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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je zvySeni efektivity pvagt® v Kovarre VIVA a. s. Cilem je
upravit dispozice pracoviStvystupni kontroly takovym Zsobem, aby bylo svym vyko-
nem schopno uspokojit poZzadavky zakaznika, a zArpaeést principy 5S a zjednodusit

systém vykazovani.

Jako podklad pro zpracovani projektu slouzi teckéttast této prace, ve které jsou uve-
deny metody vyuzZivané pro analyzu a zhodnocenfasmého stavu a také nastroje pro

naslednou optimalizaci pracowist

Praktickacast je uvedena stfnym pgredstavenim spateosti. Nasleduje zevrubna analyza
pracovist s cilem identifikovat prostoje a plytvani. V prkijevé casti jsou pak popsany
jednotlivé kroky, které vedly k dosaZeni pozadovenéykonu a spléni vSech cil projek-

tu.

Kli ¢ovéa slova: plytvani, vykon, celkové efektivita #iaeni, Stihld vyroba, ergonomie,

vizualizace

ABSTRACT

The topic of this diploma thesis is streamlining thiorkplace in VIVA Inc. forging com-
pany. The target is to adapt the dispositions effital inspection so that its performance
is able to fulfil customer requirements. The pnotes of 5S should be introduced and the
reporting system simplified.

The ground for the project is created by the thiakpart of this thesis. There are meth-
ods used for workplace analysis and current stakiation as same as the tools for subse-

quent optimization.

The practical part is initiated by introduction tife company followed by exhaustive
workplace analysis where main downtime and wastesidentified. In the project part
there are described individual steps that enaldeadtain the required performance and all

project targets.

Keywords: waste, performance, overall equipment effectigendean production,

ergonomics, visualization
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UvoD

Obecr mazemetici, Ze v poslednich letechrgstava platit to, co bylo pravidlem desitky
let predtim. S probihajici globalizaci byly vSechnymyslové organizace vtazeny do me-
zinarodni souZe a tato situace vyvolala tvrdy konkutehboj. Doba, kdy trhu dominoval
dodavatel, je v nenavratnu. Dnesni trh je trhemazaika a je to prévzakaznik, kdo si
diktuje podminky a pravidla. Aby spdleost byla v sokasnosti Usgsna na trhu, musi byt
schopna pruznreagovat na neustale se€niti pozadavky, nabidnout odlisSny a jedimg
produkt a ziskat konkuréni vyhodu. Jedi# tak niize naplnit své zakladni poslani, tedy

generovat zisk.

Velmi dalezitym faktorem v boji o zadkaznika je tvorba cenyySe naklaidl které se na-
sledré projevi na celkovém zisku podniku. Nedavna ekom&mirecese, jejiziusledky
jsou dosud citelné, nuti spetsti k dikladnému studiu ii¢in vzniku naklad a hledani
potencialu pro jejich snizovani. Kém k usgchu v8ak neni jen ndkup novych technologii
a inovace produkt ale také neinvesii metody zlepSovani vyrobnich i nevyrobnich pro-
cesi. Prav tady maji mnohé podniky rezervy a dochazi tak k@&re2mu Uniku kapitalu.
Kazdy podnik ma wity skryty potencial a zalezi jenom n&mm, jak jej vyuZzije. Jednou

z takovych Sanci je implementace souboru vybramgchnik a metod fimyslového inze-

nyrstvi, tedy budovani stihlé vyroby.

Kovarna VIVA si tuto skuténost samozjmé uvédomuje a v sotasné dob se plr sou-
stredi na zefektitovani vSech podnikovych prodedil¢im krokem k vybudovani Stihlé-
ho podniku a zvySeni konkurenceschopnosti je takgekt zefektiveni pracovist vy-
stupni kontroly, ktery je nezbytny pro najih pozadavik nového zékaznika a je det&iln

popsan v nasledujicich kapitolach.

Podkladem pro projekt je teoretickast této prace, kterd je zpracovana jako litend$er-
Se z kniznich i elektronickych zdfojJsou zde uvedeny jak techniky pro analyzu a zhod-

noceni sotasneho stavu pracowstak i metody pro jeho naslednou optimalizaci.

V praktickécasti je pak uvedena zevrubna charakteristika cgb@laimiku i konkréta pra-
covisg vystupni kontroly vetné vSech procasa operaci, které zde probihaji. Na zaklad
analyzy prostdj a plytvani jsou pak popsany kroky, kteréigbta postuphirealizovat, aby
bylo dosazeno jak hlavniho cile projektu, tedylogbo zvySeni vykonu pracowsa spl-

néni zdkaznického pozadavku, tak i dalSickidi cili.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

1.1 Definice

.Pramyslové inZzenyrstvi je interdisciplinarni obor, ritse zabyva projektovanim, zava-
denim a zlepSovanim integrovanych systédidi, stroji, material: a energii s cilem dosah-

nout co nejvyssi produktivity(Masin a Vytlgil, 2000, str. 81)

( 7
| {

b Racionalizace, E = Value Stream,
./ empirickétechnikyz . % “~_ 55 Kanban,
\ Pr“;';ﬁfrf?k‘g"“ /_,/ Jidoka, SMED,
S TPM
/ r L L
T— O g, g
j N\ /\ : Wm%{!,;\;edenl'ligf_i - - \\a,‘
- S motivace, nov |
| Informatika, / organizaéniformy, | ﬁ;:t:msot:? - .
| softwarove . management i e kg e\ TOC, projekt
/ inZenyrstvi proJe 447 ! management, VA,

cni v 4
opfmach vyz__kﬂm ) optimalizace

="

o 7 b layoutu

\ ( /”{ ) Moderovani,  \ \
i - (- Technologie, — - kaizen,

Simigess \ vyrobni a {j ™~ gainsharung e
glenetltcké ~—— automatizatni — ) —~ LR
ABUranoe / fechnika 4 Rodboty, stroje, sklady, — >
sité, SW opravni systémy |

Obr. 1 Integrace obodra metod v pimyslovém inZzenyrstvi (CPI, © 2010)

Jedna se o obor, ktery dava podniku Sanci upevsitéspostaveni v dneSnim vysoce kon-
kurertnim prostedi. Piimyslové inZenyrstvi vychézi z jednoduché Gvahy.uddbudeme
schopni zdroje (finance, stroje ariz&ni, material, budovy, lidskou préci, informazea-
losti a dovednosti...) investované do podnikani vyagstale lépe adinngji, prispejeme
tim k dosazeni zékladniho cile kazdého podnikusadovani zisku. Ukolem jomyslové-

ho inZenyrstvi je tedy neinve&tii zlepSovani procésa to edevSimdch zakladnich, kte-
ré firmu ,zivi“. (MaSin a Vytl&il, 2000, s. 79)

Zakladni snahou pmyslového inZenyra je naplnit podstatu podnikaaiiZtdosahovat
zisku dnes i v budoucnostifipemz pongr mezi prostedky ziskanymi a vynalozenymi by
se mél zlepSovat. Rimyslovy inZzenyr funguje jako spojovatlanek napi¢ celym podni-
kem. Je tatlovek, kterytika, Zze produktivita se da zvysit i jinymigmbem nez zakoupe-
nim nového drahého stroje. Musi byt schopesit problémy z vice Ghlpohledu — tech-

nického, lidského, inform&iho i finartniho. Proto se odénvyzaduje, aby @ piehled ve
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fungovani jednotlivych pruk podniku a byl schopen organizovatidit projekty podniko-
vych znen. (CPI, © 2010)

 Produktivita, zisky, trvale
zlepsovani ’

[ velké zvyseni | | Velke zvyseni | |

_ produktivity produktivity |
Staly zdroj rastu ‘ Rychlé
= vycerpani
— = zdroje ristu

| Velmi nizkeé e

naklady | Vysoke naklady |

Obr. 2 Zangieni paimyslového inzenyrstvi (Produktivita, 2006)

1.2 Z historie PI

T

Smithe(1723 — 1790). Za fkopnika oboru je ale povazovan matemétiarles Babbage
(1791 — 1891), ktery v roce 1932 igpmil ve svém dild&ekonomika strojni vyrobgOn the
Economy of Machinery and Manufacturggoblematiku¢asovych narok na provedeni

pracovni ulohy neboigledky rozdleni pracovntinnosti na diti Useky.

Mezi nasledniky Babbage, kteprispeli k sowasné podob pramyslového inZenyrstvi,

fadime osobnosti jako:

- Henry L. Gannt(1861 — 1919) - zabyval se dosazeniiimpyslové efektivity apli-
kaci wdecké analyzy a eliminaci vlivu ndhody, systémemmddvani zalozenym
na vykonech, grafickym znazamim planu a ptbéhu prace (Ganidt diagram)

- Frederick Winslow Taylo(1856 — 1915) — zastupce klasické Skidheni, prosazo-
val technokraticky fistup, normovani podle nejlepSiho vykonu, vysokdmnu
za splrni pridéleného Ukolu, ergonomii pracovnich poliyb

- Henry Ford(1863 — 1947) — fikopnik pasové sériové vyroby, pouzival unifikova-
né sowéastky, rozdlil pracovni operace na co nejjednodussi kroky.ZRa@l vy-

hradreé casovou mzdu, produktivita prace byla dana taktesupa
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- Tomas Baa (1876 — 1932) — pouzival vlastni systéimeni vyroby zaloZzeny na
piimémtizeni, kontrole, dokonalé technické a ekonomickpraw a samospray

dilen

Samostatnou kapitolou je tgmyslové inzenyrstvi v Japonsku, jehoz zakladatgkei@hi-
geo Shingd1909 — 1990). Vice nez 50 let pracovabliznych podnicich v Japonsku, Ev-
rope¢ a Americe a vytvidl Skolu primyslového inzenyrstvi, ze které se dodnékaely
swt. Z dalSich zastupcjaponského Pl izeme jmenovataiichi Ohna (1912 — 1990) a
Kaoru Ischikawu1915 — 1989).

V roce 1948 vznikd Americky institut fmyslového inzenyrstvi (AIIE) a s nim &réa
nova etapa Pl zatiena na rozgéni klasickych empirickych metod o nové teoretipkié

stupy zaloZené na matematice, opeha vyzkumu, modelovani a podabn

V souwasné dob se do pimyslového inZenyrstvi stale vice zapojujtipace a informani
technologie a umaitji zkoumat i slozité a rozsahlé systémyiréy je kladen nélovéka
jako rozhoduijici vstupni prvek vyrobniho procesterk svoucéinnosti vytvdi produkt a
piinasi zisk. Proto se rozvijeji nové programy Zgéné na vyuziti lidského potencialu a
motivaci. Piimyslovi inZzenyi rozSiili pole své misobnosti &esi problémy na arovni celé-
ho podniku. (Bennett, 2008; #nyslové inzenyrstvi, 2006)

1.3 Metody a nastroje PI

V sowasné dob se v ramci Pl vyuzZiva mnozstwiznych metod a technik, které jsou roz-
déleny do skupin z &kolika Uhl pohledu. Nejasgji se v literatitle setkavame s ro&e-
nim piamyslového inZzenyrstvi na klasické a moderni. (MaSifytliil, 2000, s. 89)

Klasickeé Pl je orientovano fedevSim na exaktni metodyadime sem dvdiscipliny:

- studium prace, v ramci kterého dale rozliSujemdista metod a rreni prace
- oper&ni vyzkum, operéni analyza (sové grafy, metodyeSeni sekvemich uloh,
metody matematické statistiky, metody hromadnéubtysiteorie zasob, teorie ob-

novy a udrzby)

Podnik v redlném s¥¢ je ale sofistikovany a neustale se vyvijejici éysta jeho chod je
ovlivnén tolika tiznym faktory, & uz internimi nebo externimi, Ze jej nelze postiltno
piresnym matematickym modelem. Rozvojem exaktnich dnet klasické mimyslové
inZenyrstvi z&éalo vzdalovat od praktickych peb podniku, a proto vznikénoderni PI,
které lépe odrazi pteby sociotechnickych systém prudky rozvoj obchodniho prdasdi.
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Vychazi z praxe sstovych firem, pevazrié z vyrobniho systému Toyoty. Je orientovano na
zvySovani produktivity, nefyzické investice, konyé programy, &lovéka — pracovnika.

V ramci moderniho Pl setimeme v podnicich setkat s nasledujicimi metodami:

- tymova prace - design prace, ergonomie
- simultanni inZenyrstvi - vyrobni buiky

- TPM - nulové vady

- participace zagstnané - rychla znéna

- méteni produktivity

- dynamické zlepSovani prodes
(Masin a Vytl&il, 2000, s. 98)

Prehled vybranych metod a nastrojyuzivanych v Pl je na obrazku (Obr. 3)ckteré

z nich budou pblizeny v nasledujicich kapitolach a vyuzity v iireké ¢asti prace.

Procesni
Fizeni

=
Re-
engineering

Projektové
Fizeni

= . Certlflkace
Motivacni Audlty
system

Obr. 3 Metody a néstroje Pl (CPI, © 2010)
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2 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba lean manufacturin) je pojem, ktery byl poprvé pouzit po 2.3&wé valce
v Japonské Toyeét Negedstavuje konkrétni metodu vyroby, spiSe se jedmarmazersko
filozofii. Stihla vyroba je sada technik, které umg# maximalré uspokojit pozadavk
zékaznika. Vyrabi se tecpouze to, co zakaznik skdte pozaduje. Cilem je vytweni
produktu vco mozna nejkratSi déka < minimalnimi naklady, ale bez ztraty kvalitNa-

klady je teba brat jako spt#bu zdroj v souvislosti «onkrétnim procesen

Pfi analyze jednotlivych procu v podniku je nutné zvazit jejichiimos pro zékazniki
Podle toho pak iZeme rozliSit procesy na dva typy. Prv nich jsou ty, které zakazro-
vi pridavaji hodnotuTo znamena, Ze zakaznik je ochoten &aaplatit, fyzicky pemenuji
produkt nebo podayiainformace nezbytné pro jeho vyrobu a jsou prargdnapoprve
spravrg. Druhym typem jsou procesy, které nemaji za athiv hodnoty, pro zakaznil
jsou plytvanim a jaix takové museji byt eliminovar (Denis a Shook, 2002, s. 1Hobbs,
2004)

zaméreni na zakaznika a procesni fizeni
eliminace plytvani

plynuly tok material(, vyrobkl a informaci
aplikace "pull" systému ve vyrobé

kontinudlni zlepSovani

Obr. 4Charakteristické rysy Stihlé vyrol(KoSturiak et al2006, s. 2¢

2.1 Plytvani

J& bylo predznamenano prvni kapitole, pimyslové inZenyrstva koncept Stihlé vyrob
se zabyva fedevSim neinvesinim zlepSovanim. Musime tedy najitugplt, jak zvysit
produktivitu alépe vyuzit prosedky, které jiz mame dispozici. A pra¢ tim se dostava-

me k plytvani.

Plytvani je pojem, ktery charakterizuje vSechnosea podniku @je v souvislosti s vytva-
fenim produktu, co nsebe vaze naklady diré vySe. Njak se nepodili na zvySovaniiga-
né hodnotyani ho nefiblizuje zakaznikovia ve svém tisledku sniZzuje vysledny zis

Plytvani existuje vSude kolem 1, a pokud jsme schopni jej rozpoznat a eliminovihe-
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se nam tato snaha ve svém vysledku r finan¢ni profit, ale také lepsi pracovni priesti

a zvySeni bezgeosti prace

V ramci vyrobniho systému bylo definovano 7 zakladrdeuhi plytvani, pozdji pribyl
jest jeden (Obr. 5).

Chyby pracovnikd

—— —

Zb ecna
ZbYtecne pOhyby

—\—5@_

Obr.5 7 + 1 druld plytvani(Liker, 2007, s. 5¢

Nadvyroba — Vyrabime prili§ mnoho nebo iiliS brzy. Tento druh plytvani je &Sinou
vyswtlovan jako bezpaostni zdsobanebo snaha o vySgyuziti kapacit. icmére je tre-
ba si u¢domit, Ze nadprodukce vaze dostupné zi, zvySuji se naklady na skladovar
na administrativu a jém negatiné ovlivnéna vykonnost podnikwPri¢cinou mize byt re-
dokonaly systém planovani, dlouhd dob#&zemi, wtvareni zasoby proifpad poruchy

apod.

Cekani na lidi, na material, na §eeni, na informace. Zakaznik odmégkat, a proto <

firma nemiZe dovolit prodluZzovat dobu vyroby a dod

Zbyteéné pohyby — Pti pozorovani pracovnika jéeba rozliSovat pohybefektivni od
zbytenych a také pohyby, které zastiraji pracovnikowtimmest. Ri¢inou mize byt nu-

spaéadané pracovist nedefinovany layout, chy¢fici rozcleni a popisky..

Zbyte¢na manipulace- Jedna se o tok fyzického materiélunformaci delSi a konliko-
vargjsi, nez je nezbyth nutné, stejé tak jako opakovana reorganizace zasAbychom
tomu zabranili, je feba eliminovat zasoby, optimalizovat hmotné a imigini toky a
layout. VeSker4 manipulace by da byt standardizovana a&ai cileré ukladany nesvé

piedem definované mist
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Chyby pracovnikia — prepracovani, korekce, opravy, nedostatky.i@ba zavést takov
systém, ktery vwdedlnim pipad® nedovoli, aby chyba vznikla, ptpadt ji odhali co

nejdiiv a minimalizuje tak naklady na jeji odstéain

Spatny pracovni postuf — mize se jednat naiklad o duplicitni prace, nadbyigou co-

kumentaci a byrokracii, nevhodny technologicky pg...

Nadbyte¢né zasoby —vznikaji skladovanim nahradnich iilmateriali, nedokogenych
vyrobki, hotovych vyrobk apod. Zsoby pak zabiraji misto, vyvolavaji dalSi lady na

manipulaci a uskladimi a vazou finaéni prostedky.

Nevyuzity potencial pracovniki — Schopnosti, dovednosti a Znost pracovnik nejsou
firmou dostatén¢ vyuzivany. Fidand hodnota by mohla byt reiovana za krat&ias. Do

této skupiny plytvani péttaké nedodrzovani pravidel a jeho nasle(Liker, 2007, s. 54)

2.2 Celkova efektivita zatizeni

Jednm ze zakladnich prekvysoke produktivity je efektivni vyrobni Zéeni. Abychom
dostupné stroje aa‘izeni sprané vyuzivali, je teba znat ztraty, které sé jejich provo-

zovani vyskytuji. Zohoto divodu si definujeme 6 velkych zt.

. prostoje z divodu poruchy strojd a jiné neplanované prostoje

. Cas straveny pretypovanim strojl a nastavenim parametru
. Ztraty souvisejici s prestavkami ve vykonu stroji

. ztraty rychlosti prlbéhu vyrobnich procesl

. nejakost jako dUsledek procesnich chyb

AU~ WIN P

. ztraty zpUsobené nizsim vykonem pfi nabéhu vyroby |

Obr. 6 Sesvelkych ztra pii provozu z#izeni(Masin a Vytl&il, 2000, s. 22

VSechny tytoztraty pro nas znamenaji, Ze na danétiizeai jsme schopni vyrobit mé&
produkti, nez je ve skut@osti mozné
2.2.1 Vypocet celkové efektivity z&izen

Abychom zjistili, nakolik vyuzivame potencialnichoinosti daného stroje, pebujeme
ukazatel, ktery zahwuje vSechny ii zakladni parametry vyrobniho izzeni (Andrysek,
2008):

1. kapacita produkce vyrobnihoizzen
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2. naklady na produkci
3. kvalita vysledné produkce

Tuto podminku spiuje ukazatel celkové efektivity iaeni — CEZ (OEE ©verall Equip-
ment EffectivenegssMizeme z & vycist, s jakou efektivitou proces transformuje vstupy

na vystupy. (Capstone Metrics LLC, © 2011)
OEE = mira vyuZiti * mira vykonu * mira kvality (2)

@oimoZného provozu stroje — prostoje
Mira VYUZitl = ----mmmmm e (2)
doba mozného provozu stroje

celkgwytet vyroblg * doba idealniho cyklu
Mira vykonu = e et e e 3)
@oimozného provozu stroje - prostoje

celkgwa’et vyrobli — neshodné vyrobky
Mira KVality = ---emeeemmmeme e (4)
celkovy péet vyrobli

Celkovy ¢as k dispozici
Planovana doba vyroby Planovana udrzba

Skuteéna doba vyroby

Teoreticky pocet kusi, které Ize vyrobit

Skuteéné vyrobeny patet kusi

Ztraty vykonu

Skuteéné vyrobeny patet kusi

Ztraty kvality

Celkovy paéet kvalitnich kusi -

1
Skutetna doba v§roby ! Plytvani

Mira kvality

A

3> & >
» < >

Obr. 7 Vypa@et OEE a vliv ztrat (Andrysek, 2008)

® Prostoj =¢as, po ktery neni stroj efektigrvyuzivan z dvodu poruchy, nedostatku materialu, nedostatku
potiebnych informaci, nétomnosti operatora... (Masin a Vil 2005, s. 65)
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2.2.2 Vliv plytvani na celkovou efektivitu zafizeni

Namiru vyuziti maji vliv:
- poruchy straj - logistika vstupniho materialu
- neplanovanéigstavky - ¢ekani na fidéleni prace
- prestavby, sézeni

Miru vykonu ovliviuje:

- Spatny technicky stav stroje - nezawena obsluha
- nestandardni kvalita vstupniho - Spatg stanovené technologické
materialu parametry vyroby

Namiru kvality maji vliv:

- chyby pracovnika - nepochopeni pracovniho navodu
- poruchy straj - nevhodna kontrolni metoda
- nesprava stanovena technologie - vadny vstupni material

Tab. 1 Vztah mezi plytvanim a OEE (Andrysek, 2008)

OEE
Mira vyuziti ~ Mira vykonu  Mira kvality
Nadvyroba
Cekani

e

ani

Zbytetné pohyby
Zbytetna manipulace

Chyby pracovnii

Spatny pracovni postup
Nadbyt&né zasoby

Nevyuzity potencial pracovnik

=
-—
>
o
o=
=
>
f—
©
—
+
N~

2.3 Totalni efektivita zarizeni

U celkové efektivity z&zeni vyuzivame k vygdim pouze dobu, kdy je naplanovana vy-
roba. Pro zhodnoceni miry vyuziti kapacityizani celko¥ miZeme vyuzit jest jeden
ukazatel — totalni efektivita Baeni TEEP — Total Effective Equipment Performane¢ad
OEE se liSi tim, Ze reprezentuje stupguZiti stroje wci absolutnimu moznémeasu, kdy
mohl stroj produkovat kvalitni vyrobky, tzn. 24 hoddenrg, 7 dmi v tydnu. (Capstone
Metrics LLC, © 2011)
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3 STIHLE PRACOVIST E

Stihlé pracovist je zakladnim stavebnim kamenem pro Stihlou vyrétdle clkového
uspdadani pracovigtse odviji vSechnginnosti a pohyby, které musi pracovnici dé&
vykonavat a tim paddem ma dispozice pracévigzanedbatelny vliv na zakladni pari-

ry vyroby —vyrobni kapacity, spéebacasu, normy vykonu.

Stihlé pracovigtje koncipovano tak, aby pracovnik motii miniméalni namaze podata-

ximalni vykon.

zvySeni vykonnosti pracovnika

bezpeénéjsi pracovisté

nizsi zatizeni organismu pracovnika

zvySeni autonomnosti a moznosti viceprace

zlepseni kvality a stability procesu

Obr. 8Cile stihlého pracovi§i(KoSturiak et al2006, s. 6¢

3.1 Analyza pracovisg

Abychom byli schopni navrhnout zmy vedouci ke ,Stihlostipracovis§, musime je rj-
prve dikladné poznat.K tomu nam slouzi analyza praco¥iStymoziuje kvantifikovat,
popsat a definovat potencialy ke zlepSeni, zvyperduktivity, kvality, odstraéni plytva-
ni apod.Vystupem takoveé analyzy byvaji daptji navrhy na eliminaci plytvani, dopu-

¢eni na odstrami prekazek ' procesech a rozbory ukazdtelykonnosti.

Systematickym fezkoumavanim pracovnich posiig cilem zvysit efektivni vyuZziti zo-
ju se zabyva studium pracStudium pracepati do klasickych nasoju pramyslového in-
Zenyrstvi a je zaloZeno na dvou technik— studium metod améieni prace. Toto roza-
leni je pouze formalni, zpravidla je vyuZiv.kombinace obou. it obou technikach jso
vyuzivany formalni zadznamy, které prochéaslédnou analyz¢, jejimz Eelem je odhali
plytvani a odstranit j§KoSturial et al, 2006, s. 64)

3.1.1 Studium metod

Studium metod se zabyva analyzou pracovnich piiotgdskoucinnost rozdlime na a-
kladni elementy -pohyby a naslednhodnotime jejich €elnosta efektivnos. To nam
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umozni zjednodusit vykonavanou préci, snizit sgmi casu, odstranit zbyteou préci,
¢ekéani a jiné druhy plytvani a zvysit tim produldivi
Zaznamenejte veskera

relevantni fakta o soucasné
metodeé.

Vyberte praci, ktera
ma byt studovana.

Kriticky tato
fakta provérte.

UdrZujte novy stav Zavedte tuto
pravidelnou ‘ metodu jako
kontrolou. standardni.

a efektivnéjsi metodu s ohledem na
okolnosti.

Obr. 9Postup pi analyze prac (KoSturiak et al2006, s. 6¢

Podstatou studipracovnich metod jobjektivni posouzeni, jak je praciramci stavajici
metody provagha. Posuzujeme nasledujici parameObr. 10).

ol *CO ma byt ¢innosti dosazeno?
*PROC je tato ¢innost potiebna?
*KDE m3 byt ¢innost vykondna?

Misto «PROC pravé na tomto misté?
KDY ma byt ¢innost vykonana?
*PROC prévé v tuto dobu?
*KDO ma ¢innost vykondvat?

*PROC praveé tento pracovnik?

Sekvence

Osoba

*JAK m3 byt ¢innost vykonana?
«PROC pravé timto zplsobem?

ZpUsob

Obr. 10Princip studia pracovnich met (MaSin a Vytl&il, 2000, s. 9C

Zakladni nastroje a zaznamové ptedky studia pracovnich metodideme vidt na -
razku (Obr. 11).

* Analyza pomoci therbligt
Pohybové studie e Cyklogramy a chronocyklogramy

¢ Nitové schéma

¢ Procesni analyza produktu

¢ Procesni analyza c¢lovéka

® Procesni analyza Clovék - stroj

\ Y, ¢ Procesni analyza pro administrativu

Videozaznam a fotografie

> <

Procesni analyzy

Dotazniky, popisné analyzy, check-listy

Obr. 11Nastroje a zaznamové priedky pro studium met«(MaSin a Vytlgil,
2000, s. 91)
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3.1.2 Méfeni prace

M¢éteni prace seabyva ukenimcéasu nezbytného pro vykonani definované préace k-
kovanym pracovnikem na stanovené Urovni vykonuuBlgredevsim pro &ely normova-
ni prace. Norma spiaby ¢asu je doba, kterou pracovni primérnou kvalifikaci a usilim
vynaloZi na spléni pracovniho Ukolu na racion&laspdddaném pracovisti. Vystupyé-
feni prace vSakohou také poslouzit jako podklady pro racionalizsacovnich proces

Vyberte praci, ktera Definuj pracovni postup RozloZte praci na
ma byt mérena. pro vybranou praci. jednotlivé elementy.

Aplikujte Méfrte a ¢as nutny pro
standardni ¢as na vykon prace a urcete
méfenou praci. standardni ¢as.

Obr. 12Postup p méreni prac (MaSin a Vytlgil, 2000, s. 91

Presnost pracnost pouZzitéhdiptupu ma pro &feni prace kliovy vyznam. Historicky s

vyvinuly tyto moznosti iéeni Obr. 13).

Hrubé a kvalifikované odhady

Vyuziti historickych udaji

*Snimek pracovniho dne
sMomentové pozorovani
eChronometraz

*MTM - Methods Time Measurement

*UMS - Universal Maintenance Standards

*USD - Unified Standard Data

*UAS - Universelles Analysier System

*MOST - Maynard Operation Sequence Technique

Systémy predem

uréenych ¢asl

Obr. 13Pristupy k meteni spoteby¢asu(Masin a Vytl&il, 2000, s. 10t

3.2 Optimalizace pracovisg

Pod timto pojmem se skryva zlepSeni podminek neopidti a odstragni veSkerého pt-
vani, prostaj a nedokonalosti.fPoptimalizaci bychom se #i zametit predevSim na zvy-
Seni vykonu (jefeba si pedem stanovit vhodny ukazatel), snizeni nakladmoci elini-
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nace plytvani, zlepSeni kvality a standardizacityg@s zvySeni autonomnostzlepSeni

ergonomickych prvik za €elem mensiho z&ovani organismu a lei bezpénosti...

Optimalizaci vyuzivame jakipnavrhovani novych prostor vyroby, tak plepSovani a-
vajicich pracovi ¢i burek. Je teba ji chapat a vést jako projektrtamci kterého riizeme
identifikovat gt zakladnich fazi(API s. r. 0., © 2005 — 2012a)

1. Faze pripravy projektu — jedna se planovani schu projektu, definovani di
¢asového harmonogramu, zdrajrizik projektu

2. Faze analyzy projektl. — zjiStovani struktury vyroby, technologického postu
vyuziti strojnich z#zeni,cinnosti operatat, relevantnosti norem

3. Féaze konceptu projektt —jsou navrhovany varianty pro nové ugaani linky,ty
jsou nasled& hodnoceny podle zvolenych kritéri podrobeny prvnimu taktova
podle pozadavku zakaznika této fazi je mozné vyuzit simuiai software

4. Faze detailniho projektL — doreSeni podrobného layoutu spolu se standarcr-
gonomickymi pozadavky. Provadi se balancovani apessanovuje se vykapra-
covisSt a normy spdtbycasu.

5. Faze nal&éhu vyroby — spuséni zkuSebniho provozu doprovazené systematic
tréninkem pracovnik Provadi se analyzgnnosti no¥ navrZzeného pracoviss d-

lem realizovat zlepSeipro dosazeni ptgbného vykonu a zahaplny provoz.

3.2.1 Stihly layout

Minimalni plochy
na zdsobniky a
mezisklady

Minimalni
prepravni Minimalni
vzdalenosti mezi pribézné casy

operacemi

Primy materialovy Odstranéni
tok smérem k dvojndsobné
expedici manipulace

Obr. 14Parametry Stihlého layou(KoSturiak et 12006, s. 13!

Mezi vyznamné polozky podnikovych nakiagati nadklady na manipulaci a skladové
Nadmeérné nédkladytasto souvisi se Spa&mavrzenym lyoutem podniku. Bsledkem jsot



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 26

pak nejen zbyin¢ dlouhé materialové toky, ale ve vysledku také nshdzskladovacich
kontrolnich ¢innosti, nepehledné procesy a slozitézeni vyroby a logistikyReSenirr
vSech &chto probléni se zabyva koncept Stihlégistiky astihlého layoutu. Oba tyto n-
cepty eliminuji skladovaci plochy, které mohou bytZity pro dalSi projekty. Ve své
dusledku tak vedou nejen ke sniZzeni mnozZstvi zasel |epSi pehled o pohybu materia
a jednodussiizeni.(KoSturiak et al, 2006, s. 135; KoSturiak, 2008)

3.2.2 Balancovani operac

Balancovani operaci se ta$tji pouziva prooptimalizaci a navrhovani vyrobnich line
ale Ize je vyuzit také pro optimalni nastaveni @azgni materialového toku celého pi-

ku. Cilem je dosahnout ativné stejnych¢adi cyklu jednotlivych operataérv lince nebo
buiice a tim odstranit plytvani @poben&ekanim pracovnik

Metoda je zaloZena na analytickém rozbsinnosti pomoci technik &teni prace a a-
sledném perozdtlovani elemerit prace mezi prawniky. Klicovou informaci pro ban-
covani je pozadavek zakaznika n¢j stanoveny zakaznicky takiiky stanoveni zalz-
nického taktu tak iizeme synchronizovat krok prode| krokem vyroby.Zakaznicky takt

nam utuje dobu, za kterou jedba vyrobit jedelkus, abychom uspokoijili pozadavka-

kaznika.
dostupny pracovnéas za srnu (s)
Z&kaznicky tak = G R )
pozadavek zakaznika za &nu (ks)
J ¢asi ruéni prace na operacich
Pocet operatoli = ------------=-m-m-momm oo (6)
zakaznicky takt
30
25
20 -
15 -
10 -
5 -
O .
[s] operator 1 operator 2 operator 3

Obr. 15 Ukazka Yamazumi chart (vlastni)
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Pro jednoduché grafické znazémn vybalancovani operaci se pouziva tzv. Yamazumi
chart (Obr. 15). Jedné se o slozeny sloupcovy wkafujici, které operace jednotlivi pra-
covnici na lince vykonavaji (osa x — pracovnicjaladlouho jednotliv&innosti trvaji (osa

y — ¢as). Zarova se do tohoto grafu zakresluje zakaznicky takt ripept dalSi dilezité
¢asy. Ri balancovani se pak podle vySe uvedeného vzoiéeivyptimalni péet operéato-

ra a mezi & se jednotliv&innosti rozéli takovym zpisobem, aby cely proces efektévn
fungoval a zaroue jednotlivé cyklovétasy nepekraiovaly zakaznicky takt. (APl s. r. 0.,
© 2005 - 2012b)

3.2.3 Rychla zména - SMED

Aby byl podnik schopenipzit a byt ziskovy v dneSnim turbulentnim konkdrém pro-
stredi, musi se neustalé&izpasobovat rozmanitym pozadawk na trhu. Variabilita a indi-
vidualizace vyroby, které jsou trendem poslednathnuti podniky vyra#t ve stale men-
Sich davkéach, zvySovat pruznost vyroby, snizovatanfy, zkracovat fitbéZnécasy a zvy-
Sovat kvalitu. VSechny snahy zajistit ,,optimalnévky nebo sekvence vyroby prodilge
ukazuji jako marné. Kdem k pruznosti, malym vyrobnim davkam, zvyseni pkobiity a
celkové efektivity z&zeni je redukcéasi na getypovani zéizeni. Touto ztratou se zaby-
va technika znama pod ndzvem SMED. (KoSturiak,2@06, s. 106; Shiiag 1985, s. 25)

N Y

Tradini peistup ‘
/ A ‘\

\ /\ /\ /\ g

Moderni gristup . . . .

AN NAeN 0N

) >

Obr. 16 Tradini a moderni fistup ke zmain¢ (Masin a Vytlgil, 2000, s. 207)

SMED (Single-Minute Exchange od Dige metoda vyvinuta v Japonsku, kteraispbila
pielom ve vnimani zemy. TradEni pristup k getypovani straj vychazi z pedpokladu, Ze
dobu zmény nelze zkratit. Je proto zaloZzen na stanovovéinh@mické velikosti davky

( EOQ= Economic Order Quanti}y EOQ vychazi z optimalizace nakiada sé&izeni stro-

ju a naklad na drzeni zasob. Tentdigtup vyustil ve stanovovani velkych vyrobnich da-

vek. Dnesni trh vSak pozadujéepny opak — malé davky a velkou variantnost proeukc
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Shigeo Shinggako prvni prolomil bariéru a aplikoval moderrtigiup ke zmné. Rozhodl

se ¥novat pozornost pré&vdobs pretypovani, zkratit ji a cely postup standardizovam

umoznil produkci v menSich vyrobnich davkach dienp zakaznikaKormanec, s. 4)

Cely proces je rozlozen dii kroku:

Prvni a nejdlezitejSi fazi je rozdleni ¢innosti provadnych @i zméné na operace
interniho a externiho Beovani. Interni operace mohou byt vykonavany pouze
zastaveni chodu stroje, exteriinnosti mohou byt provedeny i za chodu stroje.
V praxi mize byt takovymto roztlenim snizena doba pro internitigevani az

0 50 %.

Druhym krokem je analyza interni¢mnosti za Gelem zjiSéni, které z nich by by-
lo mozné provadt jako externiCasto je nutnéijmout nové postupy vyraznod-
liSné od dosavadni podnikové praxe.

Posledni fazi jeikladny rozbor internich i externich operadiizavani s drazem
na jejich zlepSovani (Masin a Vg 2000, s. 212)

Pivodni doba znény

Externi ¢innosti

Externi ¢innosti

Externi ¢innosti

)  Nové doba znény

Obr. 17 T kroky SMED (API s. r. 0., 2011)

Prinosy rychlé znény

radikalni redukceéas pretypovani fadow z hodin na minuty)

vSeobecné zlepSeni vyrobniho procesu co se tyl@nimare, ptadku, synchroni-
zace a komunikace

zvyseni kapacity Z&eni eliminaci ztrat a snizeniipezné doby vyroby

eliminace chyb P s&izovani a nérst kvality

zvySeni bezpaosti prace..(KosSturiak et al, 2006, 117 )
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3.2.4 5S avizualizace

Vizualni management jeitezitou sodasti pamysloveho inZenyrstvi aibectizeni pod-
niki na drovni s¥tové tidy. Fisobi jak na zvySeni produktivity, tak na kvalitukewni
podniku. Da setici, Ze v sodasné informéni dolE je vizualni management nezbytny.
ZjednoduSuje komunikaci v podnicich i na pracoelstiim, Ze vyuziva nejpouzivgaiho
lidského smyslu — zraku — a poskytuje informacei@hfednych symbolech, obrazcich,
grafech a tabulkach. (Debnar, 2010)

Pojmem vizualni management ozogme vSechny prasidky, které ve spodeosti

umoAivu;ji:

vizualni komunikaci pomoci jednoduchych grafbulek a obrazk

napomahat tymové komunikact@Seni problérin pomoci prosedki vizualizace

vizualizovat pfibéh vyroby a procasprobihajicich ve spotaosti

jednoduse znézornit problémy aip¢h proces pii managementu kvality

piehledr zobrazovat vyrobni a podnikové ukazatele (KoSkueigal, 2002, s. 58)
Pti vizualizaci seasto pouzivaji tyto prosdky (KoSturiak et al, 2002, s. 58):

- informasni tabule, tymové tabule, kaiZerlepSovaci tabule, tabule kvality

- monitory pro zobrazovani vyrobniho vykonu a dal&&kualnich vyrobnich para-
meti

- grafické znaeni podlah a 8h — layouty,

- pomicky uleRujici praci — obrazkoveé postupy, prezentace, ikstu.

- signaliz&ni z&izeni — andof kanbafi tabule

- pouzivani barev {pcervend — neshodné vyrobky, zelena — dobré vyrobky)

V souwasné dob se zaina v souvislosti s vizualnim managementem poufiegm kon-
cept vizualniho pracovist Jedna se o také praco¥isktere je jasé uspdadanéfizene,
organizované a vSechny procesy jsou zewytmwpsané. Takové podminky unioj po-

stupnou eliminaci plytvani, autonomnost pracavaieho zestihleni. Vizuélni prvkizeni

® Kaizen — ,zngna k lepSimu®, japonska filozofie kontinualnihomevani, za ktera jsou zodgowi vsichni
pracovnici podniku. (MasSin a Vyt#, 2005, s. 39)

" Andon — systém, ktery signalizuje, vizualizujeazmamenava udalosti na vyrobni lince (Masin a Vyfla
2005, s. 9)

® Kanban — japonsky systém dilenskéfmeni vyroby, ktery vyuZiva karet, ,pull* systém &8in a Vytlail,
2005, s. 39)
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umoziuji pracovnikovi efektivni zobrazeni a sdileni mfi@ci, odhaleni abnormality o-

cesu a pijeti ndpravného opin’. (Debnar, 2010)

Vizualni
ukazatele

Autonomni

pracovisté Vizualni fizeni

Vizualni
standardy

Obr. 18 Koncept vizualniho pracovis{Debnar, 201)

Japonci ¥fi, Ze pokud udrzujeme své okeisté, udrzujeme si takéstou mysl. Psycho-

gove tvrdi, Zgo plati i naopak. Pokud s#oveék nachazi pohodiném a fsiemném po-

stredi, pak se tak také citi. Uspdané &isté pracovist tedy vede ke spokojenym zast-

nand@m a ve vysledném efektt vySSi produktivié a kvalig€. (Machova, 200¢

Za elem dosazertakoveho stavu byla Japonské Toyeétvyvinuta metodika 5S. Jak |

sam nazev napovida, 5S sesté peti kroku: (Hirano, 2009, s. 13)

1.

Separovat(sort)—jedna se o vytdéni predméta na pracovisti cilem, aby zdeie
staly pouze fedmety pottebné pro aktuni provoz a wnezbytném mnozstv
Systematizovat(straighten) —cilem tohoto kroku je umi&ti vSech polozek tal
aby je kazdy mohl snadno a rychle najit, vzit, paziratit na své misto. Ve je-
ba vhod® vizualizovat a zaznamenat do layoutu prast.

Stale ¢istit (shine)— je poteba pesre urtit co se budeistit, kdo bude danotin-
nost vykonavat, kdy a jakasto, jaké progedky ktomu poZije a kde jsou ule-
né...

Standardizovat (standardize) e treba vytvdit jasnou a srozumitelnou standi-
zaci, aby na prvni pohled byly wdodchylky

Sebedisciplina(sustain}- nest&i jenom systém 5S zavést, ale takeé jej udrzoy

zlepSovat. KdosaZeni Usfehu slouzi pravidelné audit



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 31

3.2.5 Ergonomie

Nezbytnou podminkou pro dosazeni Stihlého pracoei&toazeni vysoké produktivity j
projektovani pracovists ohledem na ergonomické prvky. Ergonomie ¢ela; kterareSi
vztahy mezilovékem, pracovnim pro&dim a pracovnimi prastdky. Cilem ergonorc-
Ky uspdaddaného pracoviste dosazeni takovych podminekteré povedou co nejnizsi
pracovni zatzi a zarové budouminimalizovatpravdpodobnost vzniku UraziPrakticky
se tedy ergonomie zaby (Marek a Skehot, 2009, s. 8):

- Humanizaci technik

- Racionalizaci pracovnich podmit

- ZvySovanim efektivnosti a splivosti clovéka pri praci

- Ochranou zdrauilovéka

- Navrhovanim pracovnichi@dnmeta, pomicek, nastraj a z&izeni takovym zfiso-
bem, aby tvarem a fugikimi vlastnostmi co nejlépe odpovidaly kapacitarzic-
kého a psychického vykoriloveka jako jejich uzivalle

Pri vykonavani prace jélovek vystaven fisobeni utitych rizikovych faktofi, které nei-

znivé ovliviuji jeho zdravotni stav. Rizikovymi faktory jsouechiny podminky a vlasts-

ti pracovniho systému, které se mohou stétinou pracovniho Urazu, neni z povolani
¢i jiného poSkozeni zdravi. Tyto faktory jeeba ciles vyhledavat a eliminovaRizikové
faktory jsou znazommny na obrazkuObr. 19).

e mechanické

e mikroklimatické
® hluk a vibrace

e zafeni a osvétleni

Fyzikalni faktory

e zpUsobujici poskozei okamzité (Ziraviny)
Chemické faktory ezplisobuijici poskozeni pii dlouhodobéjsi expozici
evybusniny a hoflaviny

o fyzicka narocnost a monotdnnost price

e prostoroveé feseni pracovniho mista a pracovni
pozice

e manipulace s bfemeny

e sménnost

e psychologické podminky na pracovisti

Biologické faktory

Obr. 19Rizikové faktory pracovniho prasdi (Marek a Skehot, 2009, s. 2
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P posuzovani ergonomie pracovniho mistar¢ba zanitit se nejen naigdnety tvo-

fici vybaveni pracovi§f ale gedevsim na individualni fyzické a duSevni vlastnost

pracovnika. Urove pohody a vykonu pracovnika na pracovisti omlijf tyto faktory:

- Mikroklimatické podminky pracovniho prasti

- Velikost a usptadani pracovniho prostoru

- Vybaveni pracovist

- Doba, po kterou je prace vykonavana

- Druh préace (fyzicka, psychicka, senzoricka a jekombinace)

- Pracovni poloha a pohyby

- Zdravotni stav a fyziologické vlastnosti

Pro vyuziti v praktick&asti diplomové prace jsowkteré dilezité parametry znazasny

na obrazcich.

Oblast A — Easté (20 aZ 40x za osmihodinovou sménu) a pfesné pohyby.

Ohlast B — pohyby obou pfediokti a pfi manipulaci s pfedméty a nastroji bez nutnosti

zmény zakladni pracovni polohy — mirné pfedklanéni ¢i pohyb do stran.

Obiast C — maximaini dosah — méné casté a pomalgj§i pohyby a nutnost otaceni

0isen

trupu.
Obr. 20 Dosahy na pracovnim stole
+20cm = Maximalni hmotnost Kumulativni hmotnost za celou
L300 VEk TS biemene (kg) pracovni sménu (kg)
. pro
racovnika | - .. . A -
= 0 L prenaseni | puzi Zeny Mui Zeny
[ ] i v T -10cm
1 I I [ 3 = - 200m PFiznivé 50 15 10 000 7 000
-30cm 18 - 29
Nepfiznive 43 12 G000 6 500
100-110 90-95 75-90 on M 3039 Priznive 45 12 7 500 & 500
95-105 85-90 70-85 em Z Nepfiznivé 40 10 7200 6200
Piiznive 40 10 7 000 & 200
40 - 43 - -
Nepriznive 35 8 6700 5 000
pesnd prace lenka prace 183ké price 060 Priznive 35 8 6400 5500
- Nepfiznivé 30 5 6000 4 D00

Obr. 21 VySka pracovni plochy

Obr. 22 Doporgené hodnoty hmotnosti ¢o¢
pienaSenychiemen

(Marek a Skehot, 2009, s. 64 - 83)
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. PRAKTICKA CAST
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4 KOVARNAVIVAA.S.

Kovarna VIVA a. s. pdt mezi fedniceské pimyslové kovarny. Specializuje se na vyro-
bu zapustkovych vykowk z legovanych, mikrolegovanych, uhlikovych a kouistnich
oceli ve hmotnostnim rozmezi 0,1 — 20 kg. (VIVAa© 2009)

VIiVA

Obr. 23 Logo spolmosti (interni materialy)

4.1 Zakladni informace o spol€nosti

Nazev spolénosti Kovarna VIVA a. s.

Sidlo tr. TomaSe Bati 5333
760 01 Zlin

1ICO 469 78 496

Datum vzniku 27.10. 1992

Pravni forma akciova spolénost

Z&kladni kapital 50 000 000 ,- K

Akcie 10 ks ve jmenovité hodnobd 000 000,- K
splaceno 100 %

Pocet zaméstnanai 260

Piredmét podnikani kovéstvi, podkovéstvi
obrakg¢stvi

vyroba, obchod a sluzby neuvedené&iomach 1-3 Zivnosten-

ského zakona (interni materialy)

4.2 Historie
1932 vznik kovéarny jako s@ast firmy Baa
1992 zalozeni spalaosti Kovarna VIVA Zlin. 36 zagstnand, 3 tv&eci linky

1993 CAD CAM Unigraphics
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1995 projekt Poclain Hydraulics

1997 rozsahlé modernizace vyrobnih&izeni
1998 projekt Linde

2002 projekt ZF Boge Elastmetal

2003 certifikac&®SN EN ISO 9001 a 14 001
2004 zaloZeno odteni pro vyzkum a vyvoj
2005 projekt Scania

2006 vznik spolénosti VIVA ZP s. r. o.

2008 vznik spoknosti Kovarna VIVA a. s.
2010 projekt TRW (interni materialy)

4.3 Generel organizace

Kovéarna VIVA je rozmistna v rékolika budovach v ramci Bavského arealu. Adminis-
trativa je umistna v budo¥ 74, vyroba v ramci budov 72, 83 a 92. Na obra#Bhbr( 24)

jsou prostory spolaosti podbarveny mad.

-m _ m @m m"ﬂ

Obr. 24 Lokalizace spataosti Kovarna VIVA a.s. v Bivském aredlu (interni materialy)
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4.4 \yrobni program

4.4.1 Vyvoj a konstrukce
Od roku 2004 firma spolupracuje s nejvyzn&jgimi zdkazniky na vyvoji a konstrékim
feSeni vykovil a navrhu optimalni technologie vyrobyetne vybéru materiah. V rdmci

tohoto procesu dochazi také k navrhu a viynbtebnych nastraj

Obr. 25 Ukazka ze SW pro simulaci procésgieni
(VIVA a. s., © 2009)

4.4.2 Vyroba

Spol&nost se specializuje na zapustkové vykovky z otzdije rozdlit do 4 kategorii:

- Automotive

Obr. 26 Riklad vykovki v kategorii automotive (VIVA a. s., © 2009)

- Vysokozdvizné voziky

¢ planstove prevodovicy redaciho zaiizeni

Obr. 27 Riklad vykovki v kat. vysokozdvizné voziky (VIVA a. s., © 2009)
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- Hydraulika

2.1 kg

2.6 kg 10,4 kg

rotor hydromotoru
Rotor

pist brzdy hydromotoru

pist brzdy hydromaotoru
Bremsenkolban

Bremsenkalben

(LLLLLPFF
#* s,

Obr. 28 Riklad vykovki v kategorii hydraulika (VIVA a. s., © 2009)
- Ostatni

Obr. 29 Riklad ostatnich vykouk (VIVA a. s., © 2009)

4.5 Vyrobni proces

1. Déleni materiélu
- Kotowtové pily
- Pasové pily
- Nuzky
2. Kovani
- Svislé kovaci lisy
- Vretenové lisy
- Buchary

3. Kalibrace

- Kolenové lisy
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4. Tepelné zpracovani
- Kaleni
- Popou&ni
- Zihani
5. Triskoveé obrakEni
- Vlastni kapacity

- Kooperace

6. Povrchové Upravy (kooperace)
- Barveni
- Zinkovani

- Galvanizace

- Fosfatovani

7. Finalni inspekce
- Specialni pipravky a fidici linky pro automotive

8. Expedice, transport (VIVA a. s., © 2009)

4.6 Kovarna VIVA a. s. v ¢islech

Na néasledujicich obrazcichideme vidt vyvoj vybranych ukazatglspole&nosti.

Vyvoj produkce kovarny VIVA a.s.
18,0
16,0
14,0
12,0
10,0

12,0
11,1 11.0
9,1
7.1
8,0 s >
60 20 '
4,0
2’0 ]
0,0

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

15,5

tis. tun

Obr. 30 Vyvoj produkce kovarny VIVA a.s. 2002 — 20 tis. tun) (interni materialy)
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Co se tyka vyvoje produkce, je zde patrny dopad kniaesysledky ' roce 2009, kdy pro-
dukce poklesla o vice neZ polovinu. J nasledujicim roce je ovSem patrny trend pé-

ho nafistu a wroce 2011 se potito piekonat hodnotdosazenéied krizi.

Vyvoj trzeb kovarny VIVA a.s.

40,0

35,0
35,0
30,0 27,0
250 24,0 23,8
20,0 171
i 15,2

)
15,0 104 2;
10,0 752
>l I
0,0

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011

mil. €

[IEY
N

Obr. 31Vyvoj trzebkovarny VIVA a.s. 2002 — 2011 (v mil. €hternimaterialy)

Stejny trend jako u produkce je ¥tdtaké na vyvoji trzeb. Rok 2009 sicénesl znény
pokles vprodeji, firma se dostala té&hna hodnoty dosazené ji: roce 2003, ale dhem

nésledujicich dvou let sedmi trzby podélo témet ztrojnédsobit

Pro srovnani gonkuregnimi firmami je uvedeniéti graf— srovnanimeziraniho indexu
trzeb. Udaje o konkurénich firmach jsem ziskale vyhodnoceni zpracovatelskéhri-
myslu od¥tvi CZ-NACE 25- vyroba kovovych konstrukci a kovéldych vyrobki, kan-
krétné jsem pro srovnani zvolildast 25.5, kam p#tkovani a 25.¢- povrchova Uprava,
zuSlecliovani kowi a obrakni. (MPO, © 2009)

Mezirocni index trzeb - srovnani
200,0%

»

150,0%
— =

50,0%

¥

a

0,0%

2006 2007 2008 2009 2010 2011
——CZ-NACE 25.5 —i—CZ-NACE 25.6 A—VIVA a.s.

Obr. 32Meziro¢ni index trzel— srovnani s konkurengilastni)



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Pokud bychom wi strukturovat vyrobu podle jednotlivych o&lvi ¢i zdkazniki, nejwtsi

podil tvai dily pro automotive a vysokozdvizné voz!

Obr. 33 Struktura vyroby dle odivi (interni magrialy)

4.7 Konkuren¢ni firmy

V CR miZeme najit mnozstvi firem, které se zabyvaji kowsingm, v nasledujicimie-
hledu je jenom Uzky vy téch, které jsou lokalizovany v B@8im okol.

CINLY] ENPG.... [ETeroraea.s.

Opava Ho&alkova Kopfivnice
Kovolit MW WMetal Studénka, a.s. @ M O KOV

Modrice a.s. s Voravské kovirny
Modfice Studénka Jihlava

VSechny tyto spolmosti, &etns kovarny VIVA a dalSich, jsotadnymicleny Svazu koa-
renCR o. s., ktery sdruzuje fimyslové kovarny, vyrobce stiop zaizeni pro tvéeni ko-
vii za tepla, obchodniservisni spokénosti. Cilemginnosti SKCR je podpora a rozvojk-
tivit svych ¢leni a prosazovani i ochrana spwigch zajnii a poteb ve vztazich k doa-
cim i zahraninim partneiim. (Svaz kovare€'R o. s., © 2007 2011

4.8 Rizeni jakosti

Firma je drzitelemcertifikati CSN-EN ISO 9001:2000,CSN-EN ISO 14 001 a
ISO/TS 16949. Certifikaty jsou nahlédnuti v filoze.
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5 ZADANI PROJEKTU

V ramci zlepSovani procés budovani stihlé vyroby je v kové&rNIVA a. s. zpracovava-

no mnoho projekt a na gkterych spolupracuji také studenti UTB. Po domilawedenim

spoleé&nosti jsem byla zapojena do projektu ,Vystupni kola Bridge“. Tento projekt je

zan®ien na zvysSeni vykonu Uzkého mista v procesu, ugpokpoptavky nového zakaz-

nika a ziskani jeho loajality pro dalSi spolupraci.

5.1 Zadavaci list projektu

Nazev projektu:

Ucel:

Cile projektu:

Parametry pro

hodnoceni:

Manager projektu:

Projektovy tym:

Omezeni projektu:

Rizika projektu:

Vystupni kontrola Bridge

Vytvoreni noveho pracoviStvystupni kontroly v 72. budévpro
potreby projektu Bridge §etné zavedeni princip 5S a zjednodu-

Seni systému vykazovani

Zvyseni vykonu pracovistvystupni kontroly o 100%
Vytvotreni podminek pro pémi poZadavik zakaznika
(12 000 ks/tyden)

Sménovy vykon (pgéet zkontrolovanych vykowkza sménu)

Marek Jorda, vedouci Utvaru jakosti

Jakub Vasgi metodik kvality a pimyslovy inZenyr
Dagmar Svobodova, vedouci praco¥iystupni kontroly
Milan Hut'a, pracovnik expedice

Eliska Strnkov4, studentka UTB

Projekt neni rozpiové omezen, finatni naklady vSak musi byt
prodiskutovany s vedenim firmy. Nutna je navratrwystaloze-
nych prostedkii do jednoho roku od realizace &m

Nedodrzeni termina zpozdni nalghu projektu

Naruseni plynulého chodu praco¥ist nesplini zak. pozadavku
Spatny vylr dodavatele novych #aeni

Omezena komunikace s operatory na pracovisti, okipanmenam

Nedostaténé proSkoleni pracovnikv novych postupech
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5.2 Casovy harmonogram

Projekt byl zadan v lednu 2011 &edpokladan€asové rozgti na naplgni cila je 1 rok.

PribéZznou dobu jednotlivycliinnosti ukazuje nésledujici tabulka (Tab. 2).

Tab. 2Casovy harmonogram projektu (vlastni)

2011
| 1l 11 \Y \' VI Vil | VII IX X Xl X1l

Zadani projektu

Analyza soucasného stavu
Rozsifeni kapacity praco-
visté

Zkraceni ¢asi metodou
SMED

Vytvoreni nového systému
odvadéni vykonu a kvality
Zavedeni metody 5S a
vizualizace

Prezentace dosazenych
vysledku

5.3 Pribézné hodnoceni projektu

Pro snazsi orientaci v projektu si stanovime metiitera ndm umozni fioéZné hodnoce-
ni miry naplgni cili. Podle pedpokladanych ifinosi byla jednotlivym krokm projektu
piitazena procentualni mira najhi cili (Tab. 3). Po dokareni kazdého kroku tak ime
byt pomoci jednoduchého grafu provedeno zhodnocejaiké fazi se projekt nachazi a
kolik chybi do ukogieni.

Tab. 3 Rinos kroki projektu k naplani cila (viastni)

Postupné kroky projektu % naplnéni cila

Rozsteni kapacity pracovist - zvySeni vykonu Uzkého mist 40 %
- odstragni prostoji 40 %
Zkracenicasi metodou SMED 10 %
Vytvoreni nového systému odvad kvality 5%
Zavedeni metody 5S a vizualizace 5%
B I - T s - '5§
SE = Tyl = Ty = Tyl = Ty = Tyl = Ty = Ty = Tyl = Ty =
Ty i - d ~ m (ny] = = Ty uh (=] {1=] == = (= =] (==} (=] (=] i

Obr. 34 Graf pro zobrazeni uravnaplréni cili projektu — ukazka (vlastni)
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6 ANALYZA P UVODNIHO STAVU

Pracovist vystupni kontroly (FLUX) se nachazi v 72. budd@etovského arealu. Zeeni
celé budovy je navrzeno a specifikovano pro vyrigalnoho projektu, konkrétrse jedna
0 projekt TRW Bridge. TRW Automotive je jednim #ednich s¥tovych dodavatél au-
topisluSenstvi a pikopnik ve vyvoji a vyrob kompletnich brzdovych systéinpod-

vozkovych systérina technologii aktivni a pasivni beZpesti vozidel.

6.1 Charakteristika TRW Bridge

TRW Bridge je brzdovyitnen, ktery je dodavan pro vozidla zkg Mercedes. Jedna se o
prvek s vysokou tepelnou odolnosti. Kovarna VIVAgdinym dodavatelem tohoto kom-

ponentu pro spotmost TRW.

Brzdovy tkimen s> Brzdovy Systém s Mercedes Fidy S

Obr. 35 Brzdovyitmen TRW Bridge — vyuZziti (interni materialy)
Proces vyroby TRW Bridge sestava &aolika subproces kazdy z nich pak zahrnuje

piesré definované operace a kontrolfinnosti. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o produkty
pro automotive, management kvality je zde na vysoké&ni a krond dilcich kontrol pro-
vadnych v pfibéhu procesu je kvabitvénovan cely posledni subproces — vystupni kontro-
la. Touto kontrolou musi projit vSechny vykovkied expedici. Vykovky, u kterych byla
nalezena opravitelna vada, se vracitam brouSeni a tryskani a nasleége u nich opt

provedena vystupni kontrola.

Jak je vidt na obrazku (Obr. 36) na dalSi sttanejdelSi¢casovy Usek zabiraji operace
brouSeni a vystupni kontrola. BrouSenim prochazl@s$s vyrobki — pouze ty, které byly
na vystupni kontrole identifikovany jako kusy k apf. Uzkym mistem v této vyrabje
praw vystupni kontrola. Jeji cyklovyas je dvakrat delSi nez cyklowas druhé nejdelSi
operace, kterou musi projit vSechny vyrobky — kévatychom byli schopni pokryt po-
Zadavek zakaznika ve vySi 600 000 ks/rok, je natysit vykon vystupni kontroly alespo

0 100 %. Toto je ukolem projektu popsaného v nagieidh kapitolach.
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Legenda: § Transport ® Operace ¢ Kontrola

Vstupni sekce

® Rijem hutniho materiélu & Mnozstvi a identifikace
® Vstupni fejimka ¢ Jakost materialu

!

Skladovani a vydej hutniho materialu

|

Déleni (cykhp¥as 4 s)
® [leni materialu € Hmotnost a vzhled polotovaru

Skladovani a vydej nad&leného materialu

Kovani (cyklg¥as 15 s)
® Oliev materialu @ Teplota afevu
® Valcovani € Rozmrova a vizualni kontrola
® Kovani a oihovani ¢ Kontrola povrchu
® Rizené ochlazovani & Materialova zkouska

Skladovani a vydej vykovaného material

Dokonéovaci operace

® Tryskani (cyklovgs 4s) @ Vizualni kontrola
® Brouseni (cyklowgs 30 s)

!

Skladovani a vydej po tryskani

Vystupni kontrola (cyvy ¢as 30 s)

® Rijem zakaznickych obal ¢ 100 % kontrola trhlin
® Baleni @ 100 % vizualni kontrola
& Vstupni fejimka obal

Skladovani hotovych vykovki

Obr. 36 Proces vyroby TRW Bridge (vlastni)
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Vystupni

kontrola FLUX

komunikact skladrozpracované vyrot

sklad hutniho materia ||

v skladhotovych vyrobk

[ skladrezijnihc material
[ sueareti
@ vyrobni prostor [

¥ -
% skladneshodnych dil

Wi skladobaly a ostati

Obr. 37 Layout 72. budovy (interni materialy)

6.2 Charakteristika pracovisté vystupni kontroly

Pracovist vystupni kontroly — FLUX se zabyva 100% vizualohkolou vykovki TRW

Bridge. Pracuje se zde naédsmeny, na kazdé samé jsou 3 zamsstnanci.

Tab. 4 Sminnost (interni materialy)

Ranni
Odpoledni

5:35 14:10
13:35 22:12

Hot OK.

RQM
[ ROM -

Vatupni kontrala
2 kooperace |
. Incoming inspection

+| ReHamace dodavateli /
Claim to suppliss

Piijem aakamiclych
ohali/

oK

Oprava - brouzeni /
Rework - srinding

Tryzkam po opravach’
N Shorblaging

100 %% kontrela
wrhlin 1 Q43
.

100 % erz

Navedica aa browieni /
Grinding insmcton

Blasting instraction

Navodka na tryskini /

Customer box income
Logizticky manuil
Losistic manusl l
Not O Vinigai
pirejimka obali/ Q
packaging

Leogisticky manual /
Lossiic mannal

datection I

Tnstrukee pro FLUX
/ ELUX Instucticns,

e vada v

povoleném misté
bronsenin Q010

£t m e

stk ilier "

Mot OF (Mars
arvenied Mars)

Not OE (Mars Eerveni/red Mars)

TNot OF (Mars ervenisred Mars)

100 % vizmalni

mspection I| Nivodla vyat. konerolu /
Fizal inspaction instuct.

[e):4

Baleni

SHadovini |

Q0103

Packaging

Storage

Logisticks manual /
Losistic mamal .

Obr. 38 Pitbéhovy plan procesu

Expedice zakaznikovi
Despatch o customer

incoming insp.

Tnstrukee pro FLUX /
Crack detection fostmuct. |

Tomrala T/ 0147

100 %
mspecrion T
Navodka v¥st. kontroly |
oK T

Final inspection inswruct.

pracowstystupni kontroly (interni materialy)
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Proces kontroly se sklada gkolika dikich ¢innosti, probihaji v nasledujicim i@ali:

1. Rozngrova kontrola vykovi (kapitola 6.2.2)

2. Kontrola trhlin pomoci magnetické metody praskdkapftola 6.2.3)
a. Operace A — oplach, obsluha horizontalniho magkétio defektoskopu
b. Operace B — kontrola trhlin pod UV&lem v kabince

3. Operace C - vizudlni kontrola (kapitola 6.2.4)

4. Zpétna kontrola (kapitola 6.2.5)

5. Baleni (kapitola 6.2.6)

VSechny tytatinnosti jsou zobrazeny v {schovém planu procesu (Obr. 38), operace jsou
zakresleny do layoutu pracowstObr. 39) a podrokinrozebrany v nasledujicich kapito-
lach &etrg dalSicinnosti, ktera je na tomto pracovisti vykonavarzkeusky kovani (kapi-
tola 6.2.7).

6.2.1 Layout vystupni kontroly

Operace C

I E¥
paleta

Operace B g S

Obr. 39 Layout vystupni kontroly (interni materijaly

6.2.2 Rozmérova kontrola vykovki

Z kazdé palety, kterd jetipezena k pracovisti vystupni kontroly, jgelba odebrat 20 ks
vykovka a znefit tlous’ku posuvnym réfidlem na uéeném mist. Provadi se fng, vy-
sledky se zapisuji do formut,Kontrolni zaznam* (Obr. 40). Tyto formutjsou archi-

vovany k nahlédnuti pouze ve fyzické podoiNameieni a zapsani jedné palety trva
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v praméru 3,5 minuty. Pokud se mezi vybranymi vykovky wyisle takovy, ktery nespl-
je vstupni parametry, musi se timtaigpbem zkontrolovat celé paleta (200 ks).

ONTROLNI ZAZHAM

LTI I | ma ms L]

| ms ms mn
| ns s ms

10 ks V" 10k ke v 10 kn ¥

tleiale ileiz s e nl | L2 Lla s &7 B %W Lzl als s|n o sin|n 1z 3 4 587 L3
1) | 1] 1]
n [ T i

]
e

[

]
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]

1

(i8]

me | | ma 1y

o0 ma e 8

w nr g nr

LT A o8 T4

s na s s

m ™ ]

VRERERE v TSR DR, AV T onon‘ n»ﬂ!r s, VARGEIEN 80U UVEDENE EDRTLITE HOORCTY Tl A v SCOUPCICH SISk ERENT EGwA STRANA v TREGHLN

VDY S KONTROLU YTNOVRY V POLTU S8 k 1943 1~ 2 JEGNE BEDNY 58 TECY PROVADH 10 LAZWAMG. TAZNAM 32 PACVAB)  LEVA 00 PRAYA, KO8 PR JEONL BEORU 5OV VDY Dré SAENAMOVE POLE (40 SEBOU)

Obr. 40 Kontrolni zaznam (interni materialy)

6.2.3 Kontrola trhlin pomoci magnetické metody praskové
Toto pracovist je rozdtleno do dvou operaci:

a. Operace A — oplach, obsluha horizontalniho magkétio defektoskopu
b. Operace B — kontrola trhlin pod UV &lem v kabince

ad a. Operace A- oplach, obsluha horizontalniho magnetickéholde$&opu

Tato operace je provéda jednim pracovnikem. Ten musi nejprve umistittiadovany
vykovek do stroje (horizontalni magneticky defektms), sepnout jej, aby byl zmagneti-
zovan a zarovejej dikladné oplachnout roztokem suspenze magnetického praskuov

dé. Vysledkem je stav, kdy se vipadnych trhlinAch usadi magneticky praSek. Obsluha
stroje nésledh vynda vykovek klegmi a umisti jej do ottného boxu, ktery slouzi pro
pieneseni vykovku na misto druhé operace kontrolintrhagnetickou metodou prasko-

vou pod UV s¥tlem v kabince. Norma sp@tbycasu této operace je stanovena na 30 s/ks.
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Oplach suspenzi |
magnetického
prasku ve vod

" A Prostor pro \
K!este pro vyjmuti - zmagne?izové—
vykovku L ni vykovku

A

Obr. 41 Horizontélni magneticky defektoskop — operaA (interni materialy)

ad b. Operace B~ kontrola trhlin pod UV sitlem v kabince

Kontrolu trhlin provadi v kabince druhy pracovniieho Ukolem jeikladné prozkoumani
povrchu vykovku pod UV sitlem, které zpsobuje swtélkovani usazenin magnetického
prasku v trhlinach a tim usnage identifikaci €chto vad. Norma spi®by casu tohoto

pracovist je 15 s/ks.

VIVA ‘ Vyhodnoceni vad FLUX 162..

|Bodna s lindes i
F1 Iz 3 |Fa Fs F6

v1_ v2 va v4 vs ve

e | boomaw 7]

potum provesan i |- — ]
Obr. 42 Kontrola trhlin - operace B Obr. 43 Vyhodeni vad FLUX

(interni materialy)
Identifikace vad a zaznam jejich vyskytu

Pokud je na &kterém z vykovk identifikovana opravitelna vada, ozinae barevnou tuz-
kou a na nasledujicim pracovisti se odklada dotpgkeopraw”. Pokud je vada neopravi-
telnd, odklada se do palety ,zmetky". KaZzd&chto vad je zaznamenavana do formeila

»Vyhodnocovani vad FLUX" (Obr. 43), deasti F1 — F6. ,F“ znamen4, Ze vada byla odha-
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lena pod UV s#tlem v kabince a jedna se tedy o necelistvost paurgV” znati vadu

rozpoznanou vizuatnbéhem nasledujici operace. Kategorie 1 — &ijiiy na kterém mist

vykovku se vada nachazi (Obr. 44). Tento formjdavyplhovan pro kazdou paletu zvias

nasledg se zpracovava do elektronické podoby, vyhodnoauysledky jsou pravidet

prezentovany zakaznikovi.

Obr. 44 Rozdleni vad pro FLUX (interni materialy)

Pro kazdou zakazku jeéeba vyplnit ,Odvadci listek”. Tento listek slouZi jako podklad

pro vykazovani odvedené prace, Udaje z kazdélku Iistas’ se zadavaji do inforndaiho

systému ABAS.

ODVADECI LISTEK ODVADECI LISTEK _@“@
Jméno: Datum: 4-70-71_ Jméno: Datum: 4 a
Eisto zakizky: = Po opeavE Gislo zakazky:

Operace: 24y Fvx

as: U0 P e

Prestavka: od do Prestavka: 0d

Kus(: 75~ z:::i;: j Kus: -2 z:n):zy if
Schvalll/ kontroloval: Schvalil/

Obr. 45 Odvaci listky (interni materialy)

Na za&atku kazdé skny je poteba u stroje provest éteni zkuSebnich paramétrVy-

sledky gchto tesi se zapisuji do formuité ,Zadznam o kontrole povrchovych vad magne-

tickou metodou praskovou“ (Obr. 47). Kreértoho se 2 — 3x za smu provadi mitreni ob-
sahu prasku v ASTM Ilaae, vysledky se zapisuji do dalSiho fornialdObr. 46). Tyto

formul&e jsou k nahlédnuti pouze ve fyzické pogob

Ovéreni usazeného prasku v ASTM barnce.

Odbér proved 30 min pfed zépisem

Cbsah prasku
SATM

Datum 6:30 hod

10:00 hod |Obsah prasku
SATM

Pedpis

13:45 hod |Obsah prasku
SATM

17:30 hod |Obsah prasku

Podpis
SATM

Obr. 46 O¥teni usazeného prasku v ASTMiba (interni materialy)
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‘FEW A
VIiVA ntrole povrchovych vad magnetickou
e metodou praskovou A (D-dil)
|Cislo vérobka: Cislo zakzkv:
Index kovani:
Datum Ovéfeni zkuSebnich parametr(i Zaznam o kontrole Kontroloval
Berthold. |Vzorek s |Obsah |Ovéfeni |Zbytkova |Ovéfeni |Celkem Opravitelné '|Zmetky [ks] |Podpis.
mérka umélou |prasku |MTU 3 |magnet. |pfistroje |zkontrolovéno |vady [ks]
vadou _[(ASTM) |mérkou |(FW Bell) [FW Bell |[ks]
R19-A | 0k. | 2% Y, Z (Ve (4080 0. & ~ =
flgd.a.m | ox |ot |op | o |'-N-| ok A A B
494.9. 4| ot | 6e |- | e | - | o0& < 7 —
(81 | o |pp [0z | 0¢ | - | % | & — = _ ’
7289.-4 | oc. o. o2 | Oz. - | G /A L —_ .
12394 | V. | ok. | 0,2 (V.| —1—| 0| & e ~ ]
22.9.M| O |oc | en|oe | -1 log | 4cz [(22) £ "
- i : / A

Obr. 47 Zaznam o kontrole povrchovych vad magnetiaketodou praskovou

(interni materialy)

6.2.4 Vizuélni kontrola

Treti pracovnik provadi vizualni kontrolu (operace ZjnEfuje se na nepravidelny po-
vrch, povrchové Skrabance, ned@eé rohyc¢i Zebra na vykovcich apod. Zkontrolované
vykovky jsou ukladany do zakaznické palety a odw§izéo skladu hotovych vykowk
Kazda odhalen& vada secopykazuje do formulé (Obr. 43) a celkovy get zkontrolo-
vanych kugé za zakazku je vykazovan pomoci odkcitio listku (Obr. 45).

Ty vykovky, na kterych byladnem kontroly trhlin nebo vizualni kontroly idenkifivana
opravitelnd vada, jsou posilany na prac@vifiouSeni, po opra&vse vraci z§ a prochazi

celym cyklem kontroly znovu. Jedn& s#pzné o 10 % vykovk.

FLUX I Flux inspection Vizualni kontrola | Visual inspection

Obr. 48 Uk&zka moznych vadi fxontrole trhlin a vizuélni kontrole (interni matay)
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6.2.5 Zpétn4 kontrola

Z kazdeé jiz zkontrolované palety sesa@ kontroluje 20 ks (magneticka metoda praskova
a vizualni kontrola). Datum proveden&tge kontroly se zapiSe do formida,Vyhodno-
ceni vad FLUX" (Obr. 43). Zgina kontrola 1 palety trva pmérné 10 minut.

6.2.6 Baleni
Palety s hotovymi vykovky po provedeni¢ape kontroly se zabali, vypiSe saiypodka a
nasleduje expedice.

6.2.7 ZkousSky kovani

Kromé téchto operaci jsou na pracovisti provad jeSt zkousky kovani. Jedna se o stej-
noucinnost jako pi kontrole trhlin magnetickou metodou praskovouo#kolované kusy
se odvadi pomoci odvéciho listku (Obr. 45).

Veskerou manipulaci s paletami ke kontrole, k opraaletami zmetk i hotovych vykov-

ki zaji¥'uji pracovnici vystupni kontroly sami.

6.2.8 Zpracovani formulaia

Do elektronické podoby se zpracovava formylyhodnoceni vad FLUX". Vedouci pra-
covisg vystupni kontroly z&hto formulda prabézné zapisuje typy a pay vad pro kaz-
dou paletu dané zakazky a indexu kovani do tabldieya se jednou ty@dnodesila zakaz-
nikovi k nahlédnuti.

[] z 7z s
V|VA Vyhodnoceni vad kovani
Celkem Celkem
Cislo vykresu: Cislo zakazky : Index kovani: vykova- zkontrolo-
no: vano:
smé- | Cislo Zmet- | Zmet- Sy
Datum na bed- F1 | V1| F2 | V2| F3 |V3|F4|Va]F5|V5]F6|V6]| kyFl+| kyVl " OK Not. OK % vad
L. P . paleté
kovani kovani ny F6 +V6
27.9.2011 1 5 6 3 0 1 0 0 0 0 12 0 5 0 12 188 168 20 10,6%
29.9.2011 3 2 0 2 0 3 4 0 0 1 1 0 0 1 0 182 169 13 7,1%
26.9.2011 4 0 4 1 0 1 2 0 0 2 0 4 1 0 1 200 185 15 7,5%
29.9.2011 5 1 0 1 0 2 8 3 0 8 2 1 0 0 2 196 170 26 13,3%
29.9.2011 6 7 1 4 0 4 8 0 0 0 9 0 0 0 0 200 167 33 16,5%
29.9.2011 7 2 0 3 0 1 3 1 0 6 0 2 1 0 0 192 173 19 9,9%
29.9.2011 8 3 2 0 0 4 2 0 0 9 4 5 5 0 4 203 177 26 12,8%
29.9.2011 9 5 1 0 0 1 5 5 0 3 2 4 4 0 5 195 170 25 12,8%
29.9.2011 10 1 0 2 0 9 0 0 0 0 1 1 0 0 1 174 161 13 7,5%
29.9.2011 12 1 0 2 0 3 0 0 0 1 0 1 0 0 0 183 175 8 4,4%
Celkem: 27 {1418 0 J[29 [32|[ o [ o |[30 [ 31 |[18 [ 16 | NENNINEIN 1013 [ 1715 198 10,4% ||
- iffafoffzf2fofoff2|2]2]1 . .
%-ni vyskyt neshody 1% ol o | o ll o | %Il oo | oIl | o[l o | % 0,05%
%-ni vyskyt neshody F1 + 76
F6 %
%-ni vyskyt neshody V1 + 54
V6 %

Obr. 49 Vyhodnoceni vad kovani pro zdkaznika (imteraterialy)
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Vady se vyhodnocuiji pro kazdy index kovamréznamy n#édcich jsou pro kazdou paletu.
Duraz je kladen jak na procentudlni podil neshodrigudii a kusi k opra¥ na celkovy
pocet vykovanych kug tak i procentni zastoupeni jednotlivych identfilanych vad na

dany index kovani.

Informace z odvattich listki slouzi k vykazovani odvedené prace do systému ABAS
kterém se ze zadanych Gil@opaiitava realny takt a vykon pracoviikJdaje se zapisuiji

zvla¥ pro kazdeho pracovnika, pro kazdou operaci a kazdkazkwi index kovani.
6.3 Analyza prostoju a plytvani

6.3.1 ZjiSténé prostoje

K dil¢im cilam celého projektu p#teliminace plytvani a maximalni vyuziti kapacityos
je. V ramci analyzy pracovistoylo vypozorovano #kolik ¢innosti, které tomuto plnému

vyuziti brani. Jedna se zejména o tyto prostoje:

1. Zasobovani— po kazdé dokdmné palet je ¢innost stroje zastavena, protoze je
nutné odvézt prazdnou paletu na vstuptivgzt novou a prbézrné menit palety
s vykovky k opra¥ a s hotovymi kusy. Toutdinnosti stravi operatoriiplizné 40
min/snenu, to znamena, ze tim ztracime 400 min/tyden.

2. Udrzba stroje a uklid na pracovisti — ¢asova narénost tétodinnosti je 75 minut,
provadi se dvakrat tydnJedna se tedy o ztratu 150 min/tyden.

3. Administrativa — pri kazdé palet stravi operator v iméru 4 minuty vykazova-
nim kvality a vykonu, vypglovanim dokumerit Primérné je tak vykazovanim
ztraceno 240 min/tyden.

4. Zpétna kontrola — z kazdé palety prochaziépou kontrolou 20 vykouk, zpetna
kontrola jedné palety trvariplizné 10 minut. Tydg tak tato operace zabira 600
minut ¢asu stroje.

5. Rozmérova kontrola — trva giblizn¢ 3,5 minuty na paletu, za tyden tedy 210 mi-

nut.

® Index kovani — jedna se o vyrobni davku v prodestani. Kazda je oz@ana jingm indexem pro snadné
dohledéani. Indexy kovani jsou sloZzeny ze dvou pisenglou abecedrpo sol (AA, AB, AC...)
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6. Nabéh na ranni sménu — pracovnici fi ptichodu na pracovi§tzapinaji stroj. Pro
jeho spravnou funkci jaeéba dikladné promichani suspenze a provedeni zkouSek.
Tyto ¢innosti trvaji v piméru 30 minut, to znamena ztratu 150 min/tyden.

7. Predani smény — v dol 13:45 — 14:00 jsou na pracovisti pracovnici obowrg
probiha pedani pracovigt dophovani vykasa, provaéni testi stroje ged odpo-
ledni sn¢nou a dalS€innosti. Tydenni ztrata takni 75 minut.

8. Adaptace @i — operator uvnitkabinky pracuje ve t&hpod UV sétlem. Nez si ¢i
pfivyknou na zndnu podminek a pracovnik je schopenéplozpoznat vady, jeé¢-
ba, aby mil v kabince 5 minut na adaptaci. Vzhledem k tonaijehocinnost @i
zatzuje, operath se v pibehu snény meéni po kazdé zkontrolované paieiNa
adaptaci 6i tak ztracime 300 min/tyden.

Tab. 5 Pehled prostdj identifikovanych na pracovisti vystupni kontrolggstni)

Zasobovani 400
Udrzba stroje a uklid na pracovisti 150
Administrativa 240
Zpétna kontrola 600
Roznerova kontrola 210
Nabsh na ranni sgnu 150
Predani snmany 75
Adaptace oi 300

Kromé téchto prostaj na pracovisti mzeme identifikovat jestdalSi (Skoleni a porady,

brouSeni, poruchy stroje...), ty jsou ovSem jen aistizcislitelné a nejsou sledovany.

6.3.2 Analyza plytvani

Tab. 6 Pehled druki plytvani na pracovisti FLUX (vlastni)

Nadvyroba

- Cekani na mechanismus stroje . _
5 - Cekani operéatora v kabince na de - Starsi technologie
Cekani kus - Nevybalancované
- Cekéani operatora vizuélni kontrol  Pracovisé
na dalSi kus
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- Ot&eni pro vykovky pi vkladani
do stroje
Ohybani pi ukladani vykovk do
palet na vystupu

- Vytahovani vykovku ze stroje klet ’ _
temi StarSi technologie

- Otodny mechanismus u kabinky - Layout
- Mnoho dopravnik

Nepesré vyplnéné dokumenty
kvality

Dlouhy nalkgh na sménu - Chybi standardy,

Layout

Zbyteiné pohyby Umisgni palet

Zbytena manipulace

Chyby pracovnik - Mylné informace

Spatny pracovni po-

i - Zvdlouhavé Udrzba a dklid pracovi  jizdnifady, 59
te
o - Maly vykon praco-
Nadbyt&né zasoby - Hromadni zasob fed pracovisim Vigtéy yonp

Nevyuzity potencial
pracovniki

6.3.3 Celkova efektivita zatizeni

Tab. 7 Celkova efektivita taeni — fivodni stav (vlastni)

Ukazatel Vypocet Vysledna hodnota

— + + + 75+

Mira vyuziti 4650- (150+ 600+150+ 75+ 400 70 %

465(

74

Mira vykonu 74308 05 113 %

327t

350000-15

Mira kvalit e ——— 100 %

Pro vypa@et miry vyuZiti byly prostoje rozliSeny na ty, kéeprobihaji samostatra jsou

vykonavany vSemi pracovniky zarav@idrzba, zptna kontrola, nath na sninu), a ty,
které mohou probihat simult&hrlJ &€chto prostaj je uvedena doba, kterou na nich operéa-
tori priblizné stravi khem tydne.

Pro miru vykonu byla vyuzita hodnotaiprérného pétu kugi zkontrolovanych za tyden

v mésici b'eznu v pordru k moznému p&u zkontrolovanych kuspri taktu 30 s.
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Mira kvality je vyp@itana : celkovychcisel za rok 2011. Na tomto pracovisti sice docl
k identifikaci vad u piblizné 10 % vykovki, nicmér tato hodnota se neda zafiat do
miry kvality, protoZe fi¢inou neni toto pracowé, ale pracoviét predchozi. Proto do mii
kvality zap@itavame pouze vykovky, které na pracovisti nebggrmmenany jako vadr
ale zakaznik chybu identifikoval a vykovky reklanabvToto se za rok 2011 stalo pouz
15 vykovk.

6.3.4 Yamazumi diagram— piivodni stav

35

30

25

20

15

10

[s] Operace A - oplach Operace B - kontrola trhlin Operace C - vizudlni kontrola

Obr. 50Yamazumi diagram pracovi&vystupni kontrol (vlastni)

Na obrazku (Obr. 50e vidét takt (s) jednotlych operaci na pracovisti vystupni konti.
Cervert je zde vyzn&en zakaznicky taktip pozadavku 60000 ks/rok a zagidtani cd-
kové efektivity zéizenia 10 % ku8, kteréjsou identifikovany jako vadné a je u nich nu
oprava. Vramci operaceA - oplach niizeme definovat tyt@innosti — vyjmuti vykovku
z palety, vlozeni vykovku do stroje, strogds, vyjmuti vykovku ze stroje kléshi a vio-
Zeni do otdného boxukabinky. Tato operace nesipje poZzadovany takt a je to danke-

devSim zdlouhavou manipulac kleSemi.

Operace B kontrola trhlin sestavé vyjmuti vykovku zotocného boxu, kontroly pod U’
swétlem, vpiipadt nalezeni vady jeji o:ateni tuzkou na vykovka odlozeni na dopravr.

V ramci operace C vizudlni kontroly rozliSujeme uchopeni vykovku, stiai kontrolu
ozn&eni nalezené vady na vyko\, zaznamenani mista vyskytu vSech do formul&e a

odloZeni vykovku do palet
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6.3.5 Hmotnostni za#z pracovniki

Pri analyze sotasného stavu jédba zminit také skutaost, Ze pracovnici zde e ma-
nipuluji s pon&rng téZkymi vyrobky. Hmotnost kazdého vykovku je 3,14 Rg. manipu-
laci je feba kazdy vykovek zvednout celkem 3krat: uchopegudlety, vyndani ze stroje,
kontrola pod UV s#tlem a vizualni kontrola. #?pramérném sm¢novém vykonu 743 ks a
pribéZném stidani pracovnik na jednotlivych pozicich tak kazdy pracovnik zaésm
nazveda 2 333 kg.

6.4 Zhodnoceni pivodniho stavu - zakladni ukazatele
Tab. 8 Pehled ukazatél— pivodni stav (vlastni)

Pocet pracovniki 3

Plocha pracovisg 78 nf
Sménovy vykon 743 ks/sminu
Smeénovy vykon na nf 9,5 ks/nf
Sménovy vykon na osobu 247,7 ks/osoba
Fyzicka za®Z osoby za srénu 2 333 kg
Takt time 30s

OEE 79,1 %
TEEP 36,4 %
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7 ZVYSENIi KAPACI TY PRACOVISTE

Se stavajicim uspadanim je toto praccst schopno zkontrolovat za gmu 740 vykovk.
Aby pracovi$ pokrylc poZadavek zakaznikanusi byt schopno zkontrolovat za &m
1 200 vykovki. Cyklovy ¢as je tedy nutné zkratit pod 16,5 gestoze jsou pracovni
schopni podle fedchozich ukazatielpracovat rychle, neni mozné se na pozadovany
pii aktualnim stavu dostat. Proto bylo posttipravrzeno a realizovanocekolik zmen

v uspdadaniPodrobr jsou popsany nasledujicich kapitolach.

7.1 ZvySeni vykonuuzkého mista - operace A

Operace oplach byla identifikovana jako uzké méstiého pracovigt Jeho cyklovytas je
stanoven na 30 s. UZtgto fazi jsme schopriici, Ze norma je stanovelpiilis ,mekka”,
pracovnik je podle skutaého vykonu schopedosahnout realného taktu 27 Nejvetsi
cast tohotatasu zabira zdlouhava manipulackleS€mi, ktera trva - praméru 10 s. Dru-
hou nejvyssi polozkou je strojtds— 7,5 s. V idealnimifpadt bychom ch&li dosahnou
stavu, kdy operator keka, az stroj dokaih praci, ale soul&Zném case provani jino

éinnost.

7.1.1 Investice do nového zéizeni

Bylo provedeno &kolik studii jak tohoto dosadhnout neinveésii akci, nicmé& dosazen
poZadovaného zakazkieho taktu se s@gasnym z&zenim bylo shledar neredlné, proto
byla navrZzena a schvalena invesve vySi 1 600 000 Kdo nového zidzenipro kontrolu
trhlin magnetickou metodou praskovou. Totdizeni je oproti pvodnimu mimo jiné y-
baveno automatickofunkci— vykovek po oplachu vypadava bez nutné asistenceiio-

ra, a dopravnikem, ktery jegvazi gimo do kabinky na kontrolu trhlin pod UV &lem.

18 —16;5s
16
14
12
10

O N B O 0

[s] Operace A - oplach Operace B Operace C
kontrola trhlin vizudlni kontrola

Obr. 51Yamazumi chart novym zd&izenim ged viybalancovanir (vlastni)
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Touto investici se podido eliminovatéas nutny pro manipulaci s klégti, cas¢ekani ope-
ratora oplachu na dokodeni prace stroje a zaravéakécas nutny pro manipulaci s @to
nym boxem do kabinky. Zaroitel noveého stroje neni nutné z&fiavat rezervu na prosto-
je (kwvali ¢cekani na spudhi mechanismu). Cyklovéasy jednotlivych operaci se tedy &m

nily zpiasobem, ktery je vigt na obrazku vyse (Obr. 51).

V tomto pipack jiz jsme schopni zdkaznicky takt teoreticky splmicméré pracovnik
oplachu je vice nez poloviriasu nevyuzity.
2 ruénichc¢agsi 35,5

Potebny pd@et pracovnilf = -----------mmememmemms = e = 2,1pracovnik
zakaznicky takt 16,5

Jak ukazuje vypeet, @i lepSim layoutu a organizaci prace je toto praggschopné po-
kryt ¢innosti v rdmci &chto ¥ech operaci pouhymi dma pracovniky. feti pracovnik by

byl uvolrén na provadni jinychcinnosti.

7.1.2 Navrh nového layoutu

Do prostor wenych pro toto pracovisbylo nutné umistit novy stroj. K¥i lepSi manipu-
laci s vykovky, uSéeni ¢asu i navazeni palet a ergonomickému hledisku byl paukin
vrh na instalaci nasypky a dopravaik celkové ce# 350 000 K. Vysledny layout a mo-
del noveho pracovi§ie vidt na obrazcich (Obr. 52, Obr. 53, Obr. 54, Obr. 55)

TRW

paleta
|
|
|
|
|
|

TRW
paleta

mars = wyk.
" ke kontrole

i

Operace B* [ J

WYk a pfl max,
wklopu = 3500 mm

Operace A*
\—( Operace C* |

Obr. 52 Novy layout pracoviSFLUX (interni materiély)
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Obr. 55 Model pracovi8tvystupni kontroly (interni materialy)
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Pri takovémto uspi@dani je pracovistjiz teoreticky schopné podavek zakaznika spin
protoZetakt se snizi pod 16,5(Obr. 56) Realny takt se ovSem od tohoto teoretick
odliSuje, je na udrovni 20 s/ks. Je toukvztratam ve vyuziti stroje disledku velkého

mnozstvi prostd.

18
16 — 16,5s
14
12
10

OoON PO

[s] Operace A* - vizualni kontrola a oplach Operace B* - kontrola trhlin

Obr. 56Yamazumi chart nového #iaeni po vpalancovar (vlastni)

7.2 Vyhodnoceni investice do nového ¥&eni

Tato tabulka ukazujefmosy, pokud bychom se spokojili pouzinvestici. Jak je vid,
ma nova technologie a layotddu Finodi, nicméré celkova efektivita atizeni klesla a
pozadavek zakaznika stale ngmm byt naplan.

Tab.9 Vliv investice na zakladni ukazatéidastni

3 2

]

e mm o eize
743 ks/smna 1 050 ks/snina +41,3%
9,5 ks/nf 11,9 ks/n? +253 %
247,7 ks/osoba 525ks/osobz +111,9%
2333 kg 16485 ke -29,3%

OEE 79,1 % 74,1 % - 59%
Ty L | ~d o~ (ap] oy = = w Y =] . [ = o3 o o o -

|

Obr. 57Urovei pribézného napleéni cilii projektu(viastni
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Tab. 10 Finosy nového Zézeni a layoutu (vlastni)

- Cyklus stroje probih& sotbr¢ s rienim casem operéatora — odsteancekani
- Operace jsou vybalancované, pracovnici na setekag

- Zdlouhava manipulace s @étoym mechanismem do kabinky nahrazena automatic-
kym dopravnikem

- Odstragna manipulace s klesni
- Noveé uspsadani pracovists lepSi ergonomii

- Snizeni kumulované zvedané hmotnosti z&aem

7.3 Odstranéni prostojia

Tab. 11 Jak odstranit prostoje? (vlastni)

- Zasobovani bude realizovarietim pra-
covnikem

Zasobovani 400 min PP Ly .
- Zkracenicasu navazeni diky nasypce
- Instalace automatického gtadla kus
- Cinnosti udrzby budou analyzovany a
) zkraceny pomoci SMED
Udrzba stroje a uklid na . - Cinnosti budou rozé&leny na filhodinove
o 150 min
pracovisti bloky

- Udrzbu bude vykonavatdti pracovnik
béhem okdové estavky

- Ptevedena na¢tiho pracovnika
Administrativa 240 min - Bude provedena analyza vykazovani a sys-
tém bude zjednoduSen

Zpétna kontrola 600 min - Bude provadt treti pracovnik najprod-

nim stroji

RoznErova kontrola 210 min - Realizovanaretim pracovnikem

NAb*h na ranni senu 150 min - Analyzacinnosti a zkraceni s vyuzitim
SMED

1A , - Analyzacinnosti a zkraceni s vyuzitim

Predani smany 75 min SMED

Adaptace oi 300 min - Strld,anlv manipulantem — adaptaceie
krytémcase

Na pracovisti jsou v této fazi dva pracovnici,ikjgou plre vytizeni zabezp®nim chodu.

Jeden pracovnik byl uvain a mize mu byt pidélena jina prace. Byl zakoupen novy stroj,
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ktery je teba vyuZzit a dosahnout co nejvyssi efektivity. &tatizeni Zistdva na pracovisti

a je mozné jej vyuzit jinak. Mame tedy volnou kapagednoho pracovnika a jednoho
zaizeni. Prav jich vyuzijeme pro eliminaci prostinj které brani dosaZzeni zakaznického
taktu.

Prvnich @t typa prostofi miZe byt eliminovano ihnedipvedenimdchto cinnosti naiteti-
ho pracovnika — manipulanta — operace C*. U postéddvou tym je tteba nejprve pro-
vést analyzu. Naplni prace prvnich dvou praco¥riki operaci A* a B* — bude pirvyu-
Zit kapacitu stroje a zajistit jeho pokud moznoirépity chod v piibéhu snény. Vzhle-
dem k fyzické namazetipzakladani vykovk do stroje a z&¥i na @i v kabince se pracov-
nici musi po zkontrolovani kazdé paletgnit. Pokud do toho zaroiiezahrneme moznost
odstrarni prostoje z tivodu adaptacedh budou se fibézne stiidat vSichniti pracovnici
v takovémto cyklu:

Operace A* Operace C*
oplach + vizudlni kontrola L —— manipulace
(obsluha stroje) (5 min p'ed dokogenim palety vchazi

do kabinky — adaptace

\ Operace B* /

kontrola trhlin
(kabinka)
Obr. 58 Cyklus vyrany pracovnik (vlastni)
Treti pracovnik — manipulant — musi zajistit plynafisobovéani, aby prvni dva opetéto
nemuseli peruSovatéinnost, a zaji$ni ostatnich aktivit na tomto pracovisti. Nagirace

je vidét v tabulce (Tab. 12).

Tab. 12 Napi prace manipulanta — operace C* (interni materialy)

Cas () 2 i

Zkousky kovani 60
Zpétna kontrola 140
Baleni a lepeni 20
Méreni tlougky 90
Udrzba stroje 30+8+7
Manipulace s paletami 110
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7.4 Vyhodnoceni gfinosi odstranéni prostoji

Prehled ukazatél v tabulce udava, jakych hodnot by bylo mozné matdopracovisti do-
sahnout fi dodrzovéani vSech pravidel &ipdealnich podminkéach. Pokud by byly vSechny
podminky splgny, takt 15 s/ks by byl spén uz véervnu 2011. Nastaveni takovych pod-
minek a navyk na jejich dodrzovani vSak zabratityugas, takze reatnbylo hodnot blizi-
cich sedmto optimalnim dosazeno az v prosinci 2011.

V tomto dikim kroku mizeme registrovat jednu negativni @m a tou je zvySeni fyzické
z&kZe osoby na sému. Je to dano zvySenym &novym vykonem. Pokud bychom ovSem
tento ukazatel porovnali sipodnim stavem na 2atku projektu, pak je ifed obrovské
zvySeni vykonu za sénu fyzicka zatz pracovnika ve vysledku nizsi (viz kapitola 11.3).
Kromé toho se oft zvysil paiet pracovnil, nicmér ve vysledku jsme natpodnich
trech lidech.

Tab. 13 Vliv odstraéni prostofi na zakladni ukazatele (vlastni)

. - Stav po odstra- 0 X
2 3

Pocet pracovniki +33,3%
Smeénovy vykon 1 050 ks/smana 1 650 ks/snina +57,1%
Smeénovy vykon na nf 11,9 ks/m 18,8 ks/nf + 58 %

Sménovy vykon na osobu 525 ks/osoba 550 ks/osoba +4,8%
Fyzicka za#z osoby za srénu 1 648,5 kg 1727 kg +4,8 %
Takt time 20s 15s -25%
OEE 74,1 % 88,7 % + 14,6 %
TEEP 34,1 % 40,8 % +6,7 %

5%
10%
15%
20%
25%
30%
35%
85%
901%
95%
100%

Obr. 59 Uroveé priibézného napleéni cilii projektu (vlastni)
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8 ZKRACENI CASU UDRZBY, NABEHU A PREDANI SMENY

Postup metody SMED v tomtatipact nebyl vyuzit pro zkraceni doby i$eeni, ale pro
adrzbu &innosti @ nakthu na smnu a gedani srany.

8.1 Udrzba

Cely proces udrzby stroje byl dne 24. 5. 2011 zawmmen na video &nnosti nasleda
rozepsany a analyzovanginnosti byly rozliseny na interni (oz&éené zelenou barvou) a
externi ervend barva). V ramci¢hterych internichtinnosti byl rozpoznan potencial na

ZlepSeni a zkracegadi (tyto jsou ozné&eny Zlutou barvou).

8.1.1 Analyza ¢innosti udrzby

Tab. 14 Analyz&innosti udrzby (interni materialy)

CINNOSTI OBSLUHY CELKOVY L. } . )
- - : * Premisténi | Nastroje Poznamky
N° Nazev operace / ¢innosti CAS [s]
1 | Odvezeni palety 38 provést pracovnice
od pasu
2 | vysunuti nddrze na kapalinu 12
prineseni kbeliku 11
pfineseni druhého kbeliku 13
5 | oddélani vika 20
6 | odliti 3 kbelikl 66
7 | vytdhnuti vany 28
8 | vyliti vany 26
poutzival jesté si musel néco donést
9 é|§tén|' vany 116 obyéejny hadr, protoZe nemél vie nachys-
neni to zrovna tané na jednom misté hned
produktivni na zacatek cca 15s, dvé vany
, $patna tolerance zakladaci-
10 | nasazeni vany 39 ho mista pro vanu
napousténi provadét hadici,
11 | napousténi a vylivani 3 kbelik(i do nadrze 112 do nadrze udélat rysku pro
stanoveni mnoZstvi kapaliny
Cisténi Cerpadla a krytu ze spodni ¢asti a nasa- 2va¥it nutnost istit, mozna
12 Zenll na ¥ d 1 i t 136 by stacilo proplachovat
pUVO ni misto obyc¢ejnou vodou
v s 6 e 2w s 1 sitko je vycisténo ve Spatny
13 | Zacatek proplachovani, Cisténi sitka 103 okamiik. po rozmontovani
Citéni ploch vany a demonté? sprchovych sprchové rifice namontovat
14 o v, . e h v-vtv , 145 na rychlospojku nyni ¢as cca
ruzic a JeJIC cisteni 30s/ks na demontaz
Odjeti s pohyblivou elektrodou 35
stadi pouze dva
,y - jeden Sesti-
Cesta pro klice 15 hran a plosky
Sroubovék
zvaZit pouZiti
™ . . , pneu-aku
17 | Demontaz prizmat a jedné elektrody 252 utahovaku predglat rouby na vygku
(stisnény zavitu 1,5D a zvézit jejich
prostor) pocet.
18 | Cisténi ploch pod prismaty 82
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CINNOSTI OBSLUHY CELKOVY | . . . .| . . .
- - _ x Premisténi | Nastroje Poznamky
N° Nazev operace / &innosti CAS [s]
vyliti vany 3 kbeliky + vana, CiSténi vany a na-
- ! 311 oct bl i3 e ;
pusténi 3 kbeliky do vany Cones e o et
20 | pokracovani v demontazi 2. elektrody 27
¢isténo obycejnymi hadrami,
efektivnéjsi ziejmé pfi ¢isténi za
21 | ¢isténi prostoru FLUXU - vrchni vana 115 pomkoci"dlréténkv", sprch: jakv
"koupelné", ¢istit viechny
pouzivané sprchy
opakovany problém potencial
22 | montaz elektrod 279 zkrdtit ¢as nar:)olovinu, bez
vyraznych investic
23| mont4? prizmat 207
24 | ¢isténi sitka 59
opét vyliti vany tentokrat jen dva kbeliky, Cis- 595 opakovany probém potencid
téni a umisténi na misto + naliti vody 3x kbelik Zkfatv'tyf::n';ad:’fr:%;::’c bez
. + oreliti
2% C'hystavnll suspelnze preliti do Fluxu, rozbor 114
viz. zatatek prace.
Umyvani odmeérky a uklizeni kanistru 58
Dolivani kbeliku a uzavreni a uklizeni nadoby 58
Uklizeni naradi 35
hlavice sprch zpét 121
Umyti rukou 104
hluché misto 35
33 | navrdcena rohoz 36 L
zkratit rohoz
34 | sefizeni vzddlenosti elektrod 34
35 | vizudlni kontrola stavu 20
kratka porada s tymem 40
znovu umyté ruce 15
¢ekani na umyti zbytku FLUXU 515

Legend al OK-nezabyvam se prioritné

operace nezbytné - zde je prostor ke zlepSeni

8.1.2 Jizdnifad udrzby

Na zaklad predchozi analyzy byly identifikovany vSechtynosti nezbytné ip udrzhbe

zarizeni etrg doby jejich trvani. Po vymezeni externich a neaaéh¢innosti a zjedno-

duSeni gkterych¢innosti internich byl vytviien novy standard — jizdid Udrzby. Vlastni

adrzba tak no¥ zabira 30 minutasu a Mze byt provagha manipulantemdhem olkidové

piestavky operatdr
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Tab. 15 Jizdniad¢isteni FLUX (interni materialy)

Cislo Cas <.
: Cinnost
operace operace celkovy
1 0:30 0:30 Vypnout stroj a pas
2 0:30 1:00 Odlozit rohozku, Podstavec
3 0:50 1:50 Odsroubovat rizice
4 0:30 2:20 Vysunuti nddrze a sunddani ¢erpadla
5 1:30 3:50 Odebrani kapaliny z nadrze 1 cely kbelik a 2 polovi¢ni
6 0:30 4:20 Vyndani, preneseni, vyliti kapaliny
7 0:30 4:50 Odstranéni pisku z nadrze
8 0:40 5:30 Umyti, vyplachnuti nadrze a usazeni nadrze
9 0:40 6:10 Pfineseni 2 kybl( s Cistou vodou k Fluxu
10 2:00 8:10 Ocisti ¢erpadlo a usad cerpadlo + zasun zpét pod vanu
11 2:00 10:10 Napln nadrz pres rizici a soucasné Cisti vanu
12 0:10 10:20 Zapnuti oplachu
13 3:00 13:20 Cisténi dopravniku a vany pod dopravnikem
14 0:10 13:30 Vypnout ¢erpadlo
15 0:30 14:00 Vysunout nadrz a sundat ¢erpadlo
16 1:30 15:30 Odebrat kapalinu z nadrze
17 0:30 16:00 Vyndani nadrze, pfeneseni a vyliti vody
18 1:00 17:00 Vyplachnuti nddrze + usazeni nadrze
19 0:40 17:40 Usazeni ¢erpadla a zasunuti nadrze pod vanu
20 2:00 19:40 Naplnéni nadrze vodou a suspenzi
21 1:00 20:40 Pridélani sprch
22 0:30 21:10 Spusténi ¢erpadla a dopravniku
23 0:10 21:20 Zapnout trvalé sprchovani na promichani kapaliny
24 2:00 23:20 Poutirani spinacl + celé konstrukce stroje
25 0:30 23:50 Polozit rohoz + podstavec
26 2:00 25:50 Odebrani ASTM barnky a MTU 3 mérky
27 4:30 30:00 Rezerva

Jizdni Fad pripravy pro cisténi (pfed prestavkou)

Cislo Cas Cas <.
: Cinnost
operace operace celkovy
1 0:30 0:30 Pfipravit tfi kybly ke stroji
2 0:30 1:00 Prichystat kartac k ¢isténi
3 1:00 2:00 Nachystat hadry k ¢isténi k Fluxu i k umyvadlu
4 3:30 5:30 Pripravit susp. do odmérky (promichat), uklidit kanystr
5 0:30 6:00 Ptiprava Cistych rlzZic a sitka k lisu
6 0:30 6:30 Obleceni rukavic
7 1:00 7:30 Rezerva - Cekat na zacatek prestavky

Jizdni fad uklidu po cisténi (po prestavce)
Cislo Cas Cas

. Cinnost
operace operace celkovy
1 1:00 1:00 Uklizeni pouzitych hadra
2 1:00 2:00 Uklizeni kartace a kybll na misto
3 3:30 5:30 Cisténi razic a sitka + uklizeni na misto
4 1:00 6:30 Uklizeni kolem dfezu
5 0:30 7:00 Ptiprava Cistych rlzZic a sitka k lisu
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8.2 Nabéh na sn®nu a predani snény

V tomto g@ipac nebyl vyhotoven videozaznam, byl nahrazéimgm pozorovanim a

chronometrazi.

8.2.1 Analyza ¢innosti — nak¥h na snenu

Pozorovani bylo provedeno dvakrat. V prvniiiippdt jako momentové pozorovani dne
9. 10. 2011, naih na sménu trval celkem 33 minut.

Tab. 16 Momentové pozorovatinnosti nabhu na sminu (vliastni)

cas/ Operace A* Operace B* Operace C*
pracovnik vizualni kontrola a oplach kontrola trhlin manipulace

5:38 pfichod na pracovisté

5:39

5:40

5:41 zapnuti stoje - michani kapaliny

5:42 pfichod na pracovisté

5:43

5:44

5:45 pfiprava rukavic

5:46 pracovni rozhovor

5:47 prichod na pracovisté manipulace

5:48 pracovni rozhovor pracovni rozhovor pracovni rozhovor

5:49 pracovni rozhovor pracovni rozhovor pracovni rozhovor

5:50 priprava bryli manipulace

5:51 studovani dokumentu manipulace

5:52 manipulace

5:53 manipulace

5:54 pracovni rozhovor

5:55 manipulace

5:56 | myti rukou manipulace

5:57 zapnuti sprchy oplachu manipulace

5:58 priprava pracovisté pracovni rozhovor

5:59 odbér ASTM odbér ASTM studium paletovych privodek

6:00 odbér ASTM odbér ASTM manipulace

6:01 doplnéni emulze doplnéni emulze manipulace

6:02 doplnéni emulze doplnéni emulze manipulace

6:03 zkouska zkouska manipulace

6:04 odebrani ASTM manipulace

6:05 zkouska oplach zkouska oplach manipulace

6:06 zkouska magnetizace zkouska magnetizace manipulace

6:07 zkouska (+zapnuti pasu) pfiprava pracovisté manipulace

6:08 vysypani palety na pas

6:09

6:10 manipulace

6:11 manipulace

6:12 manipulace

6:13 manipulace

6:14

6:15 pracovni rozhovor

6:16 manipulace

6:17 manipulace

6:18 zacatek prace zacatek prace manipulace
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vizualni kontrola a oplach

..

Operace A* Operace B*

kontrola trhlin

Operace C*
manipulace

OK-nezabyvam se prioritné

operace nezbytné - zde je prostor ke zlepSeni

Obr. 60 Vyhodnoceniinnosti nabhu sngény u jednotlivych operatar(vlastni)

Z této analyzy vyplynulo, Ze operéit@o prichodu na pracovi§tvénuji vice nez polovinu

¢asu neproduktivninginnostem. Bylo zji&no, Ze pi prichodu na pracovi§tje nejprve

tteba zapnout michani kapaliny ve stroji, které nmebihat 15 minut, neZ mohou byt

provedeny testy x&eni ffed z&atkem prace na stroji. Oba operatedy minimalr
15 minutcekaji.

Toto zjiseni vedlo k nasledujicimu ogahi: obsluha pracovisStryskani (zde jertsmenny

provoz) ma za ukol 15 minutgd z&atkem ranni simy — v 5:30 — zapnout michani kapa-

liny. Pracovnici pichdzi na s#nu v 5:45 a mohou 2& s testovanim Z&eni. Nabh na
smeénu nel byt tedy zkradcen na maxim&id5 minut.

Druhé pozorovani pr@éhlo dne 19. 12. 2011. Barevné Zeai je stejné jako uipdchozich

analyz. Nabh na sminu trval celkem 22 minut a analyza poslouzila jpkalklad pro vy-

tvoreni standardu — jizdnittddu nadbhu na sminu.

Tab. 17 Analyz&innosti nabhu na sminu (vlastni)

CINNOSTI OBSLUHY

CELKOVY | . . . .| Pfifazeni .
; . - < Premisténi | .. . Poznamky

N° Nazev operace / &innosti CAS [s] ¢innosti
1 | Myti bryli u umyvadla 112 | fenecpiedchon
2 | Cisténi bryli 37 k""e;:?n“yc“"“'

Pfiprava pracovisté kabinky - pfineseni rukavic operétor
3 . 87 kabink

a bryli abinka

Ofezani tuzek 105 o
5 | Vyplnéni hlavicky sménového listu 57 manipulant

Vyplnéni zluté STOP karty a umisténi na paletu
6|, . 81

k opravé" v kabince

7 | Vysypani palety do ndsypky 61 manipulant

Zkouska MTU3

100

operator oplach
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CI’NNOSTI OBSLU‘!'.IY : CELKOVYI PFemisténi Iti.‘ii‘azen.l' Poznamky
N° Nazev operace / &innosti CAS [s] Cinnosti
Rozhovor 78
10 Vzorek s umélou vadou + Berthold. mérka - 53 operétor
opIach oplach
11 Vzorek s umélou vadou + Berthold. mérka - 39 operator
kabinka oplach
12 Uklizeni Berthold. mérky - oplachnuti pod 53 operator
vodou, utfeni, odneseni oplach
13 | Odebrani bariky ASTM 59 oiach
14 | Ocisténi a uklid vzorku s umélou vadou 151 °"°"’°"‘°,-;kf*2‘d"§,¥t§§e"‘ié’.f‘"'aV”'
o vy v s .. &b 4dét manipulant, al
15 | Vypséni "Ovéfeni zkusebnich paramterd FLUX" | ¢ i | "o LS8 e, e
ve sménovém listu operatora kabinky
- Prostoj (doplnéni vody k piti, ¢ekani) 156 pred sménou
17 | Nasazeni rukavic 23 ogpir;ctﬁr
18 | Prvni kus 19

8.2.2 Jizdni ¥ad nabéhu na sntnu

Vysledny jizdnitad vznikl na zaklatlpredchozich analyz a n&bna sminu byl diky apli-
kaci metodiky SMED zkracen na 10 minut. Jizédd nakhu na sminu pro vSechnyit

pracovniky je vidt v tabulce.

Tab. 18 Jizdnifad nakshu na sminu (vlastni)

7 vz

Jizdni fad ndbéhu na ranni sménu - obsluha operace A* - oplachu
Cislo Cas Cas

Cinnost

operace operace celkovy

1 1:00 1:00 zjisténi pldnu na sménu

2 0:30 1:30 pfiprava rukavic a bryli

3 1:00 2:30 umyti rukou

4 1:00 3:30 vizualni kontrola stroje a zapnuti sprchy oplachu
5 0:30 4:00 odebrani vzorku ASTM

6 1:30 5:30 test - Bertholdova mérka

7 1:30 7:00 test - vzorek s umélou vadou
8 1:00 8:00 ovéreni MTU3 mérkou

9 1:00 9:00 ovéreni FW Bell

9 0:20 9:20 zapnuti pasu a

10 0:30 9:50 nasazeni rukavic

11 0:10 10:00 rezerva

Jizdni fad nabéhu na ranni sménu - obsluha operace B* - kabinky
Cislo Cas Cas

o Cinnost

operace operace celkovy

1 1:00 1:00 zjisténi planu na sménu

2 0:30 1:30 pfiprava rukavic a bryli

3 1:00 2:30 umyti rukou

4 2:00 4:30 pfiprava pracovisté

5 5:00 9:30 adaptace oci

6 0:30 10:00 rezerva
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Jizdni fad nabéhu na ranni sménu - operace C* - manipulace
Cislo Cas Cas

- Cinnost
operace operace celkovy
1 1:00 1:00 zjisténi planu na sménu
2 2:00 3:00 vyplInéni hlavicky sménového listu a dalsi administrativa
3 1:00 4:00 vysypani palety do nasypky
4 6:00 10:00 | manipulace

Pred zahajenim smény

Cislo

Cinnost
operace
1 15 min pred zacatkem smény (v 5:30) zapne obsluha operace tryskani michani kapaliny
2 napoje pfipravit pfed zacatkem smény

8.2.3 Analyza piredani snény

Dne 19. 12. 2011 preéhla také analyzyigdani smany. Bylo zjiS€no, Ze &koliv je preda-
ni napladnovano na 15 minuti prekryti snény, prace byla ukafena jizZ mnohemiive a
predani trvalo déle nez 30 minut. Operace déaglkapaliny, vyneseni odpaiikodebrani

ASTM, prometeni prvni palety a jejifijprava na nasypku bylytipzahajeni analyzy jiz
provedeny, proto byly jejichasy gemeieny dodaténe.

Tab. 19 Analyz&innosti gredani smainy — konec ranni sény

CINNOSTI OBSLUHY CELKOVY | . . . .| Piifazeni .
< Premisténi | . . Poznamky
N° Nézev operace / &éinnosti CAS [s] c¢innosti
1 Uklid kabinka - p¥ineseni kbeliku s vodou, 376 operator
utfeni stolu a dopravniku kabinka
’ Uklid oplach - poutirani, vy¢&isténi sitka kar- 130 operétor
tackem oplach
3 | Odneseni kbeliku, oplachnuti a vyprani hadru 34 operator
4 | Myti umyvadla 83 operator
5 | Uklid bryli a rukavic z pracovist 46 operator
6 R(l)zl)f)vor s tyr,nem z odpoledni smény - pre- 7 Sichni
dani informaci
7 | Doplnéni sménového listu 86 manipulant
operator
Ofezani tuzek 43 Kabinka
- Prostoj 390 odchod z pracovisté
Tab. 20 Analyzyinnosti gedani smany — z&éatek odpoledni sémy
CINNOSTI OBSLUHY v PFifazeni
CELKOVY Pfemisténi vr:lrazen'l Poznamky
N° Nazev operace / ¢innosti CAS [s] cinnosti
1 'Rozhovor, s tymem z ranni smény - predani 85 “Eichni
informaci
pfiprava rukavic a bryli na obé pracovisté 85 operatofi
. prostoj - rozhovor 42
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CINNOSTI OBSLUHY v | .. ... .| Pfifazeni .
CELKOVY Pfemisténi | . . Poznamky
N° Nazev operace / €innosti CAS [s] cinnosti
a Vzorek s umélou vadou + Berthold. mérka - 18 operator
oplach oplach
5 Vzorek s umélou vadou + Berthold. mérka - 14 operator
kabinka oplach
6 Uklizeni Berthold. mérky - oplachnuti pod 25 operator
vodou, utfeni, odnesenf oplach
y operator z?rqven minipulaljt
7 | Zkouska MTU3 101 oplach vypisuje hlavi¢ku sméno-
P vého listu
Prostoj (¢ekani, az vzorek s umélou vadou 59 operator kabinky se jiz
vyjede z kabinky) pFipravuje - adaptace o&i
9 | Ocisténi a uklid vzorku s umélou vadou 45 operator
oplach
. Prostoj 156
8 | Nasazeni rukavic 19 operator
oplach
9 | Prvni kus 11 operator
oplach

8.2.4 Jizdni Fad predani snény

Tab. 21 Jizdniad gredani smany — pro ranni sinu (vlastni)

Jizdni fad predani smény - konec ranni - obsluha operace A* - oplachu
Cislo Cas Cas

] Cinnost
operace operace celkovy
1 1:00 1:00 vyneseni odpadkd
2 5:00 6:00 predani informaci odpoledni sméné
3 0:30 6:30 uklid osobnich pracovnich pomucek (bryle, rukavice)
4 2:00 8:30 doplnéni emulze do oplachu
5 5:00 13:30 uklid pracovisté
6 1:30 15:00 rezerva

Jizdni fad predani smény - konec ranni - obsluha operace B* - kabinky
Cislo Cas Cas

Cinnost
operace operace celkovy
1 2:00 2:00 ofezani tuzek
2 5:00 7:00 predani informaci odpoledni sméné
3 0:30 7:30 uklid osobnich pracovnich pomlcek (bryle, rukavice)
4 5:00 12:30 uklid pracovisté
5 2:30 15:00 rezerva

Jizdni Fad pfedani smény - konec ranni - obsluha operace C* - manipulace
Cislo Cas Cas

o Cinnost
operace operace celkovy
1 3:00 3:00 administrativa
2 5:00 8:00 predani informaci odpoledni sméné
3 3:30 11:30 proméreni tloustky vykovkl v nové palety
4 2:30 14:00 pfiprava nové palety na nasypku
5 1:00 15:00 rezerva
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Pfed zahajenim smény

Cislo
operace
1 30 min pred koncem smény odebrat vzorek ASTM

Cinnost

Tab. 22 Jizdnifad gedani smany — pro odpoledni sénu (vlastni)

Jizdni Fad predani smény - zacatek odpoledni - obsluha operace A* - oplachu
Cislo Cas Cas

Cinnost

operace operace celkovy
1 0:30 0:30 pfiprava rukavic a bryli
2 1:00 1:30 umyti rukou
3 5:00 6:30 informace z ranni smény
4 0:30 7:00 odebrani vzorku ASTM
5 1:30 8:30 test - Bertholdova mérka
6 1:30 10:00 test - vzorek s umélou vadou
7 1:00 11:00 ovéreni MTU3 mérkou
8 1:00 12:00 ovéreni FW Bell
9 0:20 12:20 zapnuti pasu a nasazeni rukavic
10 2:40 15:00 rezerva

Jizdni Fad predani smény - zacatek odpoledni - obsluha operace B* - kabinky
Cislo Cas Cas

, Cinnost

operace operace celkovy

1 0:30 0:30 pfiprava rukavic a bryli

2 1:00 1:30 umyti rukou

3 5:00 6:30 informace z ranni smény

4 2:00 8:30 pfiprava pracovisté

5 5:00 13:30 adaptace oci

6 1:30 15:00 rezerva

7 vz

Jizdni Fad predani smény - zacatek odpoledni - obsluha operace C* - manipulace
Cislo ope- Cas Cas

. Cinnost
race operace  celkovy
1 3:00 3:00 administrativa
2 5:00 8:00 informace z ranni smény
3 1:00 9:00 vysypani palety do nasypky
4 6:00 15:00 manipulace

8.3 Vyhodnoceni aplikace SMED

Pokud bychom brali v Gvahu optimélni podminky, nidlyichom se teoreticky dopracovat
az k vykonu 1 820 ks/stnu a celkové efektivitzaizeni na Urovni 97,8 %.

Realrt vSak je teba pditat i s dalSimi neplanovanymi prostoji a stedku toho také
S ukitou ¢asovou rezervou. Proto byla cilova celkova efeltivddizeni stanovena na
85 %, tomu odpovidajici stnovy vykon je 1 581 ks/sénu.
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Tab. 23 Rinosy aplikace SMED (vlastni)

Stav po aplikaci o

Doba udrzby zarizeni 75 min 30 min

Doba nabdhu na sn&nu 30 min 10 min

Doba predani snény 25 min 15 min

- 60 %
- 66,6 %
- 40 %

5%

10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%

Obr. 61 Urové pribézného napléni cili projektu (viastni)
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9 SYSTEM ODVADENI VYKONU A KVALITY

Pro vykazovani vykonu a kvality se na pracovisstupni kontroly pouziva celkem 5 do-

kumentfi (bliZe jsou popsany v kapitole 6.2):

Roznerova kontrola
Vyhodnoceni vad FLUX
Odvadci listky

Zaznam o kontrole povrchovych vad magnetickou naiquraskovou

o bk 0N PR

Oweieni usazeného praSku v ASTMibe

Pfi podrobrjSi analyze dchto dokumerit bylo zjiS&€no, Ze ®které z nich jsou zbyte¢
obsahlé a slozit&ast dat je zaznamenavana dupli€ignpracovnici si &aji jeS€ poznam-
Ky navic, protoze jim ¢kterd data chybi. Dokument vyhodnoceni vad FLUX zpiaco-
vavan do tabulky v Excelu a z této tabulky si daggahoval pracovnik kvality a dale je
zpracovaval. Tento formuldoyl navic vyphovan chybg, protoze pracovnikn pro sprav-
né vyplreéni chykEly podklady. Vedouci pracoviStkvali tomu musela provad casow
narané kontroly a vysledna statistika vad byla zkreglefdlouhavé bylo také odvéa
vykonu do podnikového inforntaiho systému ABAS, kdy bylo nutné odvést zvl&az-
dou paletu pro kazdého pracovniké. pti paletach za sému a ticlenném tymu se jedna-

lo 0 15 zaznarinza snénu.

Na zaklad téchto zjiS€ni byl vypracovan novy systéem odwad kvality a vykonu, ktery

|épe vyhovuje jak pracovnikn vystupni kontroly, tak i vedouci pracowist

9.1 Formulare na pracovisti

Po rozhovoru se zainteresovanymi osobami byl pkaxgvani vykonu i kvality vytvieen
jeden formul& (oboustranny), ktery v sélintegrovalctyii z pavodnich dokumerit Po-
stupré proSel rkolika revizemi a od poloviny listopadu 2011 s€&agoouzivat pod na-
zvem ,Snenovy list. Podobu tohoto sénového listu mMizeme vidt na obrazku (Obr.
62). Krome vykazovani vykonu, kvality a éveni zkuSebnich parametstroje byla pida-
na jes¢ tabulka pro identifikaci prostbjv rdmci snény, kterd ma slouzit jako podklad pro

dalSi mozné zlepSovani.

Kromé smeénoveho listu je na pracovisti stale vyuzivan foragro roznérovou kontrolu.
Pro zrychleni tétatinnosti a odbourani nutnosti vyylvani tohoto dokumentu by bylo

moZzné na pracovidtinstalovat mifici zaizeni propojené s péacem, které by nastené
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hodnoty zapisovalo automaticky. Prozatim byla fatestice shledana jako nerentabilni,

nicmere v pripact nutnosti je mozné ji v budoucnu uskiri.

ViVA

VF 196 00

| atum: [ manipulace: |

| Smina: :l Ranni l:l Odpoledni :l Motni | Pracovnie FLUX: |

vady H

. %

tacex Lisla zkiick Guo | £
kawini T patery| B b |ve |2 [va| e | wa e | va|es | vs || v g

Celkem
Koty o ovdn

- Celkem ks
Deba trvani

Podpisy:

Vi VA Sménovy list

VF 196 00

| Owéfeni zkuebnich parametrl FLUX | | Zkouiky kovdni |
Metoda/rkaulka OK/NOK Index kowvini Cisho zakdzky TAC + TBC | Zkontrolowino -
Berthold. mdrka
Vzorek s umilou vadou
Ovifeni MTU 3 mérkou
Ovifeni piistroje FW Bell (pouze ranni sména)
Metoda/zhauika Hodnota
Zbytkova magnet. - FW Bell (pouze ranni smiéna)
Obssah prafku ASTM = 6:30
*
= 10:00
E 13:45
&
2
3 17:30
- 21:35
e 2:30 BrouZeni |
Pm——— e | T rosss [
Wyhotovil: Sehwilil: Zmeenil:
Datum: Diatum: Datum:

Obr. 62 Smnovy list — ol strany (vlastni)
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9.2 Zpracovani dat

Pro zpracovani dat odvedenych vessovém listu byl vytvéen novy soubor v Excelu, do

kterého se ziskana datéepsala a na zakladykadzanych prostéjbyl automaticky dopd-

tan redlny takt pracovidta doba zpracovani dané palety.

Tab. 24 Excel soubor - data pro vykazovani vykoRuaity (vlastni)

oprauitelné vasy
2 H
H HE Z 2 ;
i | s B | dgormminy [2] £ = ea|ve|e2|va|es|va|ra|vales|vs|es|ve celkem S & TAC (min) | TSIV Bkt
-] o 2 g zkontrolovano o (s)
3 2R =
= 8 H = - - 2
21.11.2011 7 1 1 100 97 3 ¢ 7 16
21112011 18 s T 181 s | 1 | o |0 15
21112011 20 1 5 1 1 1 1 1 172 12 p 51 16
2112011 18 1 187 53 1
21113011 5 1 R 1 1 1 w6 5 1
21112011 3¢ 197 53 1
21112011 37 1 188 53 16
21113011 2 1 1 183 53 1
21.11.2011 0 16
0 16
0 16
0 16
0 16
16
0 16.
el 220/ 0 (0|0 2 0| g 3 x| Z 3 06 2 £ 5 o 1 1 1270 1820 | 3: 7 | 3%
op 21.11.2011 | odpoledni 3 197 186 0 52 16
o 21112011 | o i s 1 200 187 53 1
manip 21113011 | o 1 1 5 04 a1 5 s i6
21.11.2011 | o 1 1 0 16
21112011 | o B 5 1 15
21112011 | odpoiedni 1 2 1 1 2 8 192 177 51 16
21.11.2011 | odpoledni 2 12. 13 1 hid 1 200 169 53 16

Tab. 25 Excel soubor - vykazovani proétoa sméné (vlastni)

Doba trvani

Cisty Cas prace za sménu 430 min
TBC 10 min
Pfestavka 30 min
Prostoje: 25 min

brouseni/méreni TL min
Skoleni/porada min
Cisténi 15 min
porucha stroje min
adaptace oci min
ostatni - uklid/ sména bez manipulanta 10 min

9.2.1 Odvéadéni dat z kvality

Ze zadanych podkl@de automaticky generovana tabulka a grafy s vybodnim vyskytu

jednotlivych vad. DalSi zpracovani jiz neni nutné.

25,00%
20,00%
15,00%
10,00%
5,00%
0,00%

22,81%

8,12%

15,81%

13,83%

5,28% 4.63% 6,55% 5,92%

61% %
oo | BN a L

3,86%4,02%

Obr. 63 Vyhodnoceni kvality (% oprav na index koy&alastni)
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()
2,32% ’
2,00%
1,00%
0,25%
0,00% 0,00% 0,00%
0,00% -
Obr. 64 Vyhodnoceni kvality (% zméika index kovani) (vlastni)
Tab. 26 Vyhodnoceni kvality (vlastni)
Q
2 -
=]
e T O£
3 - = £ %
° z | B = ] °
= E I Z = =
o £ |E| & E| E 2
+ a ] z ] a =
£ oln|e|m|oleglolelele |5 & = | % | 5 L
iz bl I B S O - - < I - I = O | ~ g g = )
=) R R RN N T R T T I T B ) ~ ~ ~ ~ ~ ~ = = w
= P I (i R R e I I~ I i iy ) - - - = = + | = =
2 B8 |8 BB |[8 (8|8 |88 8] 8 |3 ] b g ] g ] -]
b=} — = = = = = = = = = = = = = = = = =2 = Q = =
e |+ o Q Q o o o =l o o o Q o =l o o =l Q o - > =
= "l ||| a|wv | e v v B ne v v v v v v o = o
0 0 1] 0 8 0,00% 0,00%| 5146
0 0 0 0 16 0,00% 0,00%| 6050
5|6 3|11 9 7 16 0 32 303 5,28% 0,00%| 2036
3 4 4712 ]2 3141|421) 1 | 508 (445680 | 2 |15 17 |1121| 2455 22,81% 0,69%| 6100
2 4 30| 73| 1[2a]1]17 81 9 94 23 2 25| 205 | 2031 4,63% 1,23%| 3864
613]9 89| 76|18 139| 6 | 77 339 |185(438 | 1|5 11|10/ 0 27 |1075( 6383 | 200 6,86% 0,42%| 9402
10| 2 |14|22(60| 7 | 8 182| 10 (138 1 | 412 [ 42| 475 3 6|1 12| 920 | 3435 13,83% 0,35%| 2278
5132 325 |11 44 26| 2 | 120 |10 146 |1 | 2 0 3 | 459 [ 2038 | 196 7,16% 0,15%| 1214
15|15 (1 )80]28(1 | 1]|319|10|193 613 | 41| 654 3 31|12 4| 12|1337(4136 15,81% 0,29%| 7652
2 1 3 0 3 1] 6 30 10,00% 0,00%| 7836
9.2.2 Vykazovani vykonu

Vykazovani do systému ABAS bylo upraveno, vykomseapisuje pro kazdého pracovni-

ka a paletu zvla5 ale pro cely tym a index kovani. Podklad pro g&m systému je taktéz

generovan v souboru Excel automaticky. Systém wykazi tim byl znéné zjednodusen.

Tab. 27 Podklad pro vykazovéani do systému ABASsvi

Popisky Fadkd ﬂ Soucet z celkem zkontrolovdno Soucetz OK Soufetz k opravé Soucet z zmetky Soucet z TAC (min)

=2
=lodpoledni 1612 1500 96 26 405
0 0
373 352 18 3 94
373 352 18 3 94
1239 1148 78 23 311
1239 1148 78 23 311
=ranni 1600 1411 175 14 400
0 0
300 284 16 0 75
300 284 16 0 75
672 603 69 0 168
672 603 63 0 168
202 131 11 0 51
202 131 11 0 51
398 308 77 14 100
399 308 77 14 100
27 25 2 0 7
27 25 2 0 7
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9.3

Prinosy zavedeni nového systému vykazovani

Tab. 28 Pinosy nového systému vykazovani (vlastni)

PF¥inosy pro tym na pracovisti

Snizeni potu vypliovanych formul#i (z pavodnich 5 na 2)
ZjednodusSené vykazovani vykonu i kvality na jedrformul&i
Odstrarni duplicitré vyplihovanych dat

LepSi informovanost o figobu vyphovani formul&i (vzorow vyplnény formul&
véetns postupu a popisu kazdého pole)

Rychla kontrola miry napémi poZzadovaného smového vykonu

Prinosy pro vedouci pracovist a pracovniky kvality

Prehledné a jednoduché vykazovani sesbiranych dakcelu

ZjednodusSené vykazovani vykonu do systému ABAS

Automatické generovani podklagro z4pis do systému ABAS v Excelu
Nezkreslena statistika vad

Automatické generovani statistiky va¢etn grafi bez nutnosti dalSiho zpracovani

Prehled o prostojich, které brani plynulému chodiizeai

5%

10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
5%

Obr. 65 Urové pribézného napléni cili projektu (viastni)
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10 5S AVIZUALIZACE

10.1Vizualni management na pracovisti

Tab. 29 Barevné kddovani palet (vlastni)

VIVA palety - bez barvy Rozpracovana vyroba

VIVA palety - Zluté Kusy k opra¥

VIVA palety - ¢ervené Neshodné kusy

Zakaznické palety Hotové vyrobky

Na pracovisti byly v pibéhu celého projektu aplikovanyizné formy vizualizace. Krotn
vyznaeni layoutu a uloZeni palet na podlaze se vyuZké barevné kddovani pro palety

(Tab. 29).
9 Plocha 3/ Area 3

Vizualni kontrola I Visual inspection

gy

o 1.2 4§ @
Nadméiné zakujeni [N ‘
Scaled

Srotovat | Scrap

Nadmérné zokujeni -

Defect fromscalss

Obr. 66 Ukazka z katalogu vad (interni materialy)

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o pracavi&introly kvality, velky prostor je zdvénovan
vizualizaci moznych vad a nedostattNad pracovi$m oplachu (operace A*) byla umis-
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téna velka tabule a na ni seipézné vytvari tzv. katalog vad. Jedna se o soupis vad, které
se mohou na vykovku objevit¢etng instrukci zda je takova vada v toleranci, nebtigba
vykovek odeslat k opr&&i pfimo ozndit jako neshodny. Ukazka je na obrazku (Obr. 66).

Vystupni kontrola FLUX
Toam Ewalifikadnl matice Pracayni doba Probéb gy Elagram prooeid
— ey | [
| | II|' |! Ll
= e B2
= = | 2
S N |
Piin kantrelnich taraitl Metodika “55° sansdard udriby - SMED
e e ol = - = TSI
—F{ - - SN
W ———
me— :
Hodmnnoeni wikonu Hodnooen auditu 55 Pldn wirody Dolnamsenty ke kvalitd
VIVA —ns
1

Obr. 67 Nova nashka pracovist vystupni kontroly (vlastni)
Revizi postupé proSly také dokumenty vygené na nastce pracovidt Nekteré z nich
byly aktualizovany a formaénpiizpusobeny standardnim dokumemt firmy, jiné byly
vytvoieny no¥. Jedna se naixlad o hodnoceni vykonu, které na pracovisti dogadali-

zovano nebylo.

o r |
VIVA ‘ Hodnoceni vykonu na pracovisti FLUX ‘ ‘ VIVA
an ks i
o o mh S

= O &
1
I~ 1 3
. \% B i M:‘igi
1Y -~ = -
e
=
4
- we
| =
| =
E n z 1 ,n!l. u‘u I&u I’c Ilﬂ -‘u Imﬁ l“u

Obr. 68 Hodnoceni vykonu na pracovisti (vlastni)
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Jedna se o Sablonu pro sloupcovy graf, kam si tgnkatdé skmé zaznamenava pet
zkontrolovanych kus a pfibézné tak kontroluje plgni pozadovaného vykonu. Pro
3élenny tym byl poZzadovany vykon stanoven na 85 %81 ks), pro dvotlenny tym
68 % (1 264 ks). Tento ukazatel je viagsmednoduseny OEE (bez miry kvality). Vysled-

nou podobu formuk& ukazuje obrazek (Obr. 68).

10.2 Standardy udrzby a 5S

Aby noveé z#@izeni pracovalo bez zavad, je nutné pravigl&bntrolovat a provad udrzbu.
Proto byly vytvdeny nové standardy. Prvni z nich s nazvem ,Plartrebrich ¢innosti“
udava pehled vSech paraméirkteré je teba na zdzeni i na celém pracovisti kontrolovat
véetne odpowdné osoby, frekvence kontroly, igobu néfeni a kontrolniho dokladu. Dru-

hym je ,Standard adrzby", jedna se o jizéd udrzby (viz kapitola 8.1.2).

Kromé vytvoreni novych standatididrzby byla na pracovisti také aplikovana meto8a 5
Vysledkem je krom jiz zminované vizualizace na pracovisti také &oxznikly systém

uklidu, ktery je zpracovan épdo podoby standardu.

10.3Piinosy 5S a vizualniho managementu
Tab. 30 Rinosy 5S a vizualniho managementu (vlastni)

- Prehledné &isté pracovist

- Aktualizované informace na néste

- Systematicky fistup k Uklidu na pracovisti (5S metodika)

- Patatek postupného zavedeni TPM (Plan kontroldichosti, Jizdnfad adrzby)
- MoZznost okamzité kontroly stnového vykonu pracovi&{Hodnoceni vykonu)
- LepSi informovanost 0 mozném vyskytu vad (Katalad)v

- Snazsi identifikace neshodného kusu

- SniZeni rizika zasny dila

10%
15%
20%
25%
30%
35%
40%
45%
50%
55%
60%
65%
70%
5%
80%
85%
90%

Obr. 69 Urové pribézného napléni cili projektu (viastni)
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11 VYSLEDKY PROJEKTU

11.1 Naplnéni G¢elu projektu

Ucelem projektu ,Vystupni kontrola BRIDGE* bylo vyti@ni nového pracovidtvystupni
kontroly v 72. Budov Barovského aredlu pro pokryti geb projektu TRW BRIDGE.

Dil¢i ¢asti tohoto projektu bylo zavedeni princfS a zjednoduSeni systému vykazovani.

Vyhodnoceni sy 100 % realizovano

11.2 Naplnéni cila projektu
Cil 1. zvyseni vykonu pracovis€ vystupni kontroly o 100%

Jako hlavni hodnotici parametr je zdéeur si¢novy vykon, tedy péet kusi zkontrolova-
nych za smnu. Rivodni snénovy vykon byl na Grovni 743 ks/smu, uskuténéné znény
umoznily zvySit vykon na @meérné 1 547 ks/smnu. Snénovy vykon se tedy ve skute
nosti zvySil o 108 %.

Vyhodnoceni sl 100 % realizovano

Cil 2: Vytvoieni podminek pro plréni poZzadavki zakaznika

Aktualni pozadavek zakaznika je 600 000 K&pto znamena 12 000 ks/tydenufeErny
smenovy vykon za listopad/prosinec 2011 je na urovdidX0 ks/tyden, to znamena, Ze

pozadavek zakaznika je pokryt a navic mame reZ29\%.

Sménovy vykon 1547 ks

|

Tydenni vykon 15 470 ks

|

PIréni poZadavku zakaznika 129 %

Vyhodnoceni messsss—=lis— 100 % realizovano
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11.3Zhodnoceni zakladnich ukazatai

Tab. 31 Vliv projektu na zakladni ukazatele (vi@stn

3 3

Pocet pracovniki

]

Potetpraconiki |

78 n? 88 n? +12,8 %

743 ks/smina 1547 ks/snina  + 108,2 %

9,5 ks/nf 17,6 ks/n? +85,3 %

247,7 ks/losoba 515,7 ks/osoba  + 108,2 %

2 333 kg 1619,2 kg -30,6 %
OEE 79,1 % 84,8 % +5,7 %

36,4 % 39 % +2,6 %

Celkovy ginos projektu je vyjéiekn v Uspée naklad. Naklady na kontrolu jednoho kusu
se diky zmtndm snizily o vice nez 50 % & pdbytu 600 000 ks/rok z toho plyne Uspora
ve vysi téngi 3,4 mil K. Do naklad jsou zapoitany veSkeré investice do novéhdize-

ni, mzdové naklady a dalsi, v celkové vysi 2 mil Klavratnost tohoto projektu jeipliz-

n¢ 0,5 roku.

Tab. 32 Celkové zhodnoceni projektu (interni mateyi

Roéni Uspora 3 400 000 K
Celkové naklady 2 000 000 Kk

Doba navratnosti investice 0,549 roku
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zvysit eéfelku pracovist vystupni kontroly ve
spol&nosti Kovarna VIVA a. s. do té miry, aby bylo schopsvym vykonem pokryt po-

trebu zékaznika. Kro&toho byl také stanoven pozadavek na zavedeniipiiiS a zjed-

noduseni systému vykazovani vykonu a kvality.

V ramcifeSeni projektu jsem analyzovalailpth celého procesu vystupni kontrol§ems
zevrubného popisu vSech operaci, které na tomtmpisti probihaji. Zar¥ila jsem se na
¢innosti vSech operatars cilem identifikovat prostoje a plytvani. Zmaplavgem také
prostorové usp@dani pracovista vyjadila vyuZziti casové kapacity Z&eni. Vysledkem
analyzy givodniho stavu byla nasledujici z§ist: Na tomto pracovisti probihayjii thlavni
operace vykonavanéemi pracovniky. Uzkym mistem je operace ,oplachéré je pilis
¢asow narana. Krone vysokého cyklovéhoasu je také zatizena mnoZstvim prastifly
se pracovnici zabyvaji jinymi procesyifi@azenymi tomuto pracovisti.fiThlavni operace
jsou caso¥ nevyvazené a vidledku toho jsou dva zeitpracovniki nuceni ¢ekat.
Z provedené analyzy vyplynuly dva hlavni Ukoly: @y ¢as operace ,oplach” je nutné
citeln¢ snizit, jinak nebude spin poZzadavek zakaznika. Zardje nutno tuto operacidit
jako uzké misto a tedy odstranit prostoje, kteénbpeho plnému vyuZziti.

Prvni ukol se neobeSel bez investice do novéhiaemi, které ovSem zkratilo cyklowas
uzkého mista o 50 %. Zaraveyly operace na tomto pracovisti vybalancovany, zinich
byly slowteny a tim doSlo k uvolmi jednoho z pracovnik Tomuto pracovnikovi byly
piifazeny vSechny ostatni procesy vykonavané na tormatmpisti, wetré zajiseéni plynu-
lého chodu uzkého mista. Diky tomu byly eliminovémmgstoje, které branily plnému vyu-

Ziti casové kapacity z&eni. Celkovy vykon tohoto pracowdak vzrostl o térr 110 %.

Souasti projektu byl i ndvrh nového layoutu, kterydépdpovida kapacitnim a ergono-
mickym poZadavikm. Kladem navrzenych ogani je skuténost, Ze fi vyrazném zvySeni

vykonu se o0 30 % snizila fyzicka 2atpracovnik.

V dalSic¢asti projektu zabyvajici se moznosti zkracesh udrzby, nabhu a gedani sns-
ny uplaténim metodiky SMED doSlo k Uspm¢asu az o 66 %. Cely projekt uzavira navrh
nového systému kontrokgkonu a kvality, aplikace 5S a vizualniho managetune

Ucel i cile tohoto projektu se poiila ve stanovenémiasovém horizontu naplnitiircel-
kové investici ve vysi 2 mil. Kbyly naklady na kontrolu snizeny o vice nez 50c%,

prineslo r@&ni Usporu térd 3,4 mil. K& Navratnost projektu jefiplizne 0,5 roku.
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