery nabizi metody a nastroje, s jejichz pomoci chce spole¢nost dosah-

nout cill jejich strategie.

Synchronni vyroba
orientovana na tvorbu hodnot

Principy

Z4Klady

Obrazek 4 Vyrobni systém SKODA AUTO (interni ma-

terial spoleénosti Skoda)

1.3.2 Continental

Diulezitym prvkem je procesni ptistup. To znamena zabyvat se celym fetézcem Cinnosti,
které spole¢né vytvareji hodnotu. Pro ndzornost si lze tento systém (SVPS) predstavit jako
dam, ktery je postaven na péti principech (zakladech), které je potfeba vidét za v§im uva-

zovanim a po¢inanim. Tyto principy jsou:
- Orientace na zakaznika

- Orientace na zaméstnance

- Orientace na dodavatele

- Orientace na procesy

- Orientace na vysledky
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Logistika

i
Operativn|
cile
Kvalita : — Produktivita

5 Z&Madnich principl SVPS

Obrazek 5 Vyrobni systém Continental (1995 VDO Siemens) (in-

terni material firmy Continental)

1.3.3 Aero Vodochody

Systém spolecnosti Aero Vodochody stoji na Sesti zakladech, které vymezuji zasady, Kte-

rymi se fidi jednani a rozhodovéani zaméstnancii spolecnosti AERO. Dal§im stupném jsou

~ odpovédnost
K iv. prostiedi J

Obrazek 6 Vyrobni systém Aero Vodochody (interni material

firmy Aero VVodochody)
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2 TPM

Zjednodusena definice podle IPI (2000) fika, ze totalné produktivni udrzba je soubor akti-
vit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zmén¢ pra-

covniho systému, ktery udrzeni téchto podminek zajist'uje.
Kompletni definice podle Nakajimy (1988) zahrnuje nasledujicich pét bodu:
- TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobnich zatizeni

- TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici produktivni, preventivni i
prediktivni idrzbu a zlepSovani v udrzbé

- TPM vyzaduje uc¢ast manazerd, techniki, obsluhy 1 0drzbait

- TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od top managementu az po fadového

pracovnika

- TPM je zalozeno na podpote preventivni a produktivni udrzby pomoci tymové prace

(zejména v rdmci samostatné udrzby)
Hartmann (2007) definuje TPM jako nastroj permanentniho zvySovani celkové efektivnosti
strojii s aktivni ucasti operatorti.

Formalni zménou oproti ptivodnimu oznaceni systému produktivni udrzby je slovo totalni.
Toto prvni slovo v pojmu totalné produktivni udrzba ma né€kolik vyznami, které popisuji

zakladni charakteristiky TPM:
- Totalni efektivnost zajist'ujici vyssi ekonomicky zisk

- Totalni systém udrzby zahrnujici preventivni, produktivni a prediktivni drZbu 1 zlepSo-
vani v oblasti stroju

- Totalni GiCast vSech zamé&stnancii

- Totélni zahrnuti vSech zafizeni (limitujici stroje vSak jako prvni)

Porovnani obsahil a vztahy mezi riiznymi systémy udrzby jsou naznaCeny na obrazku 7,
ktery dokazuje, ze unikatnim ptispévkem metody TPM do vyvoje systému udrzby je rozvoj
oblasti tzv. autonomni (samostatné) udrzby je rozvoj v oblasti strojii a Siroce vyuzivané

tymové prace pii zvySovani efektivnosti v celém zivotnim cyklu stroji (Masin a Vytlacil,

2000, s. 40-41; Maynard a Zandin, 2001)
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TPM Produktivni Preventivni Udrzba po
Udrzba Udrzba poruse
o | @ - ]
poruse
Periodicka . .
prevence
Technicka . .
diagnostika
Optimalizace . .
nakladl
Vyugit .
cperatord

Obrazek 7 Porovnani obsahu jednotlivych systému udrzby (Masin a Vytla-
¢il, 2000, s. 40-41)

2.1 Program TPM a jeho management

Pro eliminaci Sesti hlavnich ztrat musime nejdiive zménit postoj lidi a rozlisit jejich schop-
nosti. Zvysenim motivace a kompetence lidi mizeme maximalizovat efektivni vyuziti stro-
jb. ZlepSenim pracovniho prostiedi splnime tfeti podstatnou podminku pro zlepSovani

V oblasti provozu stroju a zafizeni.

Pro splnéni vSech tifi zdkladnich podminek (zmén) musime mit podporu systematického
programu pro zavadéni TPM. Bez tohoto programu nelze pocitat s vyraznym, hladkym a
rychlym pokrokem ve zméné postojil, zlepSovani stavu strojii a celkové podnikové trovni

péce o stroje (Masin a Vytlacil, 2000, s. 57).

2.1.1 Sest blokit TPM podle IPI

Vyrovnat dluhy minulosti a doplnit tradi¢ni pfistup k drzbé o prvky TPM neni jednorazo-
vou zalezitosti. Jedna se spiSe o cestu, ktera nema uplné zietelnou cilovou ¢aru. Pro napl-
néni cild TPM je nutné si uvédomit, Ze se jedna pomérné Sirokou oblast podnikovych akti-
vit, a proto je dobré ji rozdélit na zdkladni bloky, v kterych mohou probihat: rizné aktivity
s rozdilnou hloubkou zavéru 1 podporou. Institut priimyslového inZzenyrstvi rozd€luje pro-

blematiku TPM na tzv. 6 bodid TPM (obr. 7), ktery pokryvaji komplexni systém udrzby
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(tzv., ze v té€chto zékladnich blocich jsou v ramci nasi metodiky pokryty veskeré podnikové

aktivity z pohledu udrzby a spravy stroju a zatizeni):

1.

2.

Mé¢feni a analyza ztrat
Samostatna udrzba
Planovana udrzba
Trénink pracovnikil
Hladké piejimky a nab¢hy

ZlepSovani stavu stroji (Masin a Vytlacil, 2000, s. 57)

. M&feni
a analyza
ztrat

ZlepSovani
stavu stroju

Planovana
udrzba

Trénink
pracovniku

Obrazek 8 Sest bodi TPM podle IPI
(Masin a Vytlacil, 2000, s. 58)

2.2 Zavadéni samostatné udrzby v 7 krocich

Stejné jako ve Skole se neprobird vSechno ucivo jiz v prvni t¥id€ i v pfipadé samostatné

udrzby si potom rozdélime cestu do n¢kolika krokii. Rozd¢€leni na sedm krokt je dilezité

z toho pohledu, Ze provadét vice véci najednou je v rdmci programt jako je TPM znacné

obtizné. Proto z hlediska zvladnuti jednotlivych schopnosti se postupuje krok za krokem,

pficemz se do dalSich aktivit vstupuje aZ po zvladnuti aktivit pfedchdzejicich. Dodrzujeme

spise princip ,,0d jednoduchého ke slozitéjsimu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 122-123)

V nasem piipad¢ se samostatna udrzba podle metodiky firmy XY zavadi v nasledujicich

sedmi krocich:
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1. Uvodni modely ¢&iténi, identifikace abnormalit

2. Odstranéni zdroja znecisténi a problémovych mist
3. Standardy ¢isténi, inspekce a mazani stroji

4. Trénink inspekce a udrzby

5. Samostatnd inspekce a drzba

6. Samostatné fizené pracovisté

7. Samostatna sprava pracoviste

7. Samostatna sprava

pracovisté

A4

6. Samostatné fizené pracovisté

Obrazek 9 Sedm kroku k samostatné tdrzbé (vlastni zpracovani)

2.3 Treti krok TPM - Standardizace udrzeb a mazani stroji

Zavedenim prvnich dvou krokii samostatné udrzby se na pracovisti vytvorily zakladni

podminky zlepSeni provozuschopnosti stroju:
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- Obsluha a udrzba spolupracuji standardnim zptisobem pii vyhledavani a odstraniovani

abnormalit

- Pracovisté je obsluhou ¢isténo podle standardt do uceln€ stanoveného stupné ¢isténi
- Zdroje znecisténi a ostatni problematicka mista jsou omezena

V této situaci se zacneme hloubéji zabyvat systémem mazani stroju.

Spravné mazani je zakladni podminkou provozu strojii a zafizeni a ptisobi preventivné pro-
ti pfedCasnému opotiebeni pohyblivych strojnich ¢asti, nespravné mazéani se naopak stava

omezujicim prvkem dal$iho zlepSovani provozuschopnosti (interni material firmy XY).

2.3.1 Nedostatky stavajiciho systému mazani
V praxi Casto pretrvavaji nasledujici nedostatky v mazani stroji:
1. Mazani se provani specialisty, a pfesto nespravné:
- ,,0d oka“ (mazani se opira o tzv. ,,kvalifikaci“ pracovnikti, nékdy pochybnou)
- Po paméti (spravné provedeni zavisi na svédomitosti pracovnikli mazaci sluzby)

V disledku toho se nékteré ¢innosti neprovadéji spravné nebo viibec, nebot’ se na né davno

zapomnélo, ,,neni na n¢ ¢as*.
2. Mazaci predpisy urcujici spravné provadéni mazani jsou vadné:

- Obsahem nespravné (napi. zménily se okolnosti — zatiZeni stroje, doslo k dovyba-

veni stroje, ...)

- Nedostate¢né popisuji zadouci ¢innosti, kazdy si je vyklada po svém

- Zbytecné slozité, obtizn¢ zapamatovatelné, svoji formou malo ndzorné
3. Mazaci predpisy (standardy) nejsou dodrzovéany, nebot’

- Pracovnici povéteni mazanim pracuji nekvalifikované nebo lajdacky

- Kontrola spravného provadéni mazéani neni dostate¢na a nedostatek discipliny je

tolerovan

- Je nespravné stanoven pocet pracovnikll pro mazani, stavajici standardy mazani
nelze proto stihnout a tento rozpor je managementem ignorovan (,,musite se vice

snazit*)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

25

4. Nespravné mazani (pfemazavani) je dalSim zdrojem znecisténi pracovisté

5. Pracovnici firmy, zejména obsluhy stroju si jen nedostatecné uvédomuji dilezity vliv

mazani stroju na:
- Jejich provozuschopnost

- Kvalitu vyrabéné produkce

- Naklady na opravy a ekonomickymi vysledky firmy (interni materidl firmy XY)

2.3.2 Zasady postupu ve 3. kroku Samostatné udrzby

1. Odstranime nedostatky stavajiciho systému mazani

2. Zavedenim nového systému mazani tak, Ze se optimaln¢ prerozdéli mazaci ¢innosti mezi

provozni pracovniky a tidrzbu:

F N

Obsluhy stroji a dalsi
provozni pracovnici

bl

h.d

Pracovnici Gdrzby

Vyhody : neustala pfitomnost u stroja,
moznost pruzného provadéni mazacich
¢innosti podle aktualni situace na pracovisti.

Vyhody: vyssi kvalifikace, moznost
soustiedéni vice pracovniku udrzby k
jednomu stroji, vy$si vybavenost nastroji a
pomuckami.

Témto dvéma skupinam pridélujeme hlavné cinnosti:

kratké — ty se do pracovniho rezimu Ize
zaradit jen kratkeé ¢innosti

dlouhé — pracovnici udrzby si snadnéji
vytvori ¢asovy prostor na dlouhé ¢innosti

technicky jednoduché — obsluha je snadnéji
zvladne

technicky sloZité — jen pracovnici udrzby na
né budou mit dostatek kvalifikace

casto provadéné — ¢asté provadeéni upeviuje
navyky

ziidka provadéné — pracovnici udrzby je
provadéji v celé firmé, tj. relativné ¢asto.

Obrazek 10 Zasady postupu ve 3. kroku Samostatné udrzby (interni material firmy XY)

2.3.3 Cile 3. kroku samostatné udrzby — pro stroje

1. Zlepsit technologii mazani tim, Ze:

- Technicky zlepSime mazani pomoci moderné¢jSich fyzickych prvkli mazacich sys-

tému
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- ZlepSime produktivitu mazani (samo-mazani bude vyvolévat jen minimalni ztraty
Vv ¢asu stroji, bude spojeno s co nejmensi spotiebou lidské prace, bude odolngjsi

proti chybam a néklady spojené s mazanim budou optimalizovéany)
2. Zavést standardy mazani

3. Zlepsit kontrolu mazani podle standardu — zavést systém, ktery omezi ptipady, kdy jaka-

koli dtlezita ¢ast stroje nebude spravné namazana (interni material firmy XY)

2.3.4 Cile 3. kroku samostatné udrzby — pro pracovniky

1. Poznat skute¢ny stav (Casto neuspokojivy) v oblasti mazani strojii a zafizeni

2. Naucit se:

- Jednotlivym technikdm mazani a pouzivani mazacich pomucek

- Mazat stroje a zatizeni podle novych standardii 3. kroku Samostatné udrzby

- Pfijmout nové kompetence a odpovédnost

- Discipling pfi mazani podle standardi a produktivnimu vyuZzivani ¢asu pro mazani
- Spolupracovat s ostatnimi provoznimi pracovniky a udrzbou pii mazani

- DalSimu zlepSovani a zjednoduSovani mazani

3. Zavést systém trvalého udrzeni dosaZené tirovné (interni material firmy XY)
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- Co je na stavajicim \
systému Spatné?

Jak vlastné mazeme
. stroje dnes?

/ Kterymi ginnostmi a kterymi
prostfedky napravime
nedostatky systému mazani?

Kdo bude tyto
~  Cinnosti provadét?

V
Formalni zpracovani navrhu noveho
standardu :
¥ struéné a jednoznané popisy
¥ prehledné tabulky
® schémata rozmist&ni mazacich bodd
¥ nazorné fotografie,

Obrazek 11 Schéma tvorby navrhu standardu (interni material firmy XY)
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3 METODA SMED

Metoda SMED (angl. Single Minute Exchange of Die) je jednim ze zakladnich pfedpokla-
di pro zavedeni $tihlé vyroby. Je nazyvana také metodou rychlych zmén a patii mezi pri-
marni prvky filozofie World Class Manufacturing (vyroba na svétové tirovni).

Ukonceni dosavadnich ¢innosti je vétSinou nasledovano zahéajenim Cinnosti novych (zmé-
nou).

Tato zména mize vyzadovat zna¢nou davku zvySeného Usili, které v primyslové vyrobé
predstavuji vynalozené ndklady a spotfebované zdroje pfi prostoji stroji. V ptipadé, ze

chceme naklady a spotfebu zdroju snizovat, mame dvé moznosti:

- Prodluzovat dobu beze zmény. Naptiklad zvySovanim vyrobnich davek. Tento pfistup

je oznacovan za tradi¢ni

- Zkriatit dobu zmény. Touto alternativou se zabyva pravé metoda SMED.

3.1 Tradicni pfistup ke zménam

Tradi¢ni piistup ke zménam a sefizovani je postaven na téchto predpokladech:

- Sefizovani je nutnym zlem

- Na vymeény a sefizovani se nekoncentruje takova pozornost jako na hlavni operace

- Neexistuje firemni program zaméteny na zmeény a setizovani — Skoleni, trénink

- Chybi diisledné méteni a vyhodnoceni doby zmén a sefizovani

- Provadét setizovani mize pouze takovy pracovnik (¢lovek), ktery ma dostatecné dlouhou

praxi a kvalifikaci

- Behem procesu sefizovani jsou Casto operatoii zaméstnani ndhradni praci, ktera ne-

ptidava hodnotu procesu

Proces, tykajici se sefizovani stroji a nastroji véetné jejich vymény, se obecné sklada z
nasledujicich krokii:

- Pfiprava a kontrola materialu i nastroja (30 % casu)
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- Montéaz a vymeéna nastroju (5 % ¢asu)
- Vlastni setizeni rozmért a polohy nastroju (15 % ¢asu)
- Odzkouseni a nésledné upravy (50 % casu)

V tradi¢nim pojeti to znamena, Ze realizace vSech ¢tyf krokd probiha pii zastaveni chodu
stroje a je spojena s naslednym zvySenim vyrobnich nakladt. S rostoucimi potfebami ob-
stat v konkurenénim prosttedi se je toto tradi¢ni pojeti podrobeno kritice, ktera ukazuje, ze

ho neni mozné provozovat ve stavajicim pojeti (Masin a Vytlacil, 1996, s. 254).

3.2 Zména pristupu — systém SMED

Metodu SMED vyvinul vyznamny japonsky primyslovy inZenyr Shigeo Shingd jako vy-
sledek 19tiletého zkoumani teoretickych a praktickych poznatkl pfi vyméné a sefizovani
stroji. Ve své knize A Revolution in Manufacturing zachycuje situace, které ho ptimély se

zabyvat touto problematikou.

Prvni podnét pro vytvoreni této metody byl zachycen na jate 1950 v zdvodu Toyo Kogyo's
Mazda v Hiro§imé. Aby zabranil nakupu novych lisovacich stroji, které kapacitné nestaci-
ly, provedl tydenni analyzu vymény list, kterd ho dovedla k zédkladni mySlence pozdéjsiho

systému SMED — operace je nutné rozdélovat do dvou zékladnich kategorii:

Interni — To je vSe, co je nutné udélat, neni-li stroj v chodu. Naptiklad upnuti nebo ode-

pnuti nastroje.

Externi — To je vSe, co je mozné vykonavat, zatimco stroj je v chodu. Naptiklad zkontro-
lovat pouzity nastroj, ocistit ho, ulozit do skladu, pfipravit nastroj, material na naslednou

praci. (Kormanec, P. et al., 2008)

V roce 1969 v zdvodé Toyota Motor Company byl Shigeo Shingd pozadan, aby se zabyval
redukei Etyf hodinovych pietypovani. Rozdélenim operaci na externi a interni a jejich na-
slednym zlepSenim redukoval ¢as na pouhych 19 minut. Byl to obrovsky uspéch. Nicméné,
redukci Casu se zabyval dale, az piiSel na moznost pfesunuti internich ¢innosti do exter-

nich. Za vysledek bylo dosdhnuti tfi minutového ptetypovani (po tfech mésicich).
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SMED byl pozdé¢ji zaveden do vSech zavodlu Toyota a nadale se vyvijel jako jeden z hlav-
nich prvkd Toyota Production System. Jeho pouziti se rozsitilo nejen do celého Japonska,

ale 1 po celém svéte.

Tuto metodu pozvedl rovnéZz v roce 1976 Taiichi Ohno, tehdejsi vice prezident spolecnosti
Toyota Motor Company, ktery napsal ¢lanek do japonskych novin Magement, vydavané
japonskou asociaci pro management, s nazvem ,,Bringing wisdom to the factory v ptekla-

du ,,Pfineseni moudrosti do tovarny* (SHINGO, Shigeo, 1985).

N 7
celkové naklady naklady

na skladovani

naklady

na pretypovani

»
»

Velikost dodavky

Obrazek 12 Vyznam redukce Cast na pietypovani (interni material spolec¢nosti)

Kli¢em k redukei vyrobnich davek je zkracovani ¢asti na pretypovani. Kratsi ¢asy na prety-
povani - mensi vyrobni davky - nizsi rozpracovanost - krat$i pritbézné Casy - sniZzeni kapa-

citnich ztrat na izkém misté — CEZ.
Desatero pro rychlé zmény:

- Vymeéna a sefizovani je plytvani

- Nikdy neftikej ,,je to nemozné*

- Zkraceni doby vymény a sefizovani je prace tymu
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- Videozdznam postupu je nad vSechny argumenty

- Pro popis postupu vymény pouzivej standardni ,,jizdni fad*

- Pfed zménou musi byt veskeré pomucky a nastroje standardné piipraveny

- Pti vlastni vyméné je v poradku, pokud se pohybuji ruce, ale ne, pokud se pohybuji nohy
- Srouby jsou tvi neptatelé, pokud mozno, vyhnéte se jim

- Eliminuj sefizovani ,,podle oka®“ — pouzivej stupnice a znacky

- Bez métfeného tréninku se Zadny zavod nevyhraje
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4 JEDNOBODOVE LEKCE

V soucasné dobé¢ jsou firmy nuceny piijimat zakazky, které by diive nejspis z divodu vy-
soké pracnosti, malé série ¢i jinych specifickych divodii odmitali. Dnes si to ne kazda mu-
ze dovolit. Pfinasi to vSak zvySené naroky na kvalifikaci pracovnikll. Pfi zachovani stej-
nych mzdovych nakladii musi zaméstnanci zvladnout vice prace. To nuti podniky pfemys-
let, aby pracovali co nejefektivnéji. Soucasna doba totiz skuteéné zada multiprofesni pra-
covniky. Toho neni mozné docilit bez efektivniho ptedavani informaci a vzajemného ,,uce-
ni se od ostatnich®. Jednou z moznosti, jak zabezpecit pfirozeny rozvoj zaméstnanci, je

pouzivani tzv. jednobodovych lekci.

Jednobodova lekce (z angli¢tiny One Point Lesson) je jednoduchy, ale mocny nastroj vzdé-
lavani a rozvoje znalosti. Jak z nazvu vyplyva, je vZdy zaméfena na jeden problematicky
bod v procesu. KdyZ jsou jednobodové lekce ve firmé systematicky pouzivany, pomahaji
pracovnikiim jak pii plnéni kazdodennich ukold, tak pfi zlepSovani a zvySovani efektivity
procest. Rovnéz jsou ucinnym nastrojem pii zaskolovani novych ¢i zvySovani kvalifikace

stavajicich zaméstnanct (Uspéch, 2009, s. 36).

4.1 Pouziti jednobodovych lekci

Jednobodové lekce mohou byt pouzity v irokém spektru procesti a &innosti. Casto jsou
pouzivany pro predavani prvotnich informaci o vybrané metod¢ ,,Lean ¢i ve spojitosti se
zabezpecCenim autonomni udrzby (kontrola a drobné opravy strojnich zatizeni). Urcité se
vSak nejedna pouze o oblast vyroby. Stejn¢ jako ve vyrobni sféfe je mizeme uplatnit v ad-
ministrativé nebo v servisnich procesech. Nazornym a velmi jednoduchym piikladem je

napf. vizualni navod nad kopirkou v kancelafi, ktery kazdému tika, jak si poradit s uviznu-
tym papirem.

Priklady moZnosti pouziti jednobodovych lekei:

- Pracovni a montazni postupy

- Postupy ¢isténi, udrzby, mazani

- Kontrola postupu

- Obsluha strojnich zatizeni

- Pfestavba strojnich zatizeni
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- Postup pii vyskytu abnormality
- Popis technického teseni
- Popis vybrané metody ,,Lean*

- Atd. (Uspéch, 2009, s. 36-37)

4.2 Typy jednobodovych lekci

Podle ucelu, pro ktery byla jednobodova lekce vypracovana, rozliSujeme tii nasledujici
typy:

- Jednobodova lekce zaméiené na zakladni znalosti pracovniki. Lekce zarucuji, ze ¢lenové
tymu maji informace, které pottebuji k tomu, aby mohli délat svou praci a podilet se na

zlepSovani ¢innosti

- Jednobodové lekce k feSeni problémil. Jejich cilem je ilustrativné ukézat, jak predchazet

abnormalitam na pracovisti nebo jak tyto abnormality identifikovat a fesSit

- Jednobodové lekce zaméfené na zlepSovani. Tyto jednobodové lekce shrnuji obsah a vy-
sledky zlepSeni, ktera byla ve firmé realizovdna. SlouZi tedy jako inspirace pro ostatni

(Uspéch, 2009, s. 37)

4.3 Struktura jednobodovych lekci

Pii tvorbé jednobodovych lekci bychom méli respektovat Paretovo pravidlo 80/20. 20%
informaci by m¢lo ve slovni formé a 80% znazornéného vizualné pomoci fotografii, obraz-
ki nebo kreseb. Kromé toho bychom méli dbat na to, aby jednobodova lekce byla co moz-
na nejkratsi a nejsrozumitelnéjsi. Idealni délka jedna az dvé strany A4, aby bylo mozné se

s ni seznamit bdhem 5-10 minut (Usp&ch, 2009, s. 37).
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T INTERNI STANDARDY API & dendardii ot
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JEDNOBODOVA LEKCE — DOPLNENI OLEJE

VOR COkUmenty Vytvors VAR daton
3 v Tcel Pave .

Tento dokumant definuie 2pdscb dopindnd motorovéhoolejedo auta znadky SEAT Ibiza pomod
jednobodové lekce.

= 2axecy aom O Tester O Resen orozamy
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Postu.
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3 Identifilkace
2 mérky
= = . VMot mena
. Ocstrt konec od oieje
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a Kontrola
s stavu oleje

Obrazek 13 Ukazka jednobodové lekce (e-APl,
2012)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast se vénuje zakladnim pojmim a technikdm pouzivanych v metodice Lean
manufacturing. Dale se lze dozvédét, kdo vSechno napiiklad pouziva lean production,

véetné fazi pti zavadéni nastrojii a metod primyslového inzenyrstvi.

Dalsi cast je zaméiena na podrobné vysvétleni filosofie TPM, podrobné je zaméiena pie-
devsim na 3. krok — standardizace udrzeb a mazani stroji. V jedné z podkapitol TPM jsou
detailné rozepsany nejcastéjsi nedostatky stavajicich systéml mazani v podnicich. Jsou zde
rozepsany zasady postupu pii zavadéni tietiho kroku samostatné udrzby, véetné definovani
cil pro stroje a pracovniky.

ro~r

Tteti cast je vénovana jednomu ze zakladnich nastrojii primyslového inzenyrstvi, a to me-
todé¢ SMED. Jsou zde popséany dva pfistupy — tradicni ptistup ke zménam a zména piistupu
pomoci systétmu SMED. Ve vysvétleni je kladen diraz predev$sim na hlavni myslenku to-
hoto nastroje a to na vyclenéni co nejvice Cinnosti z internich do externich po provedeni
dikladné analyze. Jsou zde jmenovany jasné argumenty, proc je dulezité redukovat ¢asy pii

zménach pouZiti této metody.

Posledni ¢ast je vénovana jednobodovym lekcim. V soucasné dobé jsou firmy nuceny pfi-
jimat zakazky, které by nejspis z divodu vysoké pracnosti, malé sérii ¢i jinych specifickych
diivodi odmitaly. Dnes si to ne kazda firma mize dovolit, coz ale zvySuje naroky na kvali-
fikaci pracovnikil. Jednim z feSeni je, jak zabezpecit pfirozeny rozvoj zaméstnanct, je pou-
zivani prave tzv. jednobodovych lekci. Jak z nazvu vyplyva, je zaméfena na jeden proble-

maticky bod v procesu.
Zpracovani teoretické ¢asti se opira predevSim o odbornou literaturu. Kromé toho Ize zde
nalézt i zajimavé grafy, napiiklad z poutavych pfednédsek ¢i z internich zdrojii vyrobnich

firem.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PROVADENI UDRZBY NA
LINKACH ROTAXA SIMOS?2

Uvod praktické &asti je vénovan predstaveni spole¢nosti, pro kterou byl tento projekt zpra-
covan. Spolecnost si nepieje byt konkrétn¢ jmenovana. Z divodu ochrany internich dat

vystupuje pod nazvem XY.

Prvni ¢ast tohoto celku se podrobné soustiedi na vysvétleni dilezitych pojmi a pokracuje v
analyze soucasného stavu na linkach ROTAX a SIMOS 2. Cilem analyzy je zajistit si co

v

nejkvalitnéjsi a nejpresnéjsi informace o pribéhu procesu tydenni udrzby.

Tato ¢ast je nejdilezité;si, protoZze piedstavuje ptipravnou fazi metody SMED. Na zakladé

této analyzy budou poté aplikovany jeji dalsi kroky.

6.1 Predstaveni spole¢nosti XY

Spole¢nost, ktera mi umoznila zpracovani diplomové prace, si z divodu ochrany dat a in-
formaci nepfala byt konkrétné¢ jmenovana. Jedna se o zahrani¢ni firmu, zapsanou v ob-

chodnim rejsttiku, jez v soudasnosti v Ceské republice zaméstnava okolo 13 000 lidi.

Spole¢nosti XY je jednim ze svétovych lidri v oblasti automobilového primyslu a po ce-
1ém svété v ni pusobi pfiblizné 150 000 zaméstnanct v témét 200 lokalitach v 36 zemi

svéta.

Vyroba v zavodu, ve kterém jsem zpracovaval diplomovou praci, je rozdélena do tii auto-

nomnich celku, tzv. focus factory (dale FF). Ja jsem pusobil ve FF2, ktera se zabyva:
- Engine systems — elektronické fidici jednotky motort (benzinovych a dieselovych)

- Transmission — elektronické jednotky pro fizeni prevodovek, rozlozeni krouticiho mo-

mentu a ndhonu ¢tyt kol

- Instrumentation & Driver — elektronické jednotky pro piistrojové desky osobnich auto-

mobilt (conti-online, 2012)

Na obrazku 12 je uvedeno portfolio zdkaznikl firmy XY.
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Obrazek 14 Portfolio zdkazniki firmy XY (vlastni zpracovani)

6.2 Organizacni struktura

V této ¢asti jsou popsany jednotlivé pracovni pozice, véetné ,,struéné* struktury zodpovéd-
nosti a kompetence. O vyrobky na lince se dale stara pracovnik kvality, launch manager,

¢len Kaizen tymu, pfipadné dalsi pracovnici.
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FF2 manager

Business team Maintenance Kaizen team
manager manaaer
Team leader Systémova ob-
tymovy predak* sluha
Operator

Obrazek 15 Schéma organizacni struktury FF2 (vlastni zpracovani)

Focus factory

Ve spole¢nosti XY se organizace vyroby ¢leni do tfi focus factory. Jde o teritorium zamé-

fené na urcitou produkci vyrobkd, které spadaji do stejné kategorie.
Business team a business team manager

Na jednotlivych focus factory jsou pracovnici rozdéleni do n€kolika business tymt v cele
S business tym manazerem. Kazdy business tym pracuje na ur¢itém Useku, ktery je dale

dé€len na vyrobni tymy pod vedenim tymového piedéaka.

Business tym manaZer je ¢loveék, ktery zodpovida za plynuly chod vyroby a dosahovéni
planovanych cilti vyroby daného business tymu. Veskeré zmény i zlepSovaci procesy tyka-
jici se vyroby musi byt schvaleny business tym manazery. Tento ¢lovék komunikuje nejen
s tymovymi piedaky svého teritoria, ale i se samotnym feditelem dané focus factory a déle

je potom komunika¢nim partnerem se zdkaznikem.
Tymovy predak
Tymovy piedak pochazi z anglického spojeni team leader a ujima se role ve vyrobnim ty-

mu. Tymovi piedaci predstavuji komunikacni kanaly mezi business tym manazery a vyro-
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bou. Néplni tymového predaka je zajisténi kazdodennich cilti, delegovani pracovnikli a

rozplanovani ¢innosti.
Pracovnik systémové obsluhy

Pracovnik systémové obsluhy (dale jen pracovnik SO) se stara o spravny chod vyrobnich
zafizeni v daném teritoriu, pod které spada. VétSinou v ramci jednoho business tymu jsou

k dispozici dva pracovnici SO, uréeni k opravam a riiznym vadam a odstavkam zatizeni.

Néplni pracovnika SO je krom¢ vySe zminéného rovnéz provadéni udrzeb, a to dennich,
tydennich mési¢nich i ro¢nich.

Operator

Snad nejdulezitéjsim ¢lovékem celé organizaéni sit¢ vyroby jsou operatofi, kteti zajist'uji
kazdodenni chod vyroby na riiznych linkach v jednotlivych focus factory. Operatoii patii

do urcitého vyrobniho tymu, ve kterém se snazi spolecnymi silami dosdhnout kazdoden-

nich cill, podle kterych jsou pak odméinovany.

Kaizen tym

Ma na starosti kontinualni zlepSovani procesti ve vyrobé.
Tydenni udrzba

Tydenni udrzba je soustava Cinnosti, kterd je potfeba na lince/buiice provadét v tydennich

intervalech. Tuto udrzbu provadéji v nejcastéjsich piipadech pracovnici systémové obsluhy
a operatofi, podle platnych plant tdrzeb.

Provadeéni tydennich udrzeb se fidi pomoci programu SAP, ktery je hlavnim informac¢nim
systémem podniku. Kazdy den na zacatku smény si systémova obsluha na zakladé upozor-
néni v programu SAP napldnuji Casy jednotlivych udrzeb ve své oblasti pracovisté s jednot-
livymi tymovymi piedéky.

Béhem provadéni udrzby dochazi k zastaveni linky/buniky, a tim 1 omezeni vyroby.

V soucasnosti udrzby probihaji tak, ze nejsou provadény na vSech zafizeni v zastavené lin-

ce/buiice soucasné, naopak muze byt rozdélena i do jednotlivych dnii v tydnu, tak aby byla

splnéna podminka provedeni udrzby na daném zaftizeni jednou tydné.
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Plan udrzby
Provadéni udrzby se tidi podle tzv. plant udrzby (PU). Je to v podstaté nékolikastrankova
prirucka, ve které Ize nalézt, jaké Cinnosti se provadi pfi denni, tydenni, mésicni, Ctvrtletni,

pololetni a ro¢ni udrzbé.
Samostatna adrzba

Predstavuje dokument, ktery obsahuje slet ¢innosti pro kazdodenni udrzbu jednotlivych

zafizeni, které provadi systémova obsluha nebo operatofi na zacatku ¢i konci smény.
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6.3 Predstaveni linky SIMOS 2

Na lince SIMOS je vyrabéna tidici jednotka vstiikovani paliva pro automobily.

Mezi zdkazniky se fadi koncern VW, GM nebo Opel.

Obrazek 16 Ridici jednotka vstfikova-

ni paliva (interni material firmy XY)
Na lince je uspotradani stroji do tvaru pismene U, tzv. U-bunka. Linka vyrabi ve 3 smén-
ném provozu a jsou zde vytvotreny scénare pro 3 anebo 5 operdtorii. Scénafe ani jiné strate-
gické informace nebylo firmou povolené zvetejnit. Linka ma déale uréeného svého kvalita-
fe, launch managera, tymového pieddka a systémovou obsluhu. Zasobovani materidlem
probihd z vnéjsi strany linky, které ma na starosti ¢len logistiky. Operatofi proto nejsou

nuceni z linky béhem smény odchazet a prerusovat plynulou vyrobu.

smér vyroby
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Obrazek 17 Layout linky SIMOS 2 (interni material firmy XY)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

V procesni mapé jsou zaznamendny operace, V stejném potadi, jak jsou vykonavéany na
lince. Jak uz bylo zminéno vyse, firmou nebylo povolené zvefejnit rozpracovanost, cycle
time, dobu pfetypovani ani jiné udaje. Pfi konecném vyhodnoceni projektu bude proto po-

uzito pouze procentudlni vycisleni uspory.

Ru¢ni lisovani

Selektivni pajeci Chladici dopravnik

zatizeni INERTEC

UZKE MISTO
BOTTLENECK
HT test

Montaz — horni viko

Montaz — spodni viko

Prodel linka 2

Kontrola pinti

Obrazek 18 Procesni mapa linka SIMOS 2 (vlastni zpracovani)

6.4 Bottleneck udrzby linky SIMOS 2

Uzkym mistem udrzby je Selektivni pajeci zafizeni INERTEC. Je to jak z diivodii doby
trvani udrzby (1h a 20 min), tak z toho davodu, Ze na ném po celou dobu Gdrzby pracuji
dva pracovnici systémové obsluhy. Ti jsou o dvé platové tiidy vi§ nez operatofi a jejich Cas
je proto drazsi. Cinnosti nutné pro tydenni idrzbu jiz nejdou vice zredukovat, protoze by

udrzba prestala plnit sviij ucel.

6.5 Soucasny stav provadéni udrZzeb na lince SIMOS 2

Udrzba na této lince je planovana programem SAP. Pokud se stane, Ze linka z n&jakého
divodu nejede tak se udrzba provadi v tomto Case zplisobem ,,co se stihne®. Systémova

obsluha se tak snazi co nejmén¢ ovlivnit OEE, které se vaze na ¢ast mzdy operatort.
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Cinnosti tydenni udrzby jsou taktéz zaznamenany v aktudlnich dokumentech samostatné
udrzby (SU) a v planech udrzby (PU), které jsou k dispozici na linkach ptimo u konkrét-

nich zafizeni.

Pro linku SIMOS 2 byl jiz zpracovan navrh jizdniho fadu tydenni tdrzby, nebyl ale od-
zkouSen v praxi. Nejprve jsem s tymovym piedakem, operatory a systémovou obsluhou
prosel jednotliva zafizeni na této lince. Poté jsem dostal navrh jizdniho tadu pro tydenni
udrzbu SIMOS 2, ktery zpracovala studentka pro svou lofiskou diplomovou préci. Student-
ka jej zpracovala pouze teoreticky a nebyl vyzkouSen v praxi. S manazerem udrzby jsme se
tedy domluvili na terminu jeho odzkouseni. Pied zacatkem probéhlo kratké Skoleni i¢ast-
nikd udrzby pro ujasnéni roli. Béhem urcené doby mé zucastnéni pracovnici upozoriiovali
na chyby v jizdnim tadu. Shodli jsme se, Ze je nepouzitelny a bylo proto nutné jej navrh-

nout znovu.

Jednotlivym krokiim navrhu nového jizdniho fadu je vénovan prostor od kapitoly ¢. 7.
K analyze jsem vyuzival kromé snimki Gdrzby i tzv. yamazumi chart nutnych Cinnosti
provadénych u jednotlivych zafizeni. K nim jsem piidal naméfené ¢asy. Cinnosti jsem se
pak snazil dale rozdélit rovnomérné tak, aby udrzba skong¢ila pro vSechny pracovniky stejné

v jednu dobu. Zamezil jsem tak ¢ekani a nevyuziti pracovnikii.

Cas [min.]

25

20

15

10

Cinnosti operator 1

Obrazek 19 Yamazumi chart — Lazen 2 (vlastni

zpracovani)
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6.5.1 Vyrobni zarizeni linky SIMOS 2

Nasledujici podkapitola je vénovana jednotlivym vyrobnim zatizenim, kde je u kazdého
uvedena jeho stru¢na charakteristika a v yamazumi chartu seznam ¢innosti tykajici se ty-

denni udrzby.
Ruéni lisovani

Na tomto pracovisti je za pomoci lisu k fidici jednotce pfipevnén plastovy konektor.

Cas [min.]

3,5

2,5

1,5 -

0,5 -

Cinnosti operator 1

Obrazek 20 Cinnosti tydenni Udrzby na pracovisti Ruéni
lisovani (vlastni zpracovani)

AOl

Na tomto zafizeni probihd automatickd kontrola pinti. Jedn4 se o off-line systém vybaveny
opera¢nim systémem. Jadrem vyhodnocovaciho procesu je software, jehoz pomoci Ize vy-
hodnocovat pozici soucastky v ose X, Y a rotaci, pfitomnost/absenci soucastky, polaritu

soucastky, pajeci spoje a zkraty, OCV — vyhodnoceni textu na soucastkach.
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Obrazek 21 Zafizeni
AOI (Mirtec, 2012)

Cas [min.]

10

Cinnosti operator 1

Obrazek 22 Cinnosti tydenni idrzby na zafizeni AOI (vlastni zpracovéni)
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Montaz — spodni viko

Na tomto pracovisti dochazi k zad€lani fidici jednotky spodni ¢asti ochranného obalu. Na
vyrobek je nejdiive robotem naneseno specialni lepidlo a poté je vlozen do pfichystaného

kovového pouzdra.

Cas [min.]

18

16 A

14 -

12

10 A

Cinnostioperator 1

Obrazek 23 Cinnosti tydenni Gidrzby na pracovisti Montaz — spodni viko (vlastni

zpracovani)

ICT

Na tomto zafizeni dochazi k testu elektrické funkénosti prvki desky plosnych spojt, neboli

- In-circuit test.

Obrazek 24 Zatizeni ICT (Prin-
cedragon, 2012)
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Cas [min.]
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Cinnosti operator 1

Obrazek 25 Cinnosti tydenni idrzby na zafizeni ICT (vlastni zpracovani)

Pec

V peci zatvrdne specialni lepidlo a kromé toho dochazi k testu, kdy se produkt zahieje na

vysokou teplotu. Test je pozadovan zédkaznikem.

Cas [min.]

8

7

6 -

Cinnosti operator 1

Obrazek 26 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni Pec (vlastni

zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

49

Chladici dopravnik

Chladici dopravnik projizdi zatfizenim, kde dochazi k ochlazeni produktu a zaroven vyro-

bek prochézi dal§im testem na nizkou teplotu, ktery je taktéZ pozadovany zékaznikem.

16

14

12

10

Cas [min.]

Cinnosti operator 1

Obrazek 27 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni Chladici dopravnik

(vlastni zpracovani)

HT test

Operator vlozi vyrobek do zafizeni, kterého pfeméfi. V ptipad¢, Ze se jedna o Spatny kus,

vyjede stitek, produkt se oznaci a vlozi do supermarketu se Spatnymi kusy.

Cas [min.]

Cinnosti operator 1

Obrazek 28 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni HT

test (vlastni zpracovani)
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Montaz — horni viko

Na tomto pracovisti dochézi k zadélani fidici jednotky horni ¢asti ochranného obalu. Na
vyrobek je nejdiive robotem naneseno specialni lepidlo a poté je vloZen do pfichystaného

kovového pouzdra.

Cas [min.]

20

18

16 -

14 +

12

10

Cinnosti operator 1

Obrazek 29 Cinnosti tydenni udrzby na montazi — horni

viko (vlastni zpracovani)

Selektivni pajeci systém INERTEC

Na tomto pracovisti dochdzi k pajeni soucastek umisténych na fidici jednotce eutektickou

slitinou s bodem taveni 227°C.

Obrazek 30 Selektivni pajeci zarizeni INERTEC (Amtest, 2011)
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Cas [min.]

90

80

70

60

50 +

40

30 +

20

10 A

Cinnostioperator 1

Obrazek 31 Cinnosti tydenni udrzby Selektivniho pajeciho zatizeni INERTEC

L. ¢ast (vlastni zpracovani)

Cas [min.]

120

100

&80

20

Cinnosti operator 1

Obrazek 32 Cinnosti tydenni udrzby Selektivniho pajeciho zatizeni INERTEC

II. ¢ast (vlastni zpracovani)
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Prodel linka 2, Transportni modul RET, Aplikace DAE

Na prodel lince dochazi k nékolika operacim. Nejdiive je do fidici jednotky nahran soft-
ware dle pozadavku zakaznika. Pak je na fidici jednotku instalovana aplikace DAE a pokud
projde tzv. final testem, dostane v zavéru vyrobni razitko. Transportni modul RET nema

zadnou zvlastni funkci, je to pouze ¢ast dopravniku

Obrazek 33 Prodel linka (vlevo) a transportni modul RET (Robotingrators, 2012)

Cas [min.]

70

60

50 4

40

Cinnosti operator 1

Obrazek 34 Cinnosti tydenni Gdrzby Prodel linka 2, transportni
modul RET, aplikace DAE (vlastni zpracovani)
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Kontrola pint

Na tomto zafizeni dochazi k odzkouseni hotovych kust. Je to v podstaté vystupni kontrola

a posledni Sance k odhaleni chyby na vyrobku.

Cas [min.]

4,5

a4 -

Cinnosti operator 1

Obrazek 35 Cinnosti tydenni udrzby Kontrola pint (vlastni

zpracovani)

6.5.2 Analyza snimku tydenni idrzby na lince SIMOS 2

Na zéklad¢ vyhotoveni snimku tydenni udrzby vSech zafizeni na lince SIMOS 2, ktery Ize
nalézt v piiloze, bylo vytvofeno vyhodnoceni, které ¢innosti jsou pro udrzbu skute¢né pod-

statné a které jsou pouze plytvanim.

Tydenni adrzba SIMOS 2_pracovnik SO 1

M Plytvani
14%

M Nutnécinnosti
86%

Obrazek 36 Vyhodnoceni tydenni tudrzby SIMOS

2 pracovnik SO 1 (vlastni zpracovani)
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Celkovy &as pracovnika SO 1 byl 3h a 31min. Z toho produktivni ¢as byl 3h a 1 min. Cas
plytvani doséhl tedy 30 min. Existuje tu vSak dal$i potencidl snizeni casu, a to
pferozdélenim prace na vice zamé&stnancii. Do udrzby totiz lze zapojit operatory, kteti po
prestavee (tj. od 9:45 — 10:15) opét ptijdou na linku. Nemtizou vyrabét a v soucasné dob¢

jdou posilani na jiné linky, kde nejsou dostatencné€ nebo viibec vyuZziti.

Tydenni udrzba SIMOS 2_pracovnik SO 2

M Plytvani
22%

i Nutnécinnosti
78%

Obrazek 37 Vyhodnoceni tydenni udrzby SIMOS

2 pracovnik SO 2 (vlastni zpracovani)

Na obrazku nize jSOou zaznamenany ¢innosti pracovnika SO 2. Zaméstnanec svou praci
stihne za 1h a 33 min, z toho plytvani predstavovalo 25 min. Cisty ¢as udrzby byl tedy 1h a

8 min.

Tydenni udrzba SIMOS 2_pracovnik SO 3

W Plytvani
23%

M Nutnécinnosti
T7%

Obrazek 38 Vyhodnoceni tydenni udrzby SIMOS

2 pracovnik SO3 (vlastni zpracovani)
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Pracovnik SO 3 pracuje celou dobu spoleéné na jednom zafizeni — INERTEC. Cinnosti
jsou rovnomérné rozdélené mezi oba, avsak i v tomto ptipad¢ neproduktivni ¢as dosahl 26

min. Nutny ¢as pro udrzbu byl 1:06.

6.6 Predstaveni linky ROTAX

Na lince ROTAX jsou vyrabény fidici jednotky mezinapravové spojky pro automobily

s pohonem vsech Ctyt kol. Mezi zédkazniky patii napt. Ford, Volvo koncern VW.

Fe ey
.-

4
vy

Obrazek 39 Ridici jednotka mezinap. spojky — linka ROTAX (interni material firmy)
Na této lince je opé€t usporadani stroji do tvaru pismene U. Linka vyrdbi ve 3 sménném
provozu a jsou zde vytvoreny scénaie pro 3 anebo 5 operatorii. Scénaie ani jiné strategické
informace nebylo firmou povolené zvefejnit. Linka ma dale ur€ené¢ho svého kvalitéfe,
launch managera, tymového predaka a systémovou obsluhu. Zasobovani materidlem probi-
ha z vnéjsi strany linky, které ma na starosti ¢len logistiky. Operatofi proto nejsou nuceni

Z linky béhem smény odchazet a prerusovat plynulou vyrobu.

smér vyroby

TYMOVY

PREDAK
SYSTEMOVA
OBSLUHA

O
sl
E

Q1.
¥ 1

Obrazek 40 Layout linky ROTAX (interni material firmy)
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V procesni mapé jsou zaznamendny operace, V stejném potadi, jak jsou vykonavéany na
lince. Jak uz bylo zminéno vySe, firmou nebylo povolené zvefejnit rozpracovanost, cycle
time, dobu pietypovani ani jiné udaje. Pfi kone¢ném vyhodnoceni projektu budu proto po-

uzivat pouze procentudlni vycisleni uspory.

Pressfit

Ruéni Sroubovani Chladici dopravnik

Montaz vika HT test

Zafizeni Plazma

Davkovaci zafizeni

Kern liebers
UZKE MISTO
BOTTLENECK

Obrazek 41 Procesni mapa linky ROTAX (vlastni zpracovani)
6.7 Bottleneck linky ROTAX

Uzkym mistem na této lince je zafizeni Kern liebers, protoze je omezeno materialem -
lepidlem, u kterého se neda ptesné odhadnout, kdy bude vypotitebovano. Vyroba zde nejede
celou dobu, a tudiz je t&zké stanovit napt. pravidelnou dobu konani tydenni adrzby. Cas
pro udrzbu zatizeni je zde nejdelsi a neni zde z bezpecnostnich diivodii prostor, aby jej
vykonavalo vice neZ jeden pracovnik systémové udrzby. Uvaha, Ze by se tydenni udrzba
konala v ¢ase vymény lepidla, zkrachovala na potiebném Case a neptitomnosti vSech dile-

zitych pracovnikl systémové obsluhy, z nichZz néktefi jsou jen na ranni sméné.

6.8 Soucasny stav provadéni udrZeb na lince ROTAX

Planovani a provadéni tdrzby probiha na zéklad¢€ upozornéni systému SAP. Pouze zafizeni

Kern Liebers je zavislé na aktualnim stavu hmoty SikaForce typ A.

Cinnosti tydenni drzby jsou rozdéleny do dni v celém tydnu a dochazi tak k zastaveni

linky kazdy den.
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Cinnosti na jednotlivych zafizeni 1ze nalézt bud’ v planu udrzby, nebo dokumentech samo-

statné udrzby.

6.8.1 Vyrobni zarizeni linky ROTAX

Jednotlivé stroje jsou stru¢né popsany a u kazdého lze nalézt yamazumi chart, ve kterém

jsou vypsany jednotlivé ¢innosti nutné kK provedeni tydenni udrzby na zafizeni.

Na zaklad¢ provedeni snimki tydenni udrzby lze nalézt souhrny Cinnosti pro jednotliva
zafizeni. Snimky byly uskute¢nény nékolikrat, s vice zastupci systémové udrzby a konzul-
tovany s garanty zafizeni. Nize lze tedy nalézt reprezentativni snimek, ktery zahrnuje nutné
¢innosti k provedeni tydenni udrzby, obohacené o ¢innosti z denni samostatné udrzby, aby

se vyuzilo toho, ze linka nejede.

KaZzda ¢innost ma v PU a SU sviij vymezeny ¢as. Ten byl ur¢en na zaklad€é odhadu garantii
zafizeni, ptipadné jejich technikii. Tyto Casy byly porovnany s ¢asy naméfenymi béhem
provadéni snimku tydenni tdrzby. Vysledek bylo, ze se ¢asy diametralng lisily a bylo zjis-
téno, Ze tedy doba urcend pro udrzbu je zbytecné dlouha. K ¢innostem jsou tedy jiz ptifa-

zeny cCasy, které odpovidaji skutecnosti za idealnich podminek.
Zarizeni Pressfit, Sroubovani, Montaz vika

Tyto zafizeni se na lince vyskytuji kazdé v po¢tu dvou kust. Je to z diivodu, Ze se na lince
vyrabi dva riizné druhy produktu. Hlavni rozdil je ve softwarovém nastaveni kazdého stro-

je. Zatizeni Pressfit slouzi k zalisovani kusu.

Obrazek 42 Zatizeni Pressfit (Tooling, 2012)
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Cas [min.]
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Cinnosti operator 1

Obrazek 43 Cinnosti tydenni tdrzby na zafizeni Pressfit

(vlastni zpracovani)

Zarizeni Ruéni Sroubovani

Na tomto zafizeni je vyrobek zpevnén nékolika Sroubky za pomoci ru¢niho Sroubovaku.

Obrézek 44 Rucni Sroubovani (CBGimpex, 2012)
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Cas [min.]

Cinnosti operator 1

Obrazek 45 Cinnosti tydenni tidrZby na zatizeni Ru¢ni Srou-
bovani (vlastni zpracovani)
Zavizeni Montaz vika
Po zalisovani kusu a jeho zpevnéni je tento vyrobek vlozen jeste¢ do kovového obalu, ktery

se k sob¢ ptidéla nékolika Sroubky. Probiha zde také pribézna kvalita provedeni piedcho-

zich operaci.

Cas [min.]
18
17
16
15 4
14
13 -
12
11

=
(=]
I

QO B N W B U N W
|

Cinnosti operator 1

Obrazek 46 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni Montaz vika

(vlastni zpracovani)
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Zarizeni Plazma

Vyrobek je operatorkou poslan v pouzdie pasovym dopravnikem do zafizeni Plazma, kde

dochazi k ¢isténi povrchu pouzder. Poté je vyrobek =zalit materidlem SikaForce

v davkovacim zatizeni Kern_liebers.

Cas [min.]

=
[#] w
T N O N A A

ORNWRUOIOIN

Cinnosti operator 1

Obrazek 47 Cinnosti tydenni (idrby na zafizeni Plazma (vlastni zpra-

covani)
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Davkovaci zarizeni Kern_liebers

Davkovaci zafizeni Kern Liebers slouzi k nanaseni dvouslozkového materidlu SikaForce

do pouzdra jednotky ROTAX. Tento dvouslozkovy material (komponent A, B) je pomoci

automatického robota smichan a poté¢ homogenné nandsen na vyrobek.

Cas [min.]

26

25

24
23 4
22 ~
21
20 -
19 -
18 -
17 -
16 -
15 -

OFRNWEWLO W
|

Cinnosti operator 1

Obrazek 48 Cinnosti tydenni idrzby na zafizeni Kern_liebers (vlastni zpracovéni)
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Transportni systém a pec

Sklada se z transportnich past, které dopravi vyrobek pies davkovaci zafizeni Kern_liebers

do pece, kde se produkt testuje na urcitou zatéZovou teplotu.

Cas [min.]
17
16 4
15
14
13
12
11 4

=
[}
|

QO = MW s Oy N 0 W
Il

Cinnosti operator 1

Obrazek 49 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni Transportni systém a pec

(vlastni zpracovani)

Zarizeni HT test

Operator vlozi vyrobek do zafizeni, které¢ho pteméti. V piipadé, Ze se jedna o Spatny kus,

vyjede Stitek, produkt se oznaci a vlozi do supermarketu se Spatnymi kusy.

Obrazek 50 zafizeni HT test (interni material spo-

le¢nosti)
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Cas [min.]
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Cinnosti operator 1

Obrazek 51 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni HT test (vlastni zpra-

covani)

Zarizeni ICT

Na tomto zafizeni dochazi k testu elektrické funkénosti prvkil desky plosnych spoji, neboli

- In-circuit test.

Cas [min.]

b = = = == DO IR I I

O ML EUNTYICO DO MU UG 0D O MU UNG-I0aLDO RIS UNG=ICca

Cinnosti operator 1

Obrazek 52 Cinnosti tydenni udrzby na zatizeni ICT (vlastni zpra-

covani)
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Obrazek 53 Zatizeni ICT (Image.made_in_china, 2012)

Zarizeni EOL

Na tomto zafizeni probihd zkouska t&€snosti a vyrobek je zde programovan dle poZadavku

zékaznika.

[y
wu
O s |

ORMNWEUIOY=00W

Cinnosti operator 1

Obrazek 54 Cinnosti tydenni udrzby na zafizeni EOL (vlastni zpracovani)
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6.8.2 Analyza snimku tydenni udrzby na lince ROTAX

Postup byl stejny jako u linky SIMOS 2. Nejdtive byl vytvofen snimek tydenni udrzby. Ten
byl dale analyzovan a €asy byly rozdéleny na ty, které jsou nutné pro kondni udrzby a na ty,

které jsou plytvanim.

Tydenni udrzba ROTAX_pracovnik SO 1

® Plytvéni
16%

M Nutnécinnosti
84%

Obrazek 55 Vyhodnoceni tydenni  udrzby
ROTAX pracovnik SO 1 (vlastni zpracovani)

Z prvniho obrazku lze vy¢ist, ze plytvani tvofilo 16% ¢ast, coz je 18 min. z celkového Casu

1h a 32 min.

Tydenni idrzba ROTAX_pracovnik SO 2

B Plytvéni
7%

Obrazek 56 Vyhodnoceni tydenni udrzby
ROTAX pracovnik SO 2 (vlastni zpracovani)
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Druhy pracovnik pracoval celkem 1h a 44 min. Tady pomér plytvani byl nizsi a to 7%,

které predstavuji 7 min. Potfebny ¢as k provedeni udrzby tedy byl 1h a 30 min.

6.9 Shrnuti soucasného stavu provadéni tydennich udrzeb na linkach

SIMOS 2 a ROTAX

Udrzby jsou provadény chaoticky. Pouze, pokud je ¢as (pfestavky operatort, neni co vyra-
bét, aj.) nebo jiz neni MOZno na zafizeni pracovat a musi se opravit. Dochazi k tomu, ze
napt. kvili nastaveni ru¢niho Sroubovani stoji celd vyrobni butika. Neni prace pro operato-
ry a ti musi byt pfidéleny na jiné linky, kde Casto ani nejsou potieba. Operatorova role je

pouze Vv tom, Ze vyrabi a systémové obsluhy, Ze opravuje.

Uzkym mistem na lince SIMOS 2 je tedy pajeci zaiizeni INERTEC. Udrzba zatizeni nejde
nijak zrychlit. Vice lidi nez sou€asni dva SO se zde nevejdou a ¢innosti nutné k tydenni
udrzbé po rovnomérném rozlozeni mezi pracovniky ¢asové neklesnou pod hranici 1h a 20

min. pii optimalnich podminkach.

Uzkym mistem na lince ROTAX je zafizeni Kern_liebers. Omezeni tvoii vyména materia-
lu — lepidla, u kterého nejde piesné odhadnout, kdy bude spotfebovano. Vyroba zde nejede
celou dobu, a tudiz je t€Zké stanovit napt. pravidelnou dobu konani udrzby, aby u ni mohli
byt pfitomni v§ichni diileziti zaméstnanci. Uvaha, Ze by se tydenni udrzba konala v ¢ase
vymény lepidla, zkrachovala na potfebném ¢Case a nepfitomnosti systémové obsluhy, ktera
je zde v potiebném mnozstvi pouze na ranni sméné. Po vymeéné latky- lepidla nasleduje 30

minutova doba odvzdusnovani materialu.

Pracovnici podniku jsou pravidelné Skoleni v oblasti §tihl¢ vyroby. I pfesto bylo nalezeno
plytvani v procesu, 1 kdyZ ne v ptili§ vysoké mife. Nejvetsi potencial zlepSeni je v predem
pfipravenych pomiickdch pro udrzbu a rovnomérné pierozdéleni prace mezi soucasné ne-

vyuzivané zaméstnance.
V nésledujici ¢asti budou za pomoci metody SMED vytvofeny jizdni fady, které by méli
vyrazné snizit ¢asy udrzeb a to pouze lepsi organizaci prace, tedy bez finan¢nich investic

podniku.
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7 PROJEKT APLIKACE METODY SMED

Tato ¢ast se zabyva aplikaci metody SMED pfi tvofeni jizdnich fada tydennich Gdrzeb na
linkach ve spolecnosti XY. Zamérem je zkratit a 1épe zorganizovat pritb¢h v soucasnosti
provadéné udrzby. Vysledkem bude novy standardizovany postup. Vyrazny rozdil od dosa-
vadniho provadéni udrzeb bude i to, ze udrzba bude provadéna na celych linkach v jeden

uréeny Cas, nikoliv nesystematicky jak doposud.

7.1 Predstaveni projektu

V nasledujici kapitole budou piedstaveny jednotlivé body projektu.

7.1.1 Nazev projektu

Uplatnéni metody SMED pfi tydennich udrzbach na linkach SIMOS 2 a ROTAX

7.1.2 Projektovy tym

- Business team manaZer

- TPM koordinétor

- Launch manager SIMOS 2 a ROTAX

- zastupce odd. zakaznické kvality

- tymovy predaci SIMOS 2 a ROTAX dle smény
- maintenance manager

- zastupci systémové obsluhy

- student priimyslového inzenyrstvi na UTB

7.1.3 Iniciace projektu

Iniciatorem tohoto projektu je firma XY, konkrétné utvar priimyslového inzenyrstvi. Tvor-
ba jizdnich tadl udrzeb je soucast standardizace ve 3. kroku TPM, ktery se toho ¢asu zava-

dél.
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7.1.4 Pozadavky spole¢nosti

Pozadavkem bylo zajisténi plynulejSiho toku vyroby a odstranéni pfipadné zjisténého ply-

vani na linkach SIMOS 2 a ROTAX.

Dale zkompletovani jizdnich fadu tydennich tidrzeb pro linky SIMOS 2 a ROTAX, tak aby
se vzdy linka zastavila pouze jednou tydné na nutné potfebnou dobu. Souvisi S tim 1 du-

kladné analyza, zda pfi n€které ¢innosti neprobiha plytvani.

7.1.5 Hlavni cil projektu

Cilem bylo navrhnuti jizdnich tada tydennich udrzeb pro linky SIMOS 2 a ROTAX tak,
aby se vzdy linka zastavila pouze jednou tydné na nutné potifebnou dobu. Soucasti bylo
zkraceni ¢innosti na co nejkratsi dobu a standardizovat tyto postupy pro kazdou linku sa-

mostatné.

7.1.6 Kritéria aspéchu

- Ziskani dostatek informaci k diikladné analyze

- Pozitivni ptistup zaméstnancii ke zméné

- Odbornd podpora oddéleni primyslového inzenyrstvi a TPM koordinatora

- Spravné vyhodnoceni zjiSténych skuteCnosti pti analyze

- Identifikace pfipadné zjisténého plytvani

- Zaskoleni zaméstnanci, kteti se budou podilet provadéni tydennich udrzeb pomoci WS

- Nasledna kontrola provadéni tydennich tdrzeb

7.1.7 Omezeni projektu
- Casové- Na vypracovani projektu byla stanovena doba 2 mésice.

- Organizacéni- V podniku dochazelo k vytvafeni novych pracovnich tymut v duchu lean

production. Pfi tvorbé jizdnich fada bylo nutné na tuto zménu pomyslet.
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7.1.8 Rozpocet projektu

Rozpocet nebyl stanoven. Ptipadné kaizen navrhy budou posouzeny dle platné podnikové

procedury, kterou se podnik XY rozhodl nezvetejnit.

7.1.9 Podminky realizace projektu

- Projekt byl zpracovavan pod dohledem projektového tymu, slozené¢ho dle platnych stan-

dardu spole¢nosti
- Pribézna prezentace vysledkii TPM koordindtorovi

- Pravidelné workshopy s operatory linek a systémovou obsluhou

7.1.10 Popis projektu

Pti projektu je pouzita metoda SMED, ktera je jak znamo pouzivana pro zkracovani nepro-
duktivnich ¢asu piedevsim pii pretypovani. V naSem piipad¢ ji vyuzijeme pii tvorbé jizd-
nich tada tydennich udrzeb vyrobnich zatfizeni na linkach SIMOS 2 a ROTAX.

Na zakladé diikladné analyzy bude provedena optimalizace celého postupu udrzby.

7.1.11 Harmonogram projektu
Harmonogram projektu obsahuje tyto faze:
1. Adaptace v pracovnim prostiedi

V této fazi dochéazi k sezndmeni s pozadavky, cily a prostfedim, ve kterém bude
projekt realizovan. Dale je potfeba nastudovat potfebné teoretické podklady a vy-
tvofit metodiku postupu. V piipadé tohoto projektu Ize nalézt potfebné materidly

Vv teoretické ¢asti diplomové prace.
2. Analyza soucasného stavu

Po adaptaci v pracovnim prostiedi za¢ina sbér informaci o aktualni situaci na pra-
covistich. Jak, kdy a na jakém principu funguje aktudlni adrzba. Dilezité informace
je 1 napt. kdo se na ni podili, jak probiha jeji planovani, anebo co se d&je s pracov-

niky linky, ktefi se udrzby net¢astni.

3. Navrh budouciho stavu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

Po dikladné analyze soucasného stavu, pravidelnych schiizkach projektového tymu,
na kterych dochdzi k feSeni spornych bodl pfi sestavovani jizdnich tadt nebo
vznikly potencial na zlepSeni procest, je vytvoien navrh tydenni udrzby na obou
linkach.
4. Workshopy se zaméstnanci
Pracovnici linky jsou seznameni s budoucim stavem udrzeb a maji moznost vznést
své navrhy a ptipominky. WS probihaji v pracovni dobé, s kazdou sménou zvlast’.
5. Zkous$ka navrhovanych jizdnich rada
S manaZerem udrzeb se domluvi termin zkousky jizdnich tada tydennich udrzeb
obou linek na konkrétni terminy. Doba, na kterou se zastavi cela linka, odpovida

dob¢ v jizdnich tadech plus urcita rezerva, ktera se nechava pro neptedvidatelné si-

tuace, které mohou pii zkousce nastat.
6. Dodate¢né Gpravy

Po provedeni zkouSky jizdnich fadi se mohou objevit urcité nejasnosti, které je po-
tieba doladit. Znovu se sejde projektovy tym, pozvou se tymovi predaci jednotli-

vych smén a vzniklé problémy spolu vyfesi.
7. Vydani jizdnich Fadi jako standardu pro dané linky

V predposledni fazi dochéazi k vydani jizdnich tada jako standardni dokument pro
linky SIMOS 2 a ROTAX pies podnikovy schvalovaci systém. Jizdni fady zacinaji

platit dnem schvaleni business managera konkrétni business unit.

8. Kontrola provadéni jizdnich rada
Poslednim bodem je pravidelna tc¢ast na tydennich udrzbach a kontrola dodrzovani
jizdnich tada.

Tabulka 1 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Cervenec 2011 Srpen 2011
Obdobi
Kalendarni tyden Kalendarni tyden
Faze 26. 217. 28. 29. 32. 33. 34. 35.
projektu
1.
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7.

8.

Pozn. tyden 30 a 31 probihala celozavodni dovolena.

7.2 Aplikace metody SMED na lince SIMOS 2

Po provedeni snimku tydenni udrzby na vSech zatizenich, které tvoti ptipravnou ¢ast meto-
dy SMED, Ize nyni pfejit k jeji aplikaci. Cilem je vytvotfeni jizdnich fadu, kde bude maxim
Cast v externich Cinnostech a eliminace zjisténého plytvani. Jizdni fad se bude fidit izkym

mistem, které je v tomto ptipad€ udrzba zatizeni INERTEC (kapitola 6.4).

7.2.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Dalsim krokem po provedeni dikladné analyzy soucasné udrzby je separace ¢innosti, které
1ze délat 1 za doby, kdy zafizeni stale pracuje od téch, které jiz v této dobe provadét nelze.

Rozdéleni ¢innosti na interni a externi vychazi ze snimku udrzby, ktery lze nalézt v piiloze.

V plytvani se objevily ¢innosti, které Ize bud’ eliminovat, nebo jej nelze povaZovat za pra-
videlné. V nasledujici tabulce je vytah Cinnosti, které¢ byly pfesunuty do pfipravy udrzby,
tedy v Case externim. Provadét je bude systémova udrzba, aby operatofi v lince nemuseli

pferusovat vyrobu.

7.2.2 Presun internich ¢innosti do externich

Druhym krokem metody SMED je pfesun internich ¢innosti do externich. VétSina ¢innosti,
které Sly ptesunout na lince SIMOS 2 Ize zatadit mezi ptipravné nebo dokoncovaci. Presu-
nutim téchto aktivit také eliminujeme s nimi spojené plytvani. Nejcastéji se jednalo o hle-

dani a jejich presun. Tabulka niZe jiz zahrnuje Cinnosti upravené a zkracené na dobu, ktera
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je potiebna pro jejich vykonani. Pfipravné Cinnosti jsou tedy shrnuty do 5 min pfed zacat-
kem udrzby a dokoncovaci do 4 min po jejim ukonceni a zapocetim vyroby. Tyto ¢innosti
budou vykonavat pouze pracovnici systémové obsluhy, aby operatofi nemuseli pierusovat

vyrobu.

Tabulka 2 Piehled navrhovanych piipravnych a dokoncovacich externich ¢innosti na lince

SIMOQOS 2 (vlastni zpracovani)

Nazev .
. Pripravné Cas Nazev linky/ Dokoncovaci
linky/
¢innosti (min.) zafizeni ¢innosti
zarizeni
. Nachystat vozik na Uklidit pomicky po
SIMOS 2 0,5 SIMOS 2 1,5
odlozZeni adaptéru udrzbé na své misto
Ptichystat vozik Vysypat ko$
SIMOS 2 pro udrzbu (buni- 0,5 SIMOS 2 0,5

¢ina, technicky lih)

Pfichystat vysavac Doplnit spotiebovany
SIMOS 2 TR 1 SIMOS 2 P P Y
material po udrzbé

Zkontrolovat stav
SIMOS 2 nadoby s olejem do 0,5

pumpy

Zkontrolovat
SIMOS 2 mnozstvi vatovych 0,5

tyCinek
Zkontrolovat pocet
SIMOS 2 0,5
Cistych utérek
Ptipravit uvolio-
SIMOS 2 1
vaci vzorky
Ptipravit schidky
SIMOS 2 0,5

pro operatora
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Celkovy ¢as =5 min Celkovy ¢as =4 min

7.2.3 ZKkraceni internich a externich ¢innosti

V porovnani ¢asového snimku s jednotlivymi PU a SU dojdeme k zavéru, ze jiz sestrojena
dokumentace k jednotlivym zafizenim na lince byla délana na zakladé velmi hrubych od-
hadii a neodpovida skutecnosti. Aby bylo dosazeno, co nejvétsi uspory budou v ramci treti-

ho kroku metody SMED zaclenény operatorky do procesu tydenni udrzby.

Cinnosti, které budou vykonavat operatorky, se skladaji pouze z &innosti interni a to z toho
davodu, protoze jejich prace na lince piimo ovliviiuje OEE, které tvoii ¢ast jejich mzdové-

ho ohodnoceni.

Pti vybéru ¢innosti pro operatorky se musela dodrzet vnitini vyhlaska XY, kterou lze nalézt
v ptiloze P3. V podstaté jde o to, Ze operatorky mohou provadét pouze Cinnosti na zafizeni,

kter¢ je upln€ odpojeno od ptivodu elektrické energie.

7.2.4 Konecna podoba jizdniho fadu na lince SIMOS 2

Jak uz bylo zminéno vyse, k dispozici jsou vzdy tii pracovnici systémové udrzby. Nejrych-
lej8i varianta jizdniho fadu, kterd byla nakonec vybrana, si vyzadala jes§t¢ 2 operatorky.
V dob¢, kdy linka nejede, jsou vétSinou operatorky posilany na jiné linky, kde jsou nadby-
tecné a nejsou pln€ vyuzity. Pii sestavovani jizdniho fadu budeme tedy pracovat s péti pra-
covniky. Celkova doba udrzby se fidi podle Gzkého mista, kterym je drzba pajeciho zafi-
zeni INERTEC. Cas byl stanoven na fitery 9:45 — 12 :00. Prvni 3 mé&sice se poéita s uréitou

rezervou, nez se tento systém zabéhne na vSech tfech sménach, které se to¢i po tydnu.

Tento jizdni fad byl jiz zaveden a odzkouSen v praxi. Podrobnéji je tato ¢ast rozepsana

v dalsi kapitole 7.4

7.2.5 SloZeni tymu p¥i udrzbé na lince SIMOS 2

Jizdni tad je postaven pro 5 pracovnikli. Kazdy ma svou vlastni ¢ast, podle které se fidi

celou dobu. Tym se skladé z nésledujicich pracovniki:

- Pracovnik ¢. 1 — operator
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- Pracovnik ¢. 2 — operator

- Pracovnik ¢. 3 — pracovnik systémové obsluhy

- Pracovnik ¢. 4 — pracovnik systémové obsluhy

- Pracovnik €. 5 — pracovnik systémové obsluhy

Jizdni Fad — ¢innost pracovnika ¢. 1 — operator €. 1

Casova osa

(min)

Pfipravné
ginnosti

Hlavni ginnosti

0:01
0:02
0:03
0:04
0:05
0:06
0:07
0:08
0:09
0:10
0:11
0:12
0:13
0:14
0:15
0:16
0:17
0:18
0:19
0:20
0:21
0:22
0:23
0:24
0:25
0:26
0:27
0:28
0:29
0:30

Prestavka

0:31
0:32
0:33
0:34
0:35
0:36
0:37
0:38
0:39
0:40
0:41
0:42
0:43
0:44
0:45

Prodel linka 2 -
PU31084P01C

Plexiskla celého zafizeni ru¢né ocistit buni¢inou a technickym lihem

Konstrukce stolU a zafizeni odistit buni¢inou a technickym lihem

Dopravnik ruéné ogistit buni¢inou a technickym lihem, vysat od prachu

0:46
0:47
0:48
0:49
0:50
0:51
0:52
0:53
0:54
0:55

Transport modul
RET - Prodel
PU31089C

Ocistit z vnéjsku a zevniti (dréhy vozika, stfedni plochu). Vizudlné a ru¢né, bunicina,
technicky lih, vysavac

10

Obrazek 57 Jizdni fad SIMOS 2 — ¢innosti pracovnika ¢. 1 - operator ¢. 1 (vlastni

zpracovani)
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Aplikace DAE -
PU31080C

Zafizené zvenku ocistit — ochranné desky vycistit. Technicky lih, buni¢ina

Vybrat pliSky z vibracniho hrnce (vratit do zasobniku vedle hrnce), ocistit vibraéni
hrnec - technicky lih, buni€ina. Doplnit vibraéni hrnec plisky ze zasobniku.

Vysbirat zapadlé membrany DAE. Vysat a vy€istit dopravnik v prostoru davkovace
od necistot. Vysat, technicky lih a buni¢ina

10

Aplikace DAE -
PU31080C

Zafizeni oCistit zevnitf — ochranné desky vycistit lihem. Technicky lih, buni¢ina

15

Cas pro rozjezd linky

Dokonéovaci
¢ginnosti

Obrazek 58 Jizdni fad SIMOS 2 — ¢innosti pracovnika €. 1 - operator ¢. 1 pokracovani

(vlastni zpracovani)
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Jizdni Fad — ¢innost pracovnika ¢. 2 — operator ¢. 2

Casova osa

Cinnosti pracovnika 2 - 2 operatork/ka

(min)

Cast linky / stroje;
Odkaz na
dokumentaci

Cinnost

Délka
cinnosti

(min)

Pfipravné
Cinnosti

Hlavni €innosti

0:01

0:02

0:03

0:04

0:05

0:06

0:07

0:08

0:09

0:10

0:11

0:12

0:13

0:14

0:15

0:16

0:17

0:18

0:19

0:20

0:21

0:22

0:23

0:24

0:25

0:26

0:27

0:28

0:29

0:30

Prestavka

0:31

0:32

0:33

0:34

Dopravniky -
PU31084P01C,
PU31137P01C

Vycistit dopravniky od prachu a necistot - technickym lihem a bunic¢inou

0:35

0:36

0:37

0:38

0:39

0:40

0:41

0:42

0:43

0:44

0:45

0:46

0:47

0:48

0:49

0:50

0:51

0:52

Selektivni pajeci
systém
INERTEC ELS
4.0 - PU51022C

Ocistit kryci skla zevnitf i zvenku. Ocistit veSkeré plochy zafizeni zvenku, véetné
stfechy. Mechanicky. Technicky lih, buni€ina, schidky

18

0:53

0:54

Montaz SPODNi
VIiKO -
PU01013P01C

Ocistit konstrukci stolu a zafizeni technicky lih a buni¢inou

0:55

0:56

0:57

0:58

AOI modus -
PU41004P01C

Ocistit konstrukci stolu technickym lihem a buni€inou

Zkontrolovat nepos§kozenost kabeld a v pfipadé poskozeni informovat SO

0:59

1:00

ICT 110 -
PUB4004P02C

Konstrukce stoll a zafizeni odistit buni¢inou a technickym lihem

Bednu Q-stop utfit buni€inou; technickym lihem a buni€inou

1:01

1:02

1:03

1:04

1:.05

1:06

Pec -
PU31275P004C

V8echny drazky vycistit technickym lihem a bunic¢inou

Ogistit povrch zafizeni (i zezadu) technickym lihem a buni€inou

Obrazek 59 Jizdni tad SIMOS 2 — ¢innosti pracovnika €. 2 - operator ¢. 2 (vlastni zpraco-

vani)
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1.07

1:08

1:09

1:10

1:11

1:12

1:13

1:14

1:15

HT - PU31259C

Vysat vnitfni prostor adaptéru a spodni ¢ast adaptéru (kabelové Zlaby a koryta,
pneumat.komponenty a pod.) vysavatem

Tiskarnu vysat, o€istit technickym lihem a buni€inou

Posuvny véle€ek - po minuté od tisku etikety vycistit buni¢inou hamoc&enou v
technickém lihu

Konstrukce stol(i a zafizeni odistit buni¢inou a technickym lihem

1:16

1:17

1:18

1:19

1:20

1:21

Chladici
dopravnik
OVN101 -
PU31292C,

PU31292P001C

Konstrukce zafizeni, plexi o€istit technickym lihem a buni¢inou

Vycistit vnitfni prostor zafizeni, zejména vnitini mantinely dopravniku od usazeného
bostiku. Mechanicky, utérka, technicky lih

1:22

1:24

Dopravnik -
PU01013P01C

Ocistit technickym lihem a buni¢inou

1:25

1:26

1:27

Montaz HORNi
VIKO -
PU31081P01C

Konstrukce stolll a zafizeni ogistit buni¢inou a technickym lihem

Sroubovak - ruéné ogistit buniginou a technickym lihem

1:28

1:29

1:30

Ruéni lisovani -
PU31137P01C

Ogistit konstrukci stolu a zafizeni technickym lihem a bunic¢inou

1:31

1:32

1:33

1:34

1:35

1:36

1:37

1:38

1:39

1:40

Cas pro rozjezd linky

Dokoncovaci
&innosti

Obrazek 60 Jizdni fad SIMOS 2 — ¢innosti pracovnika €. 2 - operator €. 2 pokracovani

(vlastni zpracovani)
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Jizdni Fad — ¢innost pracovnika ¢. 3 — systémova obsluha ¢. 1

Casova osa Cinnosti pracovnika 3 - 1 SO
Cast linky / stroje; Délka
(min) Odkaz na Cinnost &innosti
dokumentaci (min)
Pfipravné Pomticky pro Nachystat vozik na odloZeni adaptéru, vozik pro udrzbu (bunicina, technicky lih),
&innosti adrsbu vysavac, olej do pumpy, vatové tyc€inky, utérka, uvolfiovaci vzorky, schudky pro 5
operatora
Hlavni &innosti
0:01 Davkovacka
0:021 | Bostik Spodni
gggi viko - Vycistit misku a dolit do ni olej do pumpy 6
0-05 PU01002C,
0:06| |PP09826P705C
0:07
0:08 ; .
8:(1)3 BOSt\'/'?kip_oc‘m Vycistit vnitfni prostor zafizeni od necistot. Bunicina, technicky lih 5
011 PU01002C
0:12 Zkontrolovat hadice, zda nejsou poSkozené, popfipadé vyménit za nové 1
0:13
0:14
0:15 Zbavit vnitfni prostory testeru a prostor pod testerem necistot, ocistit technickym 6
0:16 lihem a buni€inou, vysat
0:17
0:18
0:19
0:20
0:21 Zkontrolovat a vycistit ventilatory a filtry 5
0:22
0:23
0:24
0:25 Zkontrolovat stav v§ech kontaktnich jehel (MINT pint), popf¥. poskozené vymeénit 3
0:26
8;; Zkontrolovat stav v8ech souvisejicich volnych zafizeni - méficich nastroju, 3
0:29 komunika¢nich boxu, scanneru, kabel a konektor(
0:30
0:31
0:32 ICT HP3070 -
0:33 PUB4003C
0:34 Provést automatickou kalibraci (Autoadjust all) a oveéfit spravnou funkci testeru 10
0:35 pomoci diagnostického adaptéru
0:36
0:37
0:38
0:39
0:40
0:41
0:42 Provést kompletni diagnosticky test 5
0:43
0:44
gfig Zkontrolovat stav a spravnou funkci meéficiho hrotu - pomoci jekéhokoliv ICT 3
0:47 adaptéru
0:48
gfgg Zkontrolovat umisténi, stavu a funkce krytl a mechanickych zabran, kontrola 5
0251 umisténi, stavu a spravné funkce bezpecénostnich spinact
0:52
Podavac stitka e el s s i x . P P . . .
HERMA - Vygistit frik€ni, pfitlacny, transportnllvr?avueu a-odfetglram vale¢ek od nanosu lepidla. 1
- PU31282C Bunicina, technicky lih
Tiskamy Zebra - Vyg¢istit vnitfni prostor tiskarny. Bunicina, technicky lih 1
0:54 PU64045C - )
0:55 A s Patici vyhodnocovaciho adaptéru vysat vysavacem od prachu a necistot, pojizdny
utomaticka P . e R - 2
056 kontrola pind - vozik ocistit. Mechanicky, buni€ina, Cistici smés
PU31256C Zkontrolovat uvolnéni Sroubl na pojizdném voziku a upince, dotahnout, kontrola 1
0:57 lehkého chodu pojizdnho voziku. Vizualné, mechanicky
50 Provést kontrolu celého zafizeni (vné i uvnitf) za uCelem zjisténi zjevnych
o mechanickych zavad jako je poruSeni izolace kabelaze, uvolnéni konektord, uvolnéni 3
0:59 Chladici mechanickych &asti a pod. Zkontrolovat uzemnéni — vnitini (propojeni dvefi) i vnéjsi.
- dopravnik Vizualné, potaZzenim za mechanické &asti a kabely, zkoudkou dotazeni Sroubu
OVN101 -
PU31292C Zkontrolovat funkénost a ocCistit optické senzory pfitomnosti kusu a pozice
1:01 dopravnikového pasu véetné odrazek. V pfipadé nefunk&nosti sefidit. Mechanicky, 2
1:.02 test

Obrazek 61 Jizdni fad — Cinnosti pracovnika €. 3 systémova obsluha €. 1 (vlastni zpra-

covani)
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1.03

1:.04

1:.05

Zafizeni k
montazi vika
fidici jednotky -
PU31081C

Sroubovy bit a magneticky drzak bitu zkontrolovat na opotfebeni a lom, pfipadné
vymeénit

1.06

Ruéni
Sroubovani -
PU31001C

Zkontrolovat filtr tlak. vzduchu, popf. vyménit za novy, kontrola tlaku vzduchu, popf.
nastavit na 6,3 bar.

1:.07

1.08

1:.09

1:10

1:11

Davkovacka
Bostik horni viko
- PU01002C,
PP09826P705C

Vycistit misku a dolit do ni olej do pumpy

1:12

1:13

1:14

1:15

1:16

1:17

1:18

Davkovacka
Bostik horni viko
- PU01002C

Vycistit vnitfni prostor zafizeni od necistot. Bunicina, technicky lih

Zkontrolovat hadice, zda nejsou poSkozené, popfipadé vymeénit za nové

1:19

1:20

1:21

1:22

1:23

1:24

1:25

1:26

1:27

HT - PU31259C

Provést kontrolu celého zafizeni (vné i uvnitf) za u¢elem zjisténi zjevnych
mechanickych zavad jako je poru$eni izolace kabelaze, uvolnéni konektord, uvolnéni
mechanickych ¢asti apod. Zkontrolovat uzemnéni - vnitfni (propojeni dvefi) i vnéjsi

Zkontrolovat funkénost senzor( pfitomnosti kusu nebo testovani viastnosti
soucastek na vyrobku (indukénich , optickych). V pfipadé nefunkénosti sefidit.
Mechanicky, pomoci uvolfiovaciho vzorku

1:28

1:29

1:30

Stanice etiket -
PU31080C

Provéreni volné béziciho chodu pasu, vizualné

Kontrola centrovaciho zafizeni na pevné uloZeni a Cistotu

[any

Prezkoumani razitka na opotfebeni a znegi§téni- vizualné

131

1:32

1:33

1:34

1:35

1:36

1:37

1:38

1:39

1:40

Cas pro rozjezd linky

Dokoncovaci
ginnosti

Pomucky pro
udrzbu

Uklidit vozik po udrzbé (uklidit pomucky, vysypat kos, ...), doplnit spotfebovany
material pfi udrzbé

4

Obrazek 62 Jizdni fad — Cinnosti pracovnika €. 3 systémova obsluha €. 1 pokracovani

(vlastni zpracovani)
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Jizdni Fad — ¢innost pracovnika €. 4 — systémova obsluha ¢. 2

Casova osa Cinnosti pracovnika 4 - 2 SO
Cast linky / stroje; Délka
(min) Odkaz na Cinnost &innosti
dokumentaci (min)

Pfipravné
Cinnosti

Hlavni ¢innosti
0:01
0:02
0:03
0:04 Demontovat pajeci masky a zavést do mycky 7
0:05
0:06
0:07
0:08
0:09
0:10 Sundat a vygistit filtr nasavaného vzduchu dmychadla pfedehfevu. Mechanicky. CF
0:11 1, technicky lih, stlaceny vzduch, bunicina
0:12
0:13
0:14
0:15
0:16
0:17
0:18
0:19
0:20
0:21
0:22
0:23
0:24
0:25
0:26
0:27
0:28
0:29 Ocistit linearni vedeni os robota a fluxeru od zbytkl tavidla, staré vazeliny. O¢isti
0:30 prostor fluxeru, chlazeni, pfehfevu. Mechanicky. Technicky lih, buni¢ina
0:31
0:32
0:33
0:34
0:35
0:36
0:37

Zkontrolovat pfivodni hadice pro tavidlo, net&snost opravit, poSkozené vymeénit,
znecisténé vycistit. Mechanicky. Technicky lih, buni¢ina

26

Selektivni pajeci
0:40 systém

0:41 INERTEC ELS

0:421 14.0 - PU51022C
0:43
0:44
0:45
0:46 Nové namazat linearni vedeni os X, Y, Z portalu a namazat linearni vedeni os X, Y
8:2573 fluxeru. Pouzit tlakovou maznici- Lithium Grease, prebytec¢nou vazelinu offit! 10
049 Mechanicky. Buni¢ina
0:50
0:51
0:52
0:53
0:54
0:55
0:56
0:57
0:58
0:59 Demontovat, vycistit, promazat a zkontrolovat tlacky pfidrzovace (megaolej Teflon
ifgg oil). P¥i poskozeni kontaktovat odd. PT/PM. Mechanicky. Technicky lih,

1:02 bunicina

1:03
1:04
1:05
1:06
1:07
1:08
1:09
1:10
1:11 Vizualné pfekontrolovat opotfebeni a nalomeni pajecich masek, pfipadné prfedat k
iig opravé nebo opravit! V pfipadé nesrovnalosti konzultovat s odd. PT. Vizualng, 6
114 mechanicky
1:15
1:16
1:17
1:18 Vyzvednout masky z mycky 5
1:19
1:20

17

Dokon¢&ovaci

Cinnosti

Obrazek 63 Jizdni fad — ¢innosti pracovnika ¢. 4 systémova obsluha ¢. 2(vlastni zpraco-

vani)
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Jizdni Fad — ¢innost pracovnika ¢. 5 — systémova obsluha ¢. 3

(min)

Casova osa

Cinnosti pracovnika 5 - 3 SO

Pfipravné
Cinnosti

Hlavni innosti

Cast linky / stroje;
Odkaz na
dokumentaci

Cinnost

Délka
Cinnosti
(min)

0:01

0:02

0:03

0:04

0:05

0:06

0:07

0:08

0:09

0:10

0:11

0:12

0:13

0:14

0:15

0:16

0:17

0:18

0:19

0:20

0:21

0:22

0:23

0:24

0:25

0:26

0:27

0:28

0:29

0:30

0:31

0:32

0:33

0:34

0:35

0:36

0:37

0:3

8
0:39

0:40

0:41

0:42

0:43

0:44

0:45

0:46

0:47

0:48

0:49

0:50

0:51

0:52

0:53

0:54

0:55

0:56

0:57

0:58

0:59

1:00

1:01

1:02

1:03

1:04

1:05

1:06

1:07

1:08

1:09

i)

aLlil

1:12

1:13

1:14

ALAlS

1:16

1:17

1:18

p1%11G)

1:20

Selektivni pajeci
systém
INERTEC ELS
4.0 - PU51022C

Ocistit oblast 1azné, vysat a vycistit vnitfek zafizeni od zbytku cint a tavidel (jedna se
o mista v oblasti ldzné a dalSich Spatné pfistupnych mist s nebezpecim popaleni
od cinu). Mechanicky. Technicky lih, vysava¢, Skrabka

55

Vytahové stanice — demontovat kryci plechy, vyc€istit vnitfek a okoli, promazat
veskeré valce a pruziny. Mechanicky. Technicky lih, vysava¢.Ekolube Lithium
grease, buni¢ina

25

Dokonéovaci
€innosti

Obrazek 64 Jizdni fad — ¢innosti pracovnika €. 5 systémova obsluha ¢. 3(vlastni

zpracovani)
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7.3 Aplikace metody SMED na lince ROTAX

V nasledujici kapitole bude postup stejny jako na lince SIMOS 2. Po provedeni snimku
tydenni udrzby na vSech zafizenich, které tvoii pfipravnou ¢ast metody SMED, Ize nyni
prejit k jeji aplikaci. Cilem je vytvofeni jizdnich fadu, kde bude maxim ¢ast v externich
¢innostech a eliminace zjisténého plytvani. Jizdni fad se bude fidit uzkym mistem, kter¢ je

V tomto piipad¢€ tidrzba zatfizeni Kern_liebers (kapitola 6.7).

7.3.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Stejné¢ jako na lince SIMOS 2 je prvni krok po provedeni dikladné analyzy soucasné
udrzby, separace ¢innosti, které l1ze délat i za doby, kdy zatizeni stale pracuje od téch, které
jiz v této dob¢ provadét nelze. Rozdéleni Cinnosti na interni a externi vychéazi ze snimku

udrzby, ktery 1ze nalézt v ptiloze.

V plytvani se objevily ¢innosti, které 1ze bud’ eliminovat, nebo jej nelze povazovat za pra-
videlné. V nasledujici tabulce je vytah Cinnosti, které¢ byly pfesunuty do pfipravy udrzby,
tedy v Case externim. Provadét je bude systémova tdrzba, aby operatoii v lince nemuseli

pferusovat vyrobu.

7.3.2 Presun internich ¢innosti do externich

Druhym krokem metody SMED je piesun internich ¢innosti do externich. VétSina Cinnosti,
které $ly piesunout na lince ROTAX lze zatadit mezi pfipravné nebo dokoncovaci. Presu-
nutim téchto aktivit také eliminujeme s nimi spojené plytvani. Nejcastéji se jednalo o hle-
dani a jejich presun. Tabulka niZe jiz zahrnuje ¢innosti upravené a zkracené na dobu, ktera
je potiebna pro jejich vykonani. Pfipravné Cinnosti jsou tedy shrnuty do 7 min pied zacat-
kem udrzby a dokoncovaci do 20 min po jejim ukonceni a zapoc€etim vyroby. Tyto ¢innosti
budou vykonavat pouze pracovnici systémové obsluhy, aby operatofi nemuseli pieruSovat

vyrobu.
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Tabulka 3 Pfehled navrhovanych ptipravnych a dokoncovacich externich ¢innosti na lince ROTAX

(vlastni zpracovani)

W

Nazev linky/ Piipravné Cas Dokoncovaci

Nazev linky/

éinnosti zarizenli ¢innosti

(min.)

zarizeni

Ptipravit vysavac Uklidit pomiicky po
ROTAX 0,5 ROTAX 1,5
udrzbé€ na své misto
Zkontrolovat stav Vysypat kos
ROTAX 0,5 ROTAX 0,5
technosolu
Zkontrolovat Doplnit spotfebovany
mnozstvi zmékco- material po udrzbé
ROTAX vadla pro tésnéni 0,5 ROTAX 2
pistnich cerpadel
(Messamol oil)
Zkontrolovat stav Zkontrolovat (popf.
nahradnich filtrd nastavit) tlak vzduch
na vstupni jednotce
Dopravniko-
ROTAX 0,5 (6+/- 0,5 bar) a odkla- 1
vy systém
lovac¢ na vstupni vzdu-
chové jednotce, popf.
vycistit
Zkontrolovat Zkontrolovat spravnou
mnozstvi mewa HT Test In-  funkci znaceni dobré-
ROTAX . 0,5 ) 2
hader/buniciny line ho kusu razitkovaciho
hrotu
Pfipravit imbusové Odnést misici hlavu do
klice ultrazvuku, v piipade
ROTAX 05  Misicihlaya meho Znecisteni 2
pouze ocistit Cistici
smési a buni¢inou.
Ulozit na misto pro
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dalsi pouziti
Ptipravit vysavac Demontovat kryty fil-
trti a vysat filtry od
necistot a prachu,
) popf. vymenit za nové
ROTAX 1,5 Filtry 5
- Davkovacka-

rozvadéc, 2 ks Plazma-

Ventura, 2ks Final

Test
ROTAX Zkontrolovat stav Vy¢isténi povrchu
technosolu 05 Pec pece pomoci buni¢iny 5
a technického lihu
Zkontrolovat stav
Vyména barelu s materia-
SIKAFORCE lem SIKAFORCE
typu B
Celkovy ¢as =7 min Celkovy ¢as = 20 min

7.3.3 Zkraceni internich a externich ¢innosti

V porovnani ¢asového snimku s jednotlivymi PU a SU dojdeme k zavéru, Ze jiz sestrojena
dokumentace k jednotlivym zafizenim na lince byla délana na zakladé velmi hrubych od-
hada a neodpovida skutecnosti. Aby bylo dosazeno, co nejvétsi tispory budou v rdmci tieti-

ho kroku metody SMED zaclenény operatorky do procesu tydenni udrzby.

Cinnosti, které budou vykonavat operatorky, se skladaji pouze z &innosti interni a to z toho
ditvodu, protoZe jejich prace na lince pfimo ovliviiuje OEE, které tvofi ¢ast jejich mzdové-
ho ohodnoceni.

Pti vybéru ¢innosti pro operatorky se musela dodrZet vnitini vyhlaska XY, kterou lze nalézt

v ptiloze P3. V podstaté¢ jde o to, ze operatorky mohou provadét pouze Cinnosti na zafizeni,

které je uplné odpojeno od piivodu elektrické energie.
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7.3.4 Navrh a vytvoieni jednobodovych lekci

Nékteré Cinnosti je zbyte¢né, aby nadale provadéla systémova obsluha, a l1ze do nich po
zaSkoleni zapojit 1 operatorky. Ptikladem je HT Test, ktery musi operatorka nejdiive vy-
pnout, nez jej zacne Cistit. Aby nebyla nijak omezena a nemusela ¢ekat na SO, byla vytvo-
fena jednoduchd jednobodova lekce, na jejimz zakladé neni problém zafizeni vypnout.
Stroj jiz neni pod proudem a prace tudiz neodporuje vnitini vyhlasce, ktera tuto praci ope-

ratorkam nepovoluje.

Jenobodova | Vypnuti HT Test In-Line Haldex - strana 542

lekce

Postup:
~

1. Vybertlagitko Menu pomoci F4

2. Vybertlagitko Rezimy, pomoci F4

3. Vybertlagitko Ruéni pomociF1

4. Pomoci sipky | se prepnina ST2-
Méfeni

5. Vybertla¢itko Ruéni pomociF1

6. Pomoci sipky | seprepnina ST3 -
Plazma

7. Vybertlaéitko Ruéni pomociF1

Obrazek 65 Jednobodova lekce — vypnuti HT Test str. 1 (vlast-

ni zpracovani)

Jednobodova Vypnuti HT Test In-Line Haldex - strana 542

1. Vybertlagitko Menu pomeoci F4

2. Vybertlaéitko Rezimy, pomoci F4

3. Vybertlaéitko Rucni pomociF1

5. Vybertlacitko Ruéni pomociF1

6. Pomoci Sipky | sepfepnina ST 3 -
Plazma

7. Vybertlaéitko Ruéni pomoci F1

Obrazek 66 Jednobodova lekce — vypnuti HT Test str. 2 (vlast-

ni zpracovani)
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7.3.5 Konecna podoba jizdniho fadu na lince ROTAX

Jak uz bylo zminéno vyse, k dispozici jsou vzZdy tfi pracovnici systémové udrzby. Nejrych-
lejsi varianta jizdniho tadu, ktera byla nakonec vybrand, si vyzadala jesté 2 operatorky.
V dobg, kdy linka nejede, jsou vétSinou operatorky posilany na jiné linky, kde jsou nadby-
te¢né a nejsou pln¢ vyuzity. Pfi sestavovani jizdniho fadu budeme tedy pracovat s péti pra-
covniky. Celkova doba udrzby se tidi podle uzkého mista, kterym je udrzba zafizeni
Kern_liebers. ZkuSebni ¢as byl stanoven na utery 9:45 — 11 :00. Prvni 3 mésice se pocita
s uritou rezervou, nez se tento systém zabéhne na vSech tfech sménach, které se to¢i po

tydnu.

Tento jizdni fad byl jiz zaveden a odzkouSen v praxi. Podrobnéji je tato ¢ast rozepsana

v dalsi kapitole 7.4

7.3.6 SloZeni tymu p¥i tdrzbé na lince ROTAX

Jizdni tad je postaven pro 4 pracovniky. Kazdy ma svou vlastni ¢ast, podle které se fidi

celou dobu. Tym se sklada z nasledujicich pracovniki:
- Pracovnik ¢. 1 — operator

- Pracovnik ¢. 2 — operator

- Pracovnik ¢. 3 — pracovnik systémové obsluhy

- Pracovnik €. 4 — pracovnik systémové obsluhy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

87

Jizdni Fad — ¢innosti pracovnika ¢. 1 - operator ¢. 1

Casové osa

Jedna spole¢na
(min)

Pfipravné
Sinnosti

Hlavni ¢innosti

0:01

0:02

0:03

0:04

0:05

0:06

0:07

0:08

0:09

0:10

0:11

Ht Test In-Line -
PU61013C

Vycistit technickym lihem a buni¢inou plochu desky pro zvedani voziku a dopravniku od oleje a
prachu. Vy¢isténi oblasti kontaktovani hlavy. Pfed zapocetim prace vypnout zafizeni!

2x4

Zkontrolovat mnoZstvi etiket uvnitf chybové tiskarny. Pokud se v tiskarné nachazi posledni kusy
etiket, vyménit zasobnik.

2x1

Zkontrolovat odpadovou nadobku s olejem (ze strany HAP 542), popf. vynést do nebezp.
odpadu, ogistit technickym lihem a buni¢inou

0:12

0:13

0:14

0:15

0:16

0:17

0:18

0:19

0:20

0:21

Prostor vytaht -
PU31121P001C

Zkontrolovat, zda je vytah opravdu vypnuty! Vysunout ochranny kryt, vysbirat zapadlé
Sroubky a vysat prostor od necistot a prachu, popf. vycistit technickym lihem a buni¢inou.
Zapadlé Sroubky ve vytahu vysbirat, nevysavat!

2x5

0:22

0:23

Sroubovani -
PU31009P06C

Ocistit konstrukci stolu a zafizeni od necistot a prachu technickym lihem a bunicinou. Kontrola
tlakového filtru vzduchu, vysat, popf. vyménit. Kontrola tlaku vzduchu

2x1

0:24

0:25

0:26

0:27

0:28

0:29

0:30

0:31

0:32

0:33

0:34

0:35

0:36

0:37

0:38

0:39

0:40

0:41

0:42

0:43

0:44

0:45

Plazma -
PU31245C,
PU31244C

Automaticka manipulace robotem - vysat, dtkladné ocistit technickym lihem a bunic¢inou (kryty,
signal, zafizeni apod.). Vnitini prostor plazmy ocistit technickym lihem a buni¢inou

12

Ocistit povrch zafizeni a konstrukei véetné plexiskel od negistot a prachu technickym lihem a
buni¢inou

10

0:46

0:47

0:48

0:49

0:50

0:52

0:53

0:54

Cas pro rozjezd linky

Dokon¢ovaci
Cinnosti

Obrazek 67 Jizdni fad — Cinnosti pracovnika €. 1 - operator €. 1 (vlastni zpracovani)
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Jizdni rad — ¢innosti pracovnika ¢. 2 - operator ¢. 2

Casova osa

Cinnosti pracovnika 2 - 2 operator/ka

Jedna
spole¢na
(min)

Pfipravné
ginnosti

Hlavni &innosti

Cast linky / stroje;
Odkaz na
dokumentaci

Cinnost

Délka
¢innosti
(min)

0:01

0:02

0:03

0:04

0:05

0:06

0:07

0:08

0:09

0:10

0:11

0:12

0:13

0:14

0:15

0:16

0:17

0:18

Pressfit -
PU31200P02C,
PU31200P01C,

PU31117C,
PU31200C

Vygistit vSechny ¢tyfi vkladaci pozice a prostor uvnitf zafizeni - bunicina, technicky lih

2x5

Ogistit konstrukci stolu a zafizeni v€etné plexiskel od necistot a prachu technickym
Iihem a buni¢inou

2x4

0:19

Ruéni
Sroubovani -
PU31260C

Zkontrolovat ruéné dotazeni pfipravku, pfipadné dotahnout Srouby imbusem

0:20

0:21

0:22

0:23

0:24

0:25

0:26

0:27

0:28

0:29

0:30

0:31

0:32

0:33

0:34

0:35

0:36

Montaz vika -
PU31192P01C,
PU31120P01C

Vysat nebo vycistit prostor dopravniku a vozik{ technickym lihem a buni¢inou

Ocistit dotykové plosky potenciometrickych senzort a kalibracni podlozku
technickym lihem a buni¢inou

2x3

Ocistit konstrukci stolu a zafizeni v€etné plexiskel od necistot a prachu technickym
lihem a bunic¢inou

2x3

0:37

0:38

0:39

0:40

0:41

0:43

0:44

0:45

0:46

EOL -
PU61025P01C,
PU31118P01C

Ocistit konstrukci stolu a zafizeni v€etné plexiskel od necistot a prachu technickym
lihem a buni¢inou

2x5

0:47

0:48

0:49

0:50

0:51

0:52

0:53

0:54

Cas pro rozjezd linky

Dokonc&ovaci
Sinnosti

Obrazek 68 Jizdni ad — Cinnosti pracovnika €. 2 - operator €. 2 (vlastni zpracovani)
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Jizdni Fad — ¢innosti pracovnika ¢. 3 - systémova obsluha ¢. 1

Casova osa

Cinnosti pracovnika 3 - 1 SO

Jedna
spole¢na
(min)

Cast linky / stroje;
Odkaz na
dokumentaci

Cinnost

Délka
Cinnosti

(min)

Pripravné
ginnosti

Hlavni €innosti

Vyména
SIKAFORCE -
VP31074C

Zkontrolovat stav barelu s materidlem SIKAFORCE typu B, v pfipadé potfeby
donést novy barel. Podle VP31074C je mozné do stroje dopliiovat pouze material,
ktery jiz stal aspon 24 hodin ve vyrobé&

0:01

0:02

0:03

0:04

0:05

0:06

0:07

0:08

0:09

0:10

Vyména
SIKAFORCE -
VP31074C

Vymeénit/doplnit material SIKAFORCE typu B podle platného VP31074C. Nasleduje
30 minutova doba odvzdusnovani materialu

10

0:11

0:12

0:13

0:14

0:15

0:16

0:17

0:18

0:19

0:20

0:21

0:22

0:23

0:24

0:25

0:26

0:27

0:28

0:29

0:30
0:31

0:32

0:33

0:34

0:35

0:36

0:37

0:38

0:39

0:40

0:41

0:42

0:43

0:44

0:45

0:46

ICT 114 -
PUB4003C,
PUB4004P10C

Zbavit vnitfni prostory testeru a prostor pod testerem necistot - vysat, pfipadné
ocistit technickym lihem a buni¢inou

Zkontrolovat a vycistit ventilatory a filtry

Zkontrolovat stav v§ech kontaktnich jehel (MINT pint), popf. po§kozené vyménit

Zkontrolovat stav v§ech souvisejicich volnych zafizeni - méficich nastroju,
komunika¢nich boxu, scanner(, kabeld a konektort

Provést automatickou kalibraci (Autoadjust all) a ovéfit spravnou funkci testeru
pomoci diagnostického adaptéru

10

Zkontrolovat stav a spravnou funkci méficiho hrotu - pomoci jekéhokoliv ICT
adaptéru

Zkontrolovat umisténi, stavu a funkce kryt(i a mechanickych zabran, kontrola
umisténi, stavu a spravné funkce bezpecnostnich spinacl

Ocistit konstrukcei zafizeni od prachu a ne€istot., véetné prostoru vzorku- technicky
Iih, buni¢ina, vysavac

0:47

0:48

0:49

0:50

0:51

0:52

0:53

0:54

Rozjezd linky

Dokon¢ovaci
ginnosti

Filtry

Demontovat kryty filtr( a vysat filtry od necistot a prachu, popf. vyménit za nové -
Davkovacka-rozvadég, 2 ks Plazma-Ventura, 2ks Final Test

Pec

Vycisténi povrchu pece pomoci buniciny a technického lihu

Obrazek 69 Jizdni ad — ¢innosti pracovnika ¢. 3 systémova obsluha ¢. 1 (vlastni zpra-

covani)
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Jizdni iad — ¢innosti pracovnika ¢. 4 - systémova obsluha ¢. 2

Casova osa

Cinnosti pracovnika 4 - 2 SO

.. Cast linky / stroje; Délka
Jedna spole¢na lerm &innosti
(D) dokumentaci Cinnost (min)
Pripravné Pfipravit vSechny potfebné pomlcky k udrzbé na vozik (technicky lih, technosol,
¢lnnost Vozik pro udrzbu | zmék&ovadlo pro tésnéni pistnich ty¢i cerpadel (Mesamol oil), (nahradni filtry,Mewa 5
hadry/buni€ina,imbusy), vysypat ko$, pfipravit vysavac
Hlavni ¢innosti
0:01
0:02
0:03
0:04
0:05
0:06 Ocistit technickym lihem a bunic¢inou povrch tiskarny, vnitfni prostor tiskarny, tiskovou 256
0:07 hlavu a posuvny valecek tiskarny. Vycistit nasavaci blok
0:08
0:09
0:10 EOL-
0:11 PU61025C
0:12
0:13
0:14 Zkontrolovat napinaci valecek (pfi plném etiketovém valecku nesmi byt dot€en horni 232
0:15 doraz — (pfi prazdném etiketovém vale¢ku nesmi byt dotéen spodni doraz)
0:16
0:17
0:18 Zkontrolovat pevnost pfipojeni kabelu ke kontaktovacim hlavam (pfipadné %2
0:19 pfepajeni), neporusenost kabeladze, pevnost opletl a zemnicich kabeld
0:20
0:21
022 Plazma -
o3 . - fo . « . .
D2s PU31244C Zkontrolovat té€stnost pneumatickych ventild a hadic, poskozeni a pevnost uchyceni 5
0:25
0:26
0:27| |HT TestIn - Line Zkontrolovat méfici a spinaci jehly - opotfebeni, ohnuti, Cistotu. V pfipadé 252
0:28 - PU61013C opotfebeni ¢i poSkozeni vyménit
0:29
0:30 Zkontrolovat t&snost davkovacich €erpadel - dotahnout ucpavky (u €erpadla pro 2
0:31 sloZku B dolit Mesamol oil)
0:32
0:33 Demontovat misici hlavu 3
0534 Davkovaci — - — — — - —
0:35 safizeni Sougastky demontované hlavy - sttedovy $roub, loZisko, kluzny krouzek a
0:36 Kem liebers - protikrouzek misici hlavy zkontrolovat na opotfebeni. Ogistit technosolem a 3
0:37 PU31123C buni¢inou, popfipadé vyménit
0:38 Vyménit demontovanou misici hlavu za nahradni vycisténou 1
0:39
0:40 Ogistit vnitfni prostor, podlahu, konstrukci od necistot a prachu pomoci technického 2
0:41 lihu a buni€iny
0:42
0:43 Vyména
R SIKAFORCE - Zprovoznit zafizeni dle VP31074C 2
) VP31074C
0:45
0:46
0:47
0:48
0:49| | Vazeni tivopuru -| Zvazeni tivopuru podle platného PN38744C a odzkouseni prvniho kusu davkovani 9
0:50 PN38744C hmoty
0:51
0:52
0:53
0:54
Dokoncovaci Doopr.systém - Zkontrolovat (popf. nastavit) tlak vzduch na vstupni jednotce (6+/- 0,5 bar) a 1
Cinnosti PU31121C odklalova¢ na vstupni vzduchové jednotce, popf. vyCistit
Ht Test In-Line - . . o . . .
PU61013C Zkontrolovat spravnou funkci znaeni dobrého kusu razitkovaciho hrotu 2
Vozik pro udrzbu Uklidit vozik po udrzbé (uklidit pomUcky, vysypat ko$, ...), doplnit spotfebovany 2
SuU materidl pfi udrzbé
Misici hlava - |[Odnést misici hlavu do ultrazvuku, v pfipadé mirného znecisténi pouze ocistit istici 2
PU31123C smési a buni€inou. UloZit na misto pro dal$i pouziti

Obrazek 70 Jizdni fad — Cinnosti pracovnika ¢. 4 - systémova obsluha ¢. 2 (vlastni

zpracovani)
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7.4 Implementace jizdnich Fadi tydenni adrzby do praxe a jejich do-
drzovani
V této Casti doslo predevsim k odzkouseni jizdnich tadi, prob&hl workshop s kazdou smé-

nou, ktera se na drzb¢é méla zucastnit a navrhnuté, vétSinou drobné pfipominky, byly im-

plementovany do jizdnich fadu.

7.4.1 Workshopy se zaméstnanci na lince ROTAX a SIMOS

Workshopy probihaly postupné se vSemi sménami za ucasti vSech operatorti, tymovych
predakd, TPM koordinatora, zastupce systémové udrzby, kvalitafe, launch managera a mé

osoby.

Pracovnici byli postupné sezndmeni S budoucim stavem udrzeb a méli moznost vznést své

navrhy a pfipominky. WS probihaji v pracovni dobg, s kazdou sménou zvl1ast’.

Obrazek 71 Fotografie z WS (vlastni zpracovani)
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7.4.2 Zkouska jizdnich radi

Zkouska jizdnich radi probéhla s nejzkusenéjsi sménou. Problém byl piedevsim u operato-
4, ktefi udrzbu nikdy nedélali. Systémova obsluha svou roli zvladla bez problému a v ¢a-
sovém limitu na obou linkach. Operatofi pottebovali vice ¢asu, nez byl vytycen pro udrzbu,
avSak do rezervy urcené na prvni 3 mésice se vesel. Diivody byl pfedevsim ve vysvétlova-
ni, které celkovou dobu natdhlo. S dalSimi sménami to probihalo podobné. Kazdy tyden se
celkova doba o néco zkratila a po tfech mésicich jsme byli jiz téméf na stanovenych c¢a-

sech.

7.5 Vyhodnoceni projektu aplikace metody SMED pfi udrzbé na lin-
kach SIMOS 2 a ROTAX

Udrzby byly provadény, pokud byl &as (piestavky operatort, nebylo co vyrabét, aj.) nebo
nebylo jiz mozno na zafizeni pracovat a muselo se opravit. Dochazelo k tomu, Ze napf.
kviili nastaveni ru¢niho Sroubovani stala celd vyrobni butika. Nebyla prace pro operatory a
ti museli byt pfidéleny na jiné linky, kde ¢asto ani nebyli potieba. Operatorova role byla
pouze V tom, ze vyrabi a systémové obsluhy, Ze opravuje. Tyto nedostatky mélo vyfesit
pokracovani v zavadéni TPM, konkrétn€ 3. kroku. Zacaly se tedy vytvatet plany mazani
vyrobnich zafizeni, které byly implementovany do jizdnich fadi tdrZeb jednotlivych linek.
V jizdnim tadu mél jiz kazdy pracovnik linky svou danou roli pfi drzbé€ a ti co nebyli po-
tieba, byli vyuziti jinde.

Na obou linkéch se podatilo zkratit dobu trvani udrzby. Omezenim pro né byla izké mista,
podle nichz byly jizdni fady vytvofeny. Na lince SIMOS 2 izké misto odstranit nelze. Mu-
sel by se koupit nové pajeci zatizeni, které je ale velmi drahé. V druhém ptipadé€ nebylo
mozné Uzké misto odstranit, protoZe v soucasnosti neni u zafizeni tolik volného prostoru,
aby na ném mohlo pfedevSim z bezpecnostnich ditvodl pracovat vice nez jeden pracovnik

systémové obsluhy.
Vyhodnoceni stanoveného cile

Hlavni cil projektu byl splnén. Byly vytvoteny jizdni fady pro obé linky, pfi kterych byla
pouzita metoda SMED. Doslo tedy k piesunuti internich ¢innosti do externich a eliminaci

plytvéani a to pouhou lepsi organizaci prace bez zadnych dodate¢nych investic.
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Zvysila se tak efektivnost pfi provadéni tydennich Udrzbéach, coZz sebou piinese znacné

uspory.

Linka SIMOS 2 Linka ROTAX

M Cas pfedtim  ® Cas potom

Obrazek 72 Porovnani ¢asii udrzby — stav predtim a po-

tom (vlastni zpracovani)

Doslo tak ke snizeni ¢asu udrzby o 53% pouze lepsi organizaci prace, bez dalSich dodatecnych
investic. Na lince ROTAX doslo ke sniZeni casu o 46 %. Do udrzby byly taktéz zapojeny dalsi
dvé operatorky z téze linky, které v t¢ dobé nebyly dostate¢né vyuzivany. Linka SIMOS tak
muze vyrabét o 2h déle a linka ROTAX o 46 min.

Tabulka 4 Celkovy vysledek uplatnéni metody SMED pfi tydennich udrzbach (vlastni

zpracovani)

153%

Udrzbu sice bude provadét vice pracovniku, néklady to viak nezvysi. Budou vyuziti operatofi

z linky, kde tdrzba bude aktualné probihat. Ti nebyly do této doby dostate¢né vyuziti a musely
byt posilani na linky, kde byly vétSinou nadbytec¢ni.
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Tabulka 5 Pocet pracovnikii provadéjicich Gdrzbu (vlastni zpracovani)

Pocet pracovniki

Predtim Potom
SO OP SO OP
SIMOS 2 3 0 3 2
ROTAX 2 0 2 2

7.5.1 Finan¢ni vy¢isleni projektu

Firma XY si neptala zvefejnit z divodu ochrany citlivosti internich dat jakékoliv finanéni vy-
Cisleni. Lze vSak uvézt, ze diky tomuto projektu ziskala 2h na lince SIMOS 2 a 46 min. na
lince ROTAX, o které miize navysit ¢as vyroby. Naklady tento projekt nijak nezvysi, ani ne-
vyvola dodate¢né investice. Vysledku bylo dosazeno pouzitim metody SMED a lepsi organi-

zaci prace.
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ZAVER
Diplomova prace byla zpracovavana na podnét spolec¢nosti XY, kterd je vyznamnym doda-
vatelem a producentem v oblasti automobilového pramyslu. Praci jsem vypracoval v ramci

své pracovni staze na oddéleni primyslového inzenyrstvi tohoto podniku pod dohledem

zkuseného tymu.

Tvorba jizdnich fadl udrzeb je soucast standardizace ve 3. kroku TPM, ktery se toho ¢asu
zavadel. Pozadavkem bylo sestaveni jizdnich adi, kdy bude zajistén plynulejsi toku vyro-

by a odstranéni pfipadné zjisténého plyvani na linkach SIMOS 2 a ROTAX.

K tomuto cili byla pouZzita metoda SMED. Jeden z néstrojii primyslového inZenyrstvi, kte-
ry je puvodem z Japonska a je povazovan za jeden ze zakladnich kamend TPS (Toyota

Production System). Tato metoda se sklada z ptipravné analyzy a tii dalSich krokd.

Diplomova prace je strukturovana do dvou hlavnich celkti — teoretické a praktické. Teore-
ticka Cast se vénuje nejprve obecné problematice lean production, kterd se postupné sou-
stiedi na vysvétleni dal§ich pojmu a principd, dilezitych k pochopeni metody SMED. Mezi
dalsi podkapitoly tedy patii TPM a konkrétni zaméfeni na 3. Krok. Je zde 1 kratce popsano

proc a jak se vytvareji jednobodové lekce.

Prakticka ¢ést je jiz soustfedénd na konkrétni feSeni projektu. V analytické ¢ésti, cozZ je
vySe zminéna piiprava pro aplikaci dalsich tii kroki metody SMED byl proveden snimek
provadéni soucasné tydenni udrzby, zajisténi dokumentace a jinych potfebnych informaci

k zafizeni na obou linkach.

Dal8im bodem byla identifikace ¢innosti, které 1ze piesunout do externich nebo rozpoznéni
plytvanim a to poté eliminovat. Poslednim bodem bylo zkraceni téchto ¢asu na pouze po-

ttebnou dobu k jejich vykonu.

Vysledkem diplomové prace jsou tedy vytvorené jizdni fady pro linky SIMOS 2 a ROTAX,
podle kterych bude probihat tydenni udrzba na téchto linkach. Na lince SIMOS 2 bude udrzbu
provadet misto 3 pracovnikli SO jesté 2 operatorky, které v té dobé nebyly dostatecné vyuzity.
Doslo tak ke snizeni casu udrzby o 53% pouze lepsi organizaci prace, bez dalSich dodate¢nych
investic. Na lince ROTAX doslo ke sniZeni casu o 46 %. Do udrzby byly taktéz zapojeny dalsi

dv¢ operatorky z téze linky, které v t&€ dob¢€ nebyly dostatecné vyuzivany.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 96

Linka SIMOS tak mize vyrabét o 2h déle a linka ROTAX o 46 min. Firma si neptala zvetejnit
z dtivodu ochrany citlivosti internich dat jakékoliv finan¢ni vycisleni.
Cil projektu byl tedy uspésné€ splnén a na zaver nezbyva nic jiného nez popiat této spolecnosti,

aby pokracovala timto smérem a dafilo se ji tak zvySovat nejen svou konkurenceschopnost.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
BU Business unit

JR  Jizdnitad

PU  Plan udrzby

SO  Systémova obsluha

SU Samostatna udrzba
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SEZNAM PRILOH
Pl Snimek tydenni udrzby LINKA SIMOS 2
Pl Snimek tydenni Gdrzby LINKA ROTAX

Pl Vnitfni VYHLASKA firmy XY



PRILOHA P I: SNIMEK TYDENNI UDRZBY LINKA SIMOS 2

Tabulka 6 Rozdé€leni ¢innosti na Externi/Interni/Plytvani dle snimku tydenni udrzby
SIMOS 2 na pracovisti montaz — spodni viko, ICT, pec a chladici dopravnik - SO 1 (vlast-

ni zpracovani)

Druh ¢innosti

téni misky

0:02 Doliti oleje do pumpy Interni
Vy¢isténi vnitiniho pro-
10:00 10:01  0:0 Interni

storu tiskarny

Ocisténi konstrukei zafi-
10:02 10:04 0:0 Interni
zeni

10:06  0:01 Hledani vysavace Plytvani



Kontrola a vycisténi ven-
10:10  10:15  0:0 Interni
tilatort

[EEN
N

[EEN
(O8]

Kontrola stavu vSech

10:18  10:21  0:03 souvisejicich volnych Interni

[HEN
IS

zarizeni

o1

Kontrola stavu a spravné
10:31  10:34  0:03 Interni
funkce méticiho hrotu

[EEN
(o]

Oc¢isténi konstrukce zari-

[EN
oo

10:39  10:41  0:02 zeni, véetné prostoru Interni

vzorka

Ocisténi konstrukce celé-
20 10:47 10:49 0:02 Interni
ho zafizeni




Zkontrolovani funkénosti
10:52  10:54 0:02  aocisténi optickych sen- Interni

o

zoru

Vy¢isténi vnitiniho pro-

10:58  11:03  0:05 storu zafizeni, zejména Interni

prostor dopravniki

Tabulka 7 Rozd¢leni ¢innosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni udrzby SIMOS

2 na pracovisti HT Test, montaz — horni viko - SO 1 (vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti

Kontrola funk¢nosti a
11:08 11:12 0:04  ocisténi optickych sen- Interni
11:13 11:14 0:0 Ptfineseni vysavace Plytvani

11:18 11:19 0:0 Vysati a ocisténi tiskar- Interni



Ocisténi konstrukce
11:21 11:24 0:03 Interni
zafizeni

Zkontrolovat filtr tlak.
11:27 11:29 0:02 Interni
vzduchu

0

Davkovac Bostik — vy-

N

11:34 11:39 0:05  (distit vnitini prostor od Interni

nedistot

(S
w

Ocistit konstrukei stolu

[EEN
N

11:40 11:42

9
o
o

Interni
a zafizeni

ol

:

Tabulka 8 Rozd¢€leni ¢innosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni udrzby SIMOS
2 na pracovisti Prodel linka 2, Transportni modul RET, aplikace DAE, kontrola pinti, ru¢ni

lisovani a AOI — SO 1 (vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti
Nazev spoti'eby ¢asu

Interni/Externi/Plytvani




Transportni modul RET-
11:58 12:08 0:10 . o Interni
oCiSténi zevnitf 1 zvenku

Ocisténi ochrannych desek
12:23  12:38  0:15 i ) Interni
a oCisSténi zarizeni zevnitf

Kontrola uvolnéni $roubt
12:41  12:43  0:02 na pojizdném voziku a Interni

upince

Doplnéni pracovnich po-
12:45 12:55 0:10 Plytvani
mucek

12:58 13:00 0:02 Hledani vysavace Plytvani

[EN

[EEY
[EEY

13:02 13:.03 0:0 Kontrola uvolnéni $roubt Interni

B
B
i
-
R
=



na pojizdném voziku, do-

tahnout
. -
13:05 13:08  0:03 Ogistit konstrukci stolu Interni
16 13:10 13:12 0:02  Hledani systémové udrzby Plytvani
. -

13:17  13:30  0:13 Uklid po udrzbg Plytvani — Externi

Tabulka 9 Rozdé€leni ¢innosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni adrzby SIMOS
2 na pracovisti Selektivni pajeni INERTEC — SO 2 (vlastni zpracovani)
Druh ¢innosti

Nazev spotreby Casu
Interni/Externi/Plytvani

Odvoz do mycky Plytvani

O¢isténi linearnich os

9:58 10:08 0:10 vedeni robota a fluxe- Interni

I



Ocisténi linearnich os

vedeni robota a fluxe-
10:17 10:34 0:17 Interni
ru — pokrac¢ovani v

¢innosti
Dochazi modry tork,
10:44 10:50 0:0 Plytvani
jde pro novy
Vizualn¢ kontrola
11:07 11:13 0:06  opotfebeni a nalomeni Interni

pajecich masek

Tabulka 10 Rozdéleni c¢innosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni udrzby
SIMOS 2 na pracovisti Selektivni pajeni INERTEC — SO 3 (vlastni zpracovani)

. Druh ¢innosti
# Z K. Nazev spotieby Casu
Interni/Externi/Plytvani

952 10:06 0:14 Cisténi oblasti lazné, Interni

vysati a vyc€isténi vniti-




ku zatizeni od zbytku

cinu a tavidel

I

Cisténi oblasti 1azng,
vysati a vycisténi vniti-
10:15 10:56 0:41 ku zatizeni od zbytku Interni
cinu a tavidel — pokra-

¢ovani v ¢innosti

Hledani spravného im-
0:10

busového klice po hale

n 11:21 11:30  0:09 Uklid po udrzbé Plytvani — Externi



PRILOHA P II: SNIMEK TYDENNI UDRZBY LINKA ROTAX

Tabulka 11 Rozdéleni ¢innosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni Gdrzby
ROTAX na pracovisti pressfit, mont4z vika, ru¢ni Sroubovani, Kern_liebers — SO 1 (vlastni

zpracovani)

casu Interni/Externi/Plytvani

Vycisténi vSech

¢tyt vkladacich
9:48 9:58 0:10 ) Interni
pozic a prostoru

uvnitt zafizeni

Doplnéni modrého
10:06 10:15 0:09 Plytvani
torku

Kontrola dotazeni
10:17 10:18 0:01 Interni
ptipravku

Pfineseni vysavace

10:25 10:27 0:02 Plytvani
Z jiné linky
10:32 1038 OciSténi dotyko- Interni
vych plosek poten-



ciometrickych sen-

zoru a kalibraéni

podlozky

(SN

Vysati AMR, di-
10:44 10:56 0:12 Interni
kladné ocistit.

[N
N

Kontrola tésnosti
pneumatickych
11:06 11:11 0:05 ventild a hadic, Interni
poskozeni a pev-

nost uchyceni

Demontaz misice

16 11:13 11:16 0:03 ) Interni
hlavice
Vymeéna demonto-
18 11:19 11:20 0:01 vané hlavy za na- Interni
hradni Cistou

(SN




Zprovoznéni zafi-
20 11:24 11:26 0:02 ) Interni
zeni

Tabulka 12 Rozdéleni Cinnosti na Externi/Interni/Plytvani na snimku tydenni udrzby

ROTAX na pracovisti transportni zafizeni a pec, HT test, ICT, EOL — horni viko SO 2

(vlastni zpracovani)

Druh ¢innosti

Vysunuti ochranného kry-

tu, vysbirani zapadlych
9:50 10:00  0:10 Interni
Sroubkt, vysati prostoru

vysavacem

I

Kontrola méficich a spi-
4 10:06  10:10  0:04 Interni
nacich jehel

Hledani spravného imbu-

10:18  10:20  0:02 sového klice ve skiini s Plytvani

naradim

T I )



Kontrola odpadové na-
10:22 10:23  0:01 ) Interni
dobky s olejem

Zbaveni vnitinich prostor

[N
o

10:24  10:28  0:04  testeru necistot — pokra- Interni

¢ovani v éinnosti

[BEN
[N

Kontrola stavu MINT
10:33 10:36 0:03 Interni
pind

[N
N

Provedeni automatické

kalibrace, ovéteni spravné
10:39  10:49 0:10 Interni
funkce testeru pomoci

[EE
NS

diagnostického adaptéru

1

Kontrola umisténi, stavu a

funkei krytl, mechanic-
10:52  10:57  0:05 Interni
kych zabran a bezpec-

=
(o]

nostnich spinact

[N
~




Ocisténi konstrukei stolu
10:59  11:09  0:10 Interni
a zatizeni vCetné plexiskel

Kontrola napinaciho va-
11:21 11:25 0:0 Interni
lecku




PRILOHA P 3: VNITRNI VYHLASKA FIRMY XY

VYHLASKA Ceského uiadu bezpeénosti prace a Ceského batiského tfadu ze dne 19.

kvétna 1978 o odborné zpusobilosti v elektrotechnice
Zmeéna: 98/1982
Cesky titad bezpeénosti prace podle § 5 odst. 1 pism. d)
zéakona ¢. 174/1968 Sb., o statnim odborném dozoru nad bezpecnosti
prace a Cesky baiisky ufad podle § 57 odst. 1 pism. d) zdkona
¢ 41/1957 Sb., o vyuziti nerostného bohatstvi (horni zakon), a
podle § 10 pism. a) zdkona Ceské narodni rady &. 24/1972 Sb., o
organizaci a rozsifeni dozoru statni banské spravy, stanovi v
dohodé s Ceskou odborovou radou a ostatnimi ustfednimi organy:
§5
Pracovnici znali
(1) Pracovnici znali jsou ti, ktefi maji ukoncené odborné
vzdélani uvedené v piiloze 2 a po zaSkoleni sloZzili zkousku v
rozsahu stanoveném v § 14 odst. 1.

(2) Zaskoleni a zkouSku uvedené v odstavci 1 je povinna
zajistit organizace. Obsah a délku zaskoleni stanovi organizace s
ohledem na charakter a rozsah ¢innosti, kterou maji pracovnici
vykonévat. Dale je povinna zajistit nejméné jednou za tfi roky
jejich prezkouseni. UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 107
(3) Zaskoleni provede organizaci povéieny pracovnik s
kvalifikaci odpovidajici charakteru ¢innosti, kterou maji
pracovnici vykonavat. Zkouseni nebo prezkouseni podle odstavce 2
provede organizaci povéfeny pracovnik s nékterou z kvalifikaci uvedenych

v § 6 at 9; potidi o tom zépis, ktery podepiSe spolu s pracovniky znalymi.



