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ABSTRAKT

Dana prace se zabyva vizualizaci pracovisté vakuového kaleni ve spolecnosti Galvamet
s.r.0. a zefektivnénim 0drzby zafizeni prostfednictvim nového systému piejimky zatizeni,
zalozeného na autonomni udrzbé¢ a dalSich krocich. Soucasti je také propojeni tohoto sys-

tému s novym systémem evidence a hlaseni poruch.

Kli¢ova slova: autonomni udrzba, 5S, evidence poruch, vizualizace, piejimka pracoviste

ABSTRACT

The given work deals with the visualization of vacuum hardening workplace at Galvamet
Ltd. and streamlining maintenance of equipment through the new takeover system of devi-
ces based on autonomous maintenance and other steps. It also combines this system with a

new evidence and failure system.

Keywords: Autonomous Maintenance, 5S, Failure Evidence, Visualization, Workplace

Takeover
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UvVOD

V soucasnosti jsou spolecnosti ve snaze co nejlepsiho postaveni na trhu nuceny inovovat
své procesy a ve stale kratSich ¢asovych intervalech uspokojovat narocné potteby svych
zakaznikd. Za kazdou vyraznéjsi zmeénou v téchto procesech spolecnosti stoji projekt, na
kterém se podili nespocet stran a jehoz vysledkem je zvyseni konkurenceschopnosti podni-
ku. Cilem této diplomové prace je projekt zlepSeni jednoho takového procesu, ktery se tyka
vyrobnich postupt a udrzbatskych praci na pracovisti vakuového kaleni ve vsetinské spo-

le¢nosti Galvamet s. r. 0.

Teoreticka Cast této prace je reSersi literarnich dé€l, jenz se zabyvaji tématikou Stihlého
podniku, zlepSovanim internich procest a predev§sim metodikou primyslového inzenyrstvi

vyuzitelného pro zavadéni procest zvysujicich konkurenceschopnost podniku.

Prakticka ¢ast obsahuje nejprve popis a harmonogram projektu. Za pomoci metod primys-
lového inzenyrstvi jsou provedeny analyzy prostort a zafizeni pracovisté vakuového kaleni
ve spole¢nosti a také systému udrzby jednotlivych zatfizeni. Tato analyza tvoti podklad pro
vizualizaci prostoril a vytvoreni nového systému piejimky a preddvky pracovisté, ktery je
zalozen na autonomni udrzb¢ stroji. Déle je tento systém propojen s novym systémem
udrzby zatizeni ve spoleCnosti. Zavérem této prace je realizace projektu sestavajici
z workshopu, jehoz ucelem bylo sezndmit zaméstnance s timto systémem, a samotnou fazi
zavadéni systému do provozu. V zavéru také najdeme zhodnoceni piinost projektu pro

spolecnost.

Vzhledem k omezené moznosti publikovat veSkeré vytvoifené dokumenty a podrobny sys-
tém piejimky a pfedavky pracovisté jsou néktera citliva mista zdmérné zacernéna a tim se
vyrazné sniZila vypovidajici hodnota mé diplomové préace. I piesto z ni jde pochopit za-

kladni princip zavedenych zmén.

V¢étim, Ze prace bude piinosem pro spolecnost Galvamet s. r. 0. ve Vseting.
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CILE A POUZITE METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je zvysit konkurenceschopnost podniku a snizit naklady na adrzbu zafizeni
a prostorit ve spoleCnosti Galvamet s.r.o. prostfednictvim zavedeni nového systému pie-
jimky a ptedavky pracovisté a jeho nasledné vizualizace. Tento systém je zalozen na kro-

cich autonomni udrzby zafizeni a dale propojen s novou knihou evidenci a hlaseni poruch.

Dalsimi cili projektu je zvysit rychlost komunikace mezi pracovniky, zvysit jejich kvalifi-
kaci v péc¢i o zafizeni na pracovisti a poskytnout pfivitanou praxi studentim Univerzity

Tomase Bati ve Zliné.

Mezi pouzité metody v této praci se nachazi predevSim zavedeni vizudlnich standardd,
ukazateld a vizualniho fizeni, metoda 5S, prvky tymové prace a prvky TPM. Témi jsou
pfedevs§im kroky autonomni udrzby, jmenovité pak schopnost objevovat poruchy, porozu-
mét principim a metodam zlepSovani, znalost funkci a struktury zafizeni a znalost piesnos-
ti zafizeni ve vztahu ke kvalité produkce. Tyto kroky jsou mezi sebou procesné provazany.
Dal$imi metodami pouzitymi v diplomové praci je analyza layoutu pracovisté¢ a moderace

workshopt beéhem celé délky trvani projektu.
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1 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku znamena vykonavat potiebné &innosti a délat je spravné hned napoprvé.
Je 0 zvySovani vykonnosti firmy tak, abychom vyprodukovali na dané plose vic nez kon-
kurenti s danym poctem lidi a vyrobit vyssi ptidanou hodnot, vyiidit vic objednavek, na

jednotlivé procesy a ¢innosti spotiebovat méné Casu.

Stihly podnik je soubor postupti a metod, které pomahaji z procest odstrafiovat plytvani.
Zaroven jej tvoii ale predevsim lidé, jejich postoje k praci, znalosti a motivace.

Ve stihlé vyrobé nejde jen o samoucelné redukovani nakladt. Jde predev§im o maximali-

zaci ptidané hodnoty pro zéakaznika. Zestihlovani je cesta k tomu vyrabét vic, mit nizsi

rezijni naklady, efektivnéji vyuzit své plochy a vyrobni zdroje.

Stihla vyroba v podniku nemiize fungovat bez propojeni s vyvojem vyrobkii a technickou

piipravou vyroby, logistikou a administrativou (Dan¢k, Plevny, 2005, s. 111).

Je proto chybou, Ze mnohé podniky maji naptiklad od sebe odd€lené procesy vyroby a

vyvoje vyrobku (Kosturiak, 2006, s.20).

Stinla vjroba ) Stinla logistika

Management
znalosti a dovednosti

Rozvo] podnikové
kultury /

Obr. 1 Stihly podnik (Kosturiak, 2006, s. 21)

1.1 Stihla vyroba a §tihlé pracovisté

Stihlé pracoviité je zaklad §tihlé vyroby. Na tom, jak je navrzené pracovisté, zaviseji po-
hyby pracovnikt, které¢ museji kazdodenn¢ vykonavat. Od téchto pohybl se pak odviji

spotieba Casu, vyrobni kapacity, vykonové normy a dalsi parametry.

Mezi hlavni prvky §tihlého pracovisté fadi KoSturiak (2006, s. 23) nésledujici:
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1.

Vizualizace — dalezity prvek viech procest v podniku. Rika ,.jakou rychlosti“ proces
na pracovisti probihd, co je jeho standardni pribéh a co abnormalita, jaka je kvalita,
produktivita a efektivnost procesu.

5S — pokud chceme budovat stihly podnik, je 5S implementovano zpravidla jako prvni

protoze:
e redukuje a vizualizuje plytvani e definuje mista pro ulozeni polozek
e definuje na pracovisti potiebné na pracovisti
pomucky a zafizeni e udrzuje Cistotu a pracovisti
e odstrafuje vse zbytecné e dodrzuje disciplinu na pracovisti

Z pracovisté

Tymova prace — ve $tihlém podniku je to zéklad pro spravné fungovani vétsiny jeho

prvka. Vétsina plytvani v podniku ma totiz svou pficinu ve Spatné komunikaci a spo-

lupraci mezi lidmi. Rozb&hnout ptedev§im praci projektovych a procesnich tymul

V podniku je tedy velmi dulezité.

e  Neustdlé zeStihlovani — kaizen — jednim z nejdilezitéjsich nastroji manazerské
strategie a soucasti tymové prace. Vytvati systém shromazd'ujici informace a zku-
Senosti od v§ech pracovnikd v podniku. Vyjadiuje Gsili o neustala zlepseni v pod-
niku, kterd se vSak nerealizuji velkymi inovacnimi skoky, ale zdokonalovanim i
téch nejmensich detaila (Vytlacil, Masin, 1996, s. 22).

e Usporadani pracovisté — layout — pro praci v tymech je potfebné vytvofit i vhod-
né organizacni a prostorové podminky. Obycejné je nutné zménit layout a vytvofit
vyrobni buiiky. Takové usporadani vyrazné€ zjednodusuje a zkracuje tok materialu
a vytvari zakladni podminky pro efektivni tymovou praci.

Totalné produktivni Gdrzba — systematicky redukuje Cas, ktery ubira stroji kapacitu

(zmetky, pfetypovani stroje, poruchy). TPM je soucasti firemni kultury podniku a do-
tyka se svym zptisobem kazdého pracovnika - neni omezena pouze na oddéleni udrzby
(Kosturiak, 2006, s. 24).

Procesy kvality a standardizovand price — zakladem kazdé vyroby. Standardy

V jednoduché a srozumitelné formé fikaji lidem na pracovisti, co maji dé€lat pokud pro-
ces probiha normalné¢ a jak se zachovat v ptipad¢ odchylek od normélu a jinych mimo-
fadnych situacich. Kvalita musi byt zabudovana v procesu (Tucek, Zamecnik, 2007, s.
29). Tam, kde nejsou procesy pod kontrolou a predepsané parametry kvality nebo ¢asu

vykazuji Siroky rozptyl, nemohou fungovat ani dalsi prvky $tihlé vyroby.
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6. Synchronizace procesi a vyvazené toky — vrchol snaZeni pii zeStihlovani ve vyrobg.

Vyrabime v pozadovaném mnozstvi, ¢ase a kvalité jen to, co zdkaznik pozaduje (Kos-
turiak, 2006, s. 26). Pfedpoklady pro plynuly tok ve vyrobé jsou piedevsim stabilni
procesy, vyvazené kapacity a dobie fungujici okoli vyroby (Chromjakova, 2011, s.
76). Pouziva se zde tahovy systém fizeni jako napfiklad kanban nebo jiné jeho modifi-

kace (Ketkovsky, 2001, s. 64).

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rvchle zimeny,
redukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

anazament toku
hodnot

Stihly layout,
wrobné bunky

Obr. 2 Stihla vyroba (Kosturiak, 2006, s. 23)

Vsechny vyse uvedené prvky stihlé vyroby jsou postaveny na zdravém rozumu a je dulezi-
té hlavn¢ znat vazby mezi nimi a postupy implementace (Liker, 2007, s. 61). Tato témata
byly popsany velmi zjednodusené¢ a v dalSich kapitolach se nékterymi z nich budeme zabi-

rat podrobnéji.
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2 VIZUALIZACE A VIZUALNI MANAGEMENT

Tvrdi se, Ze jeden obrazek vyda za tisic slov. Mezi rychlé a velmi spolehlivé metody, jak
predavat informace, patii jejich vizudlni podoba — vizualizace. Je totiz prokdzano, Ze
Vv takovém piipad¢ i nasledna rozhodovani byvaji lepsi a rychlejsi.

Vizualni management fidi vSechny procesy s pomoci jednoduchych a ndzornych vizualnich
pomiicek. Je to nastroj fizeni informacnich toka vizualni cestou, tedy pfirozena forma pie-
davani informaci mezi lidmi.

Vyhodami vizudlniho managementu jsou:

e Trvanlivost informace
e Bezproblémovy piijem informace

e Rychly ptenos informace

Vizualni management pomdha na zdkladé viditelného stavu véci snadno zjistit, v jakém
stavu se nachazi vykon, kvalita, v€asnost a bezproblémovy priubéh procest, které probihaji

na pracovisti (Escare, © 2015).

2.1 Vizualni standardy

Vizuélni standardy zavadéji na pracovisti piesnad pravidla chovani. Jsou to nastroje pro
zvySovani autonomnosti pracovist’ a kazdy takovy standard zajist'uje prevenci proti plytva-

ni, nekvalité, Graziim apod.

STANDARD SHODY - ULOZENI ZEBRIKU

]

Obr. 3 Priklad standardu
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vizualizujeme predevsim tyto standardy (IPA Czech, © 2012):

e Standard usporadani pracovisté Pracovni postupy

e Standard Cistoty pracovisté Standard pfetypovani

e Standard mazacich plana Identifika¢ni karty vyrobkt
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2.2 Vizualni ukazatele

Pro rozvoj pracovisté jsou dulezité vizualni ukazatele, protoze popisuji vyznamné parame-
try, na zakladé kterych dokadzeme tento rozvoj hodnotit a nasledné¢ efektivné fidit. Jsou

definovéany pro vSechny vyznamné procesy.

Pracovnici se pomoci téchto ukazatel uci poznavat pracoviste, fesit jeho problémy a zlep-
Sovat stav procesu, kvality a bezpecnosti. Jejich pomoci pracovniky motivujeme, podporu-
jeme jejich rozhodovani a stimulujeme je v jejich praci. Vizualizace ukazateld miZze probi-

hat napiiklad pomoci téchto nastroji (CIE-PLZEN.CZ, © 2013):

e Tymové tabule
e Andony — svételné a zvukové signaly
e Elektronické ukazatele

e Poditadla

Shift Target

2-10 shift '
710-6 shift

Obr. 4 Priklad elektronického pocitadla
(LondonElectronics, © 1993-2015)

2.3 Vizualni Fizeni

Umoziuje pracovnikovi rozpoznat standardni podminky procesti na pracovisti a problémy,
plytvani a odchylky od standardii. Pomoci jednoduchych prostiedkti dokéaze tidit vSechny
vstupy na pracovisti, vyrobni proces nebo proces preventivni udrzby. Pfi vizualnim fizeni
se vychazi z mapy procesu.

Ptinosem vizudlniho fizeni je pfedev§im zvySeni bezpecnosti, zviditelnéni problému, zkra-

ceni dob na hledani, ulehéeni reakce na problémy a zlepseni kvality (IPA Czech, © 2012).
K nastrojtim vizudlniho fizeni fadime (Escare, © 2015).:

e Standardy vizualizace
e Standardy signali

e Standardy fizeni a organizace
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3 METODASS

Metoda 5S byla zformovana jako soucast Toyota Production System. Ten tvoii uceleny
systém metod k zlepSeni postaveni firmy na trhu. Hlavni zaméfeni je na efektivnost vyroby

a kvalitu vyrobkd.

Vychazi ze zékladniho principu minimalizace usili (pfesunu nastrojt, pohybech pracovni-

ka, apod.) pii pracovnich ¢innostech na pracovisti (VlastniCesta, © 2013).
Cilem 58 je snizit chyby a ztraty diky:

e Spatnému nastroji, e zbyte¢nému piendavani materialu
e hledani spravného materialu z ruky do ruky

e kompletaci rozhdzenych podkladi

Metodou 5S minimalizujeme pracovni Cas, pracovni chyby a tedy naklady na dany pracov-

ni proces.

Nézev metody 58 je akronym péti japonskych slov. Cesky znamenaji (ManagementMedia,
©2011 - 2013):

Separovat — odd¢lit potfebnych pomticek od nepottebnych

Systematizovat — setfidit nebo umistit potfebné véci tak, aby mohly byt jednoduse a rychle
pouzity

Stale Cistit — udrzovani Cistoty pracovisté a jeho okoli

Standardizovat — neustalé a opakované zlepSovani organizace prace

Sebedisciplina — udrzovani dokonalého potfadku a pfedchozich S na pracovisti v Case

3.1 1. krok 5S —separuj

Nejdiive se kontroluje jakym postupem bude proces probihat. Pracovisté zahrnuje jenom

véci nutné pro provedeni dané prace (napf. material, pomucky, navody).

Tento 1. krok je opravdu dilezity a provadi se i v objektech, které v sobé uchovavaji
pfedméty, napt. skiing, skiinky, zasuvky stoli apod.. JelikoZz se stava, ze v téchto objektech
se znovu kumuluji predméty, které tam nékdo zanecha, je velmi dillezité, aby se vypraco-
val tzv. soupis polozek. Tento soupis slouzi i ke kontrole, zda maji pracovnici vSechny

potiebné véci na pracovisti (napf. pfi prebirani smeén).
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Po odstranéni vSech nepottebnych predmétii na pracovisti nachazeji jen ty potiebné.

3.2 2. krok 5S — systematizuj

Urcuje se jeden pracovni krok za krokem a k nim se pfifazuji potiebné nastroje. Nastroje se

rozlozi ve sledu pracovnich operaci, aby byly hned po ruce k okamzitému pouZziti.

Predméty, které se na pracovisti pouzivaji velmi ¢asto, by mély byt umistény co nejblize a
ty, které jsou pouzivany méné ¢asto, mohou byt umistény dale na pracovisti, piip. na di-
In€. To jsou zejména spolecné predméty pro nekolik pracovist’. Pti ukladani predméti by-

chom méli dbat na to, aby byly dodrzovany zasady ergonomie (CPI WEB, © 2012).

Dba se pritom i na bezpecnost ulozeni néstroji a jejich specialni vlastnosti (citlivost na

vihkost, svételné zafeni, teplotu) (ikvalita.cz, © 2005 — 2013).

3.3 3. krok 5S — Stale ¢istit

Obsahuje udrzovani Cistoty na pracovisti a v jeho okoli. Je to hloubkové ¢isténi pracoviste,
tedy vSech jeho souc¢asti. Vhodné je stanovit odpovédnost konkrétnich pracovnikii za uklid.
Rovnéz i mista pro ulozeni neshodnych vyrobkli nebo odpadu musi byt blizko, aby se zkra-

til ¢as neproduktivni manipulace (ikvalita.cz, © 2005 — 2013).

Dtlezité je si také uvédomit Ze CiSténi je formou kontroly. Takze se pfijde na rizné
poskozené, zlomené, deformované ¢asti, povolené Srouby a podobné¢, které se mohou hned
opravit. Také bychom se méli zamyslet v 3. kroku 5S nad tim, pro¢ vlastné vznika na
pracovisti znecisténi a jak je mozné pficinu znecisténi odstranit

Pti praktické realizaci 3. kroku 5S je vhodné zaznamenat: co se Cisti, jakym zpiisobem,
jaké pomucky se pouzivaji pfi €isténi, jak dlouho to trva, pfip. i navrhnout, jak casto by se
to mélo ¢istit a podobné. Tyto informace pak slouzi jako podklad pro standardizaci (CPI
WEB, © 2012).

3.4 4. krok5S - Standardizovat

Utelem 4. kroku metody 5S je provadét stejnou praci porad stejné, ve stejném trvani, se

stejnym vysledkem (ikvalita.cz, © 2005 — 2013).

Proto je tifeba cinnosti, jejichz cilem je dosdhnout produktivniho a usporadaného
pracoviste, standardizovat. Ve 4. kroku 5S vznikd standard pracoviste, jehoz cilem je pop-

sat vSechny cinnosti, které souviseji s pé¢i o pracovisté. Ve standardu budou uvedeny
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hlavné Cistici aktivity, ale mohou byt do néj zapracovany i jiné aktivity (napf. na zacatku a
na konci smény). Ve standardu je hlavicka dokumentu, kterd popisuj, pro které pracoviste
dany standard plati, na kterém stiedisku, ¢islo standardu a v zapati standardu jsou uvedeny
zakladni informace o tom, kdo vypracoval dany standard, datum vydani apod. Pokud je
standard soucasti fizené dokumentace firmy, je dobré, pokud jsou hlavicka a zapati stand-

ardni.

Obsah daného standardu je tvofen vizualni podporou - fotkami a standardem ¢isticich ak-
tivit. Cisla fotografii koresponduji s &isly ve standardu a definuji, jak ma byt dané misto
vycCisténo.

Ve standardu nemusi byt jen aktivity, které souviseji s provadénim na zacatku, béhem nebo
na konci smény. Mohou tam byt i aktivity, které se provadéji tydn€, mésicné, rocné,

ptip. jinak ¢asto (CPI WEB, © 2012).

3.5 5. krok 5S — Sebedisciplina

Tento krok oSetiuje, aby se zlepSeny stav pracovisté nevratil do ptivodniho stavu. To zna-
mena, ze vSechny aktivity v tomto kroku budou smérovany k dodrZzovani stanovenych
standardii. Nejlepsi kontrola je tehdy, pokud se pracovnici kontroluji mezi sebou (napf. pti

prebirani smény). Kromé pracovniki je vSak vhodnd a ¢asto potfebna i kontrola mistrem.

K podpoie kontrolnich aktivit slouZi tzv. kontrolni karta, kde pracovnici svym podpisem
potvrdi, Ze pracovisté pievzali a pfedali ve standardnim stavu. Také je tu misto pro poz-
namku pro mistra, pokud néco nevyhovuje, resp. je tfeba aktualizovat. Krom¢ takovéto
kontroly se provadéji pravidelné audity 5S, jejichz cilem je nezavislé posouzeni daného

stavu pracovi$té jinymi osobami.

Audit 58S netfeba chapat jako néco negativniho. Je to jen urcitd provérka potfadku a Cistoty

na pracovisti a plni nésledujici funkce:

e motivovani pracovnikii k tomu, aby si udrzovali své pracovisté ve standardnim
stavu

e posouzeni dodrzovani standardl pracovisté nezavislymi pracovniky

e revizi odpovédnosti za provadéni standarda

e ziskéani vstupnich informaci pro vypocet odmény, resp. pokuty za dodrZzovani / ne-

dodrzovani standardd pracovisté operatorem (CP1 WEB, © 2012).
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Vizualizace metody 5S je zakladnim prvkem, ktery neni dobré v ramci zavadéni metody

podcenit.
V soucasnosti se k pivodnim péti krokiim metody 5S piidavaji dalsi kroky. Ty zahrnuji

bezpecnost na pracovisti, ekologii a zivotni prostiedi. Tyto kroky piedev§im obsahuji (CPI

WEB, © 2012):

Pouzivani pfedepsanych bezpecnostnich e Odpadové hospodatstvi

pomticek e Ochranu ovzdusi a vody
Bezproblémovou dostupnost havarijnich e Identifikace  mist, které  mohou
prostredkt znecistovat okolni prostiedi

Spravné pouzivani nastroju
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4 TYMOVA PRACE

Tymova prace je dalSim prvkem spravného fungovani stihlého podniku a stihlé vyroby.
Timto smérem se dnes ubiraji mnohé Spickové firmy. Tymovou praci vSak nesmime chapat

jen jako trend, ale jako nevyhnutelnost, bez které podnikové procesy nebudou fungovat

efektivné a nepodari se nam realizovat efektivni systém zlepSovani. Hlavnim cilem je vy-

budovat tymovou spole¢nost a pracovat v tymu (APl — Akademie produktivity a inovaci,
© 2005-2015).

Kosturiak (2006, s. 151) k4, Ze tymy piinaseji lidem vyssi uspokojeni z prace. Clovék v
tymu mize rozhodovat o zplisobu své prace a neni postaveny pouze do pozice vykonavate-
le ptikazi. Tymy jsou fizeny podle cili a to umoziluje, aby si zplsob jejich dosazeni

uréovaly samy. Tymy také osvobozuji manaZzera od feSeni operativnich problémd.
Hlavnimi faktory, které umoziuji tymim radikaln¢ zvysit jejich vykon jsou:

e Efektivnéjsi manazer

e Spokojengjsi a motivovani ¢lenové tymu

e Detailni znalost procesu a pravomoci k okamzité reakci na vznikly problém

e Jasn¢ definovana pravidla prace

e Synergie tymu
o Rychla eleminace rusivych prvkl pfimo v tymu (nedodrZovani pravidel, slaba dis-

ciplina)

Tymy jsou tou nejlepsi cestou jak efektivné vyuzit lidsky intelekt a znalosti v podniku. Je

zakladem, na kterém se buduje konkurenéni naskok (Svejda, 2002, s. 122).
V zéasadé existuji v podniku dva zakladni druhy tymu (Kolarik, 1999, s. 503):
Procesni tymy — fidici tymy, vyrobni tymy

Projektové tymy — tymy zmén, inovacni tymy
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Zakladni rozdily mezi tymy procesnimi a projektovymi jsou uvedeny v nasledujici tabulce:

Tabulka 1 Procesni a projektové tymy (Kosturiak, 2006, s. 153)

Trvani procesu Trvani projektu
Parametry procesu Cile projektu

Vysoky vykon Hledani feseni

Vyrobni tym, nakupni tym Inovacni tym, tym vyvoje
Zajisténi efektivniho procesu Reseni projektu

Typ ¢innosti Standardizované, rutinni ¢innos- Tvofivé €innosti, nové tko-

ti, jasny postu ly, neznama feSeni
b b

Produktivita Inovace
Pocet Cleni tymu  JREUENES 5-10

SloZeni tymu Pracovnici zodpovédni za dany Pracovnici zrtiznych orga-

proces nizacnich jednotek

e ey Tymové schiizky, stiidani prace, Projektové  fizeni, brain-

a metody roz§ifovani prace, vizualizace storming, DMAIC

Procesnim tymem rozumime organizacni jednotku pracovniki, kteti spolu za normalnich
podminek pracuji na ,,dennich” ukolech a jsou zodpovédni za realizaci, planovani, fizeni a
i zlepsovani urcitého procesu ¢i segmentu, jehoz vystupem je vyrobek ¢i sluzba zakazni-
kovi. Tento tym je sestaven na dobu neurcitou a jeho ¢lenové sdileji spolecnou odpovéd-

nost za splnéni celého procesu, nikoliv za jeho omezenou ¢ast.

Projektovy tym je multiprofesnim tymem, ktery spojuje jednotlivce z riznych oddéleni
véetné hlavnich dodavatell i zdkaznikd. Musi dostat dostate€nou pravomoc pro piijimani
rozhodnuti ohledné daného projektu. Na druhé strané je také zodpovédny za kompletni
vyvoj a zavedeni nového vyrobku. Optimalni pocet stalych ¢lenti je 5 — 10 pracovnikd.
Tento tym je sestaven na dobu urcitou a po ukonceni projektu se rozpada. (Vytlacil, Masin,

1996, s. 215).
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4.1 Neustalé zestihlovani - kaizen

V soucasné dobé¢ je cilem kazdého podniku zjednoduSovani vSech procesu ve firmé a pfi-
chazeni se stale novymi napady. A pfesn¢ timto se zabyva kaizen a jeho zptisob mysleni,
jenz je zaméfeno na inovace a vysledky, oproti srovnani se zdpadnim myslenim, které je

orientovano na vyrobni proces.

Zakladnim sdé€lenim strategie kaizen je, ze ani jediny den by nemél probéhnout bez toho,
aby kdekoli ve spolecnosti nedoslo k né¢jakému zdokonaleni. Kaizen oznacuje mala zlepSe-
ni v obdobi statu quo jako vysledek neustalého usili. Je opakem inovace, ktera vyzaduje

zasadni zdokonaleni a je vysledkem velkych investic do novych technologii nebo zatizeni.

Jednou z vyhod strategie kaizen je, ze pro jeho zavedeni potiecbujeme pouze jednoduché,
konven¢ni techniky primyslového inZenyrstvi, jako je sedm nastrojii kontroly kvality (Pa-
retovy diagramy, diagramy pficin a nasledkt, histogramy, kontrolni tabulky, bodové kore-
lacni diagramy, grafy a kontrolni ptehledy) a Casto je potieba pouze zdravy rozum (Imai,

2007, s. 13 — 42).
Zakladnimi zdsadami strategie kaizen jsou:

e KaZzdému zlepSeni, 1 kdyZ by bylo jen malo vyznamné, se musi vénovat pozornost

e Vsichni pracovnici se mohou zucastnit procesu zlepSovani

e Pied zavedenim zmény je kazdé zlepSeni zanalyzovéano s ohledem na soucasny stav
a mozné pozitivni a negativni vlivy

e Predstavuje 50% prace dobrého manazera

e Management ma dvé zakladni ulohy — vytvofeni a udrzeni standardi a jejich zlep-
Sovani

e Vyzdvihovani ulohy pracovniho tymu, podpora ucasti a iniciativy pracovniku na
feSeni problému

e Informovanost o aktudlnim stavu ve vyrob¢

e Vytvoteni piedpokladii pro zlepSeni moznosti komunikace mezi pracovniky

e Motivace pracovnikli — spoluucast na uspéchu. Materialni a finan¢ni ohodnoceni

dobrych feseni
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4.1.1 PDCA cyklus

Je metoda postupného zlepSovani napiiklad kvality vyrobkd, sluzeb, procest, probihajici
formou opakovaného provadéni Ctyf zakladnich Cinnosti (ManagementMedia, © 2011 —
2013):

P — Plan — naplanovani zamysleného zlepseni

D — Do - realizace planu

C — Check — ovéfeni vysledku realizace s vychozim stavem

A — Act — Gpravy zdm¢éru 1 vlastniho provedeni na zaklad¢ ovéteni a ploSné zavedeni do

praxe

Improvement

Improvement qp
P
Deming Cycle

Obr. 5 PDCA cyklus (Zdroj: TotalQualityManagement, © 2009)

Time

Pti aplikaci této koncepce v Japonsku se brzy piislo na to, Ze jeji pouziti coby napravného

opatfeni nestaci. Vysledek bylo zavedeni nové koncepce PDCA.

V revidované verzi cyklu PDCA znamena ,,planuj“ naplanovani zlepsSeni ve stavajicich
postupech vyuzitim statistickych nastrojii (sedm starych nastroji kvality zminénych vyse).
,»Udé&lej* znamena realizaci tohoto planu. ,,Zkontroluj* znamena pfesveédcCit se o tom, zda
se dostavila kyzend zlepSeni a ,,uskutecni® pomahé zabranit ndvratu pivodnich nedostatk

a zavést zlepSeni ve formé novych postupt a praktik do praxe.

Cyklus PDCA se neustale otaci a jakmile je dosazeno zlepSeni, stane se z n¢ho standard

doby zdroj novych plant na dalsi zlepseni. (Imai, 2007, s. 76).
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4.2 Layout

Protoze pro praci v tymech je potiebné vytvofit i vhodné organizacni a prostorové pod-
minky, dal§im pojmem §tihlé vyroby je tok vyrobku, materialu, informaci. Eliminaci plyt-
vani v procesu predméty protékaji systémem, na rozdil od ¢ekani ve fronté, v ulicce atd. A

pravé v tomto je layout zafizeni v podniku klicovy.

Typicky spolecnosti rostou ,,ptirozené* a uklddaji véci tam, kde se hodi a ne nutné tam,
kde nejlépe patii. Takto ulozené velké, tézké kusy vybaveni je pak obtizné piemistit, coz

nemusi byt ptiznivé pro nepfetrzity tok materialu nebo informaci (Myerson, 2012, s. 48).

Pti navrhu prostorového usporadani pracovisté vychdzime ze znalosti technologického
procesu, pritbéhu pohybt, Cetnosti jednotlivych pohybt, tvaru a rozméri vSech predméti,
které jsou soucdsti vybaveni pracovisté. Pfitom rozliSujeme pfedméty stabilni a predméty,
jejichz polohu lze ménit nebo individudlné uzptsobit pracovnikovi. Toto usporadani musi
zajistit vhodnou pracovni polohu, pohodlny pfistup na pracovisté a bezpecnosti prace (Li-

bal, 1974, s. 172 - 173).

Stejné jako doba pfesunu materialu je rozhodujici pro produktivitu, je taktéz dobie dispo-
zi¢n¢ feSeny layout zasadni. Tato myslenka, mit ulozeny rychle se pohybujici (A polozky)
umisténé blize k expedici (a nizko) a vase pomaleji se pohybujici C polozky dal a vys neni
vzdy uskute¢néna. Také je dllezité mit néstroje, vybaveni, zdsoby a obalové materialy

vzdy k dispozici a blizko mista, kde je potfebujete.

To stejné plati pro kancelar kde pracovnik rychle ztraci piehled o tom, jakou vzdalenost
ujde naptiklad kvili vytisknuti objednavky (mohou to byt az kilometry zbyte¢né chtlize)
(Myerson, 2012, s. 48).

Dobry layout ma za nasledek:

e Vyssi vyuZziti mista, vybaveni a pracovniki

e ZlepSeni toku informaci, materidlu nebo pracovnikti
e Zvyseni moralky pracovnikil

e Lepsi propojeni klienta a zdkaznika

e Flexibilitu
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4.3 Plynulé stiidani smén

Ze zkuSenosti Vytlacila a Masina (1998, s. 379) vyplyva, ze mnoho podnikti ma velké ztra-
ty z divodu neefektivniho a ztratového stfidani smén na pracovisti. Protoze se s timto
»prezitkem® minulosti nelze smifit, je nutné aby vyrobni tymy vyuzivaly ndstroji pro sni-
zeni ztrat pii sttidani smén.

Cilem metody plynulého stiidani sm¢j je predat po smeén¢ pracovisté v uplném potadku,
s dostate¢nymi informacemi a s nulovymi ztratami. Zakladem této metody je smlouva mezi

tymy, ktera obsahuje:

e Casové rozpéti pro predavani jednotlivych strojii véetné definovaného stavu mate-
ridlu, zafizeni, pomucek apod.

e Standard poskytovani informaci o probihajicich ¢innostech

e Standard poskytovani informaci o zatizeni

e Standard poskytovani informaci o abnormalitach

Tato domluva je instrukci pro vSechny ¢leny tymu, ktefi timto zptisobem pfispivaji k vyu-

zivéani pracovniho ¢asu a snizovani nakladi.
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5 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

51 CojeTPM

TPM je systematickd metoda zamétena na zvySovani celkového efektivniho vyuziti stroji

a zafizeni pii aktivni ucasti vSech rozhodujicich profesi a pracovniki.

Problematika totaln¢ produktivni udrzby je rozdélena do péti TPM bloka, které pokryvaji
komplexni systém udrzby (Masin, 2005, s. 81). Témito bloky jsou:

e Eliminace hlavnich ztrat ve vyuziti zafizeni
e Planovana udrzba

e Autonomni udrzba

e Preventivni technicka ptiprava vyroby

e Vzdélavani a trénink ve vySe uvedenych Cinnostech

5.2 Eliminace hlavnich ztrat ve vyuziti zarizeni

Program zaméfeny na cilové orientované zlepSovani prostfednictvim redukce velikosti

Sesti hlavnich druht ztrat. Témi jsou:

Prostoje
1. poruchy vyplyvajici z chyb na zatizeni

2. sefizovani stroju

Ztrata rychlosti

3. necinnost, béh na prazdno a malé prestavky (napf. abnormalni ¢innost senzorti)

4. redukce rychlosti (nesoulad mezi navrhnutou a skute¢nou rychlosti zafizeni)

Chyby

5. chyby v procesech a opravy (neshodné vyrobky a vyrobky, které potiebuji opravit)

6. redukce asu mezi nastartovanim stroje a stabilnim provozem

Me¢fteni Gcinnosti opatfeni se vykonava hlavné ve formé sledovani koeficientu celkové

efektivity zafizeni.
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5.2.1 Celkova efektivita zarizeni

CEZ je funkce ztrat zpiisobena poruchami, prostoji, ztratami rychlosti a také nizkou kvali-

tou vyrabénych vyrobki.

CEZ vypocitame jako soucin dostupnosti, vykonu a kvality podle vzorce:

CEZ=DxXxVxQ

c I - Ir Fa -
. ]

'] Planovany cas pro vyrobu
1] Skutecny cas vyroby Prostoje

A Skuteé. kvalita krdﬂy

Obr. 6 Schéma vypoctu celkové efektivity zatizeni

(Zdroj: Volko, © 2007 — 2015)

Hodnota CEZ se v nasich podminkach pohybuje primérné okolo 40 — 60 %. Mnohé pod-

niky na svétové urovni dosahuji, po tspésném zavedeni TPM hodnoty 85% a vice.

Kromé ukazatele CEZ se v praxi také vyuziva koeficient TEEP (Totalni efektivnost zafize-
ni). Pfi TEEP se povazuje za ztratu i ¢as planovanych prostoji. Obecné pak mizeme na-

psat:
TEEP = CEZ x Stupei vyuZiti
Cely proces zvySovani CEZ by se mél skladat z téchto ¢innosti:

- Identifikace uzkych mist

- Identifikace Sesti zakladnich ztrat ve vyrobé

- Stanoveni metodiky méfeni CEZ

- ZlepSovani hodnoty CEZ - koncept redukce ztrat, katalog napravnych opatieni

- Zavedeni napravnych opatieni
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5.3 Autonomni udrzba

Autonomni udrzba znamend, ze pracovnici vyroby samostatn¢ vykonavaji urcitou ¢ast ¢in-
nosti udrzby. Ostatni ukony, které vyzaduji specialni kvalifikaci, nadale zGstavaji v kom-

petenci oddé¢leni udrzby-

Operator pii vykondvani autonomni udrzby 1épe poznava stroj, ktery obsluhu. Pfitom vyu-
ziva svoje zkuSenosti z vyroby. Operatofi maji vypestovany cit pro nepravidelnost v chod¢
svych zafizeni a tak mohou lépe rozpoznat moznou poruchu uz v piedstihu. Disledkem
byva vyrazné snizeni neplanovanych prostoja.

Cilem autonomni udrzby je zabezpecit:

Udrzovani svého vlastniho zafizeni — operator na sebe piebird zodpoveédnost za stav vy-

robniho zatizeni. Pfedpokladem je jasné rozdéleni kompetenci mezi vyrobou a udrzbou.

Rozsiteni vlastni kvalifikace — aby byl operator pfevzit na sebe ¢ast Cinnosti udrzby, musi

se neustale vzdélavat
Mezi zékladni schopnosti operatoru patfi:

e Schopnost objevit, odstranit abnormality na zafizeni a zamezit jejich vzniku
e Schopnost zlepSovat

e Schopnost porozumét funkcim zatizeni a hledat pfi¢iny abnormalit

e Schopnost porozumét vztahu mezi zatizenim a kvalitou

e Schopnost pfedvidat mozné problémy a jejich pficiny

e Schopnost opravovat

Autonomni udrzba se zavadi v sedmi krocich. V prvnim, druhém a tietim kroku se sna-
zime zabezpecit zakladni podminky pro praci stroje (Cisténi, mazani, utahovani uvolné-
nych ¢asti).

Ctvrty a paty krok obsahuje &innosti, spojené s vykonavanim zikladnich prohlidek a

z toho odvozenych opatieni. Pro tyto kroky je dulezité:

e Stanovit standardy
e Pohled a cit pracovnikll zaostfit na odchylky chodu zafizeni
e Prohloubit a podpofit troven védomosti pro vykondvani nevyhnutelnych udrzbar-

skych zasahti
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V krocich Sest a sedm stoji v popiedi zlepSovacich aktivit ziskané zkuSenosti a znalosti

V zachazeni se zatizenim (Gross, Mclnnis, 2003, s. 169 . 170).

Pti zavadéni sedmi krokd AU nesmime zapomenout, ze kazdy krok je zaloZeny na pocho-
peni a uskute¢néni predchdzejiciho.
7. Rozvoj autonomni Udrzby
6. Organizace a poradek
5. Autonomni kontrola
4. \/Seobecna kontrola

3. Normy cisténi a mazani

2. Eliminace zdroju znecisténi

1. Poéateéni cisténi

Obr. 7 Sedm kroki autonomni udrzby (Zdroj: CPI WEB, © 2012)

7 Wew

5.3.1 Pocatecni ¢isténi
V tomto kroku se vyrobni zafizeni dikladné vy¢isti. Odstrani se vSechny necistoty jako
jsou ukapy oleje, tfisky nebo prach.

Pti Cisténi se operatofi fidi heslem ,,¢iSténi je kontrola®. Zaroven se obsluha seznamuje
s mnohymi dosud nezndmymi nebo nepozorovanymi ¢astmi strojii. Pti kontrole jsou odha-
lovany problémy nebo odchylky od normélniho chodu jako jsou pfehiivani, vibrace, uvol-

néné ¢asti apod.
5.3.2 Eliminace zdroji zneciSténi

Ackoliv po vykonani prvniho kroku je stroj Uplné Cisty, uz po nékolika dnech mizeme
opétovné pozorovat na stroji nové neéistoty. Z toho divodu se v druhém kroku musime

pokusit eliminovat v§echny zdroje znecisténi.

3 zékladni typy znecisténi

Znecisténi vlivem technickych omezeni stroje (tfisky, chladici kapalina) — tento typ se

neda Upln¢ eliminovat. D4 se vSak lokalizovat a minimalizovat
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v __7

Nepripustné zneciSténi stroje — riiznorodé uniky vznikajici nedostatecnou udrzbou nebo

nespravnym vykondvanim ¢innosti. Cilem je iplna eliminace tohoto znecisténi.
Znecisténi jinymi vlivy — zneCisténi soucastkami (obaly), prostiedim nebo obsluhou

Prvni ¢innosti druhého kroku AU je prohlidka zafizeni a vyhledani vSech zdroji znecisténi.
Nasledné hledame opatfeni na odstranéni téchto zdroji. Pokud se nepodafi najit takové
feSeni, snazime se alesponi o lokalizaci znecCisténi. V tomto ptipad¢ paraleln¢ vytvarime

standard pro Cisténi.

Ve vytvofeném standardu ¢isténi by mély byt vizualn€ vyznacené vSechny mista pro Cisteé-
ni a jasn¢ stanovena metoda Cisténi, pomuicky a hlavn¢ interval, s kterym je ¢isténi vyko-

navano (Kosturiak, 2010, s. 26 - 33).

5.3.3 Normy ¢iSténi a mazani

V tfetim kroku vytvéreji pracovnici standard pro mazani. Standardy jsou pocate¢nim bo-
dem pro zlepSovaci aktivity. Proto je nutné, aby operatoti pochopili vyznam definovanych

standardu.
Ptedtim neZ jsou operatoii schopni vypracovat standard pro ¢isténi, musi byt fadné vysko-
leni. Musi znét cely mazaci okruh stroje od plnicich otvori az po mista mazani. Rovnéz

musi zvazit vSechny moZnosti jak zjednodusit systém mazani a zabranit kontaminaci mazi-

va.

Je nutné:
e Jasné definovat pouzivané mazivo e Uvédomit si, ze standardy zabra-
e Zaznamenat vSechny mazaci mis- fuji navratu do stavu pred Ciste-

ta nim
e Zlepsit a vizualizovat centréalni
mazaci systém
e MEfit spotfebu maziva
e Vizudlné oznacit vSechny mazaci
mista
e Vytvofit matici zodpoveédnosti

V mazani (0drzba — vyroba)
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5.3.4 Priprava autonomni prohlidky

Krok zaméfeny na rozvoj schopnosti pracovniki vykonéavat prohlidky zafizeni s cilem od-

halit posSkozeni a potencialni zdroje poruch.

Vybrani pracovnici jsou vysSkoleni pro potieby vykonavani autonomnich prohlidek (za-
kladni ¢asti stroje, problémové oblasti, kontrolni body stroje) a po vyskoleni dale trénuji

operatory a uplatnuji ziskané védomosti v praxi.

5.3.5 Autonomni prohlidky

V tomto kroku jsou stanoveny konecné komplexni standardy autonomni prohlidky (Cistici,
mazaci, inspek¢ni a udrzbarské).
Pti definovani standardi bychom méli v maximalni mozné mife vyuzivat vizualni standar-

dy. Jsou to jednoduché, lehce rozpoznatelné oznaceni na ¢astech zatizeni, které ukazuji zda

je dosédhnuto normalniho stavu.

5.3.6 Organizace a poradek
Sesty krok je rozsifeni aktivit na celé pracovni prostiedi. Cilem tohoto kroku je zlep3eni:

e Kuvality procesu
o Efektivity prace

e Bezpecnosti prace

Je zaméteno na zavedeni standardniho systému uspofadani pracovisté, standard pro Cisténi,
standard prohlidky a mazani, fyzické uspotadani pracovisté, sbér a zaznamenavani udaji

na pracovisti.

5.3.7 Rozvoj autonomni udrzby

Prosttednictvi pfedchozich krokl operatofi ziskali pfedpoklady pro samostatné vykonavani
vSech rutinnich ¢innosti drzby. Navic pfevzali zodpovédnost za zvySeni efektivity svoji

prace a kvality procesu.

Tento krok je ptfechod k nepfetrzitému procesu zlepSovani. To v praxi znamena, Ze pra-
covnici neustale objevuji slabé mista, analyzuji ¢asové ztraty a zhotovuji zdznamy vSech

aktivit (Maynard, Zandin, 2001, s. 237).
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5.4 Planovana udrzba

V programu planované udrzby jde o vytvoieni efektivniho systému planovanych zéasahii
udrzby, které zabezpeci stabilni vyrobni proces. To znamend udrzovat zafizeni planova-
nymi zasahy udrzby v takovém stavu, aby nedo$lo k dal$im neplanovanym pferusenim.
Tyto ¢innosti vyzaduji Casto specidlni védomosti a vykonavaji je proto specializovani pra-

covnici udrzby. Tento program zahrnuje napiiklad (Kosturiak, 2010, s. 33- 37):

e Udrzbu na zafizeni, které vyzaduji specialni pomocné latky nebo naradi

e Inspekci drahych méficich piistrojt, pfi kterych se vyzaduje posouzeni stavu
zafizeni

o Casové naro¢né opravy, které se vykonavaji mimo regulérni &as vyroby (gene-
ralni opravy)

e Udrzbové opatieni s obzvlast vysokymi naroky na bezpeénost prace

e Analyzy s vysokymi pozadavky na elektronické zpracovani udaji

e Rychlé opravy pfti poruchéch zatizeni
Kromé toho zahrnuje planovany program udrzby cinnosti, které na jedné strané zvysuji
kvalitu a produktivitu procesu a na druh¢ strané redukuji spotfebu vykont tdrzby .
5.5 Propojeni planované a autonomni Gadrzby

Zavedeni AU neni dostate¢nou podminkou pro dosaZeni cilit TPM (nulové prostoje, nulo-
vé chyby, nulové urazy). Duraz je kladen na propojeni krokd autonomni Gdrzby s kroky

planované udrzby. Pouze takto koordinovany postup ve vSech oblastech zarucuje uspéch.
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Tabulka 2 Propojeni planované a autonomni udrzby (Zdroj: Kosturiak, 2010, s. 36)

Vymeéna opotiebe- Odstranéni kon- | Odhad Zivotnosti souc¢as- | Diagnostické po-
<
:@ nych dilt strukénich chyb | tek — vykonavani perio- | stupy
3
= . , ,
S | Eliminace zrychle- | Eliminace na- dickych prohlidek Prevence chyb kva-
<
é ného opotiebeni hodnych poruch | Identifikace symptomu lity
ho]
A~ poruch
Pocateni Cisténi Pfiprava na au- | Standardy pro autonomni | Organizace a pofa-
tonomni pro- prohlidky dek

Eliminace zdrojt

hlidky

zneCisténi Rozvoj autonomni

Standardy &i§téni a Udrzby

mazani

5.6 Zavadéni TPM

Zavadéni TPM je pro kazdy podnik né¢im odliSny a neexistuji dvé stejné implementace
této metody. Projekt zavadéni TPM je nutné ptizplsobit dosahnuté urovni podnikové kul-

tury, zavedenym metodam, typu vyroby apod.
Pokud chceme zobecnit postup implementace TPM, muizeme formulovat tyto etapy:
Pripravna etapa — trva 3 — 6 mésict a obsahuje:

1) Ziskani podpory managementu pro TPM
2) Kampan pro TPM

3) Vytvoteni TPM organizace

4) Definovani principt a cild TPM

5) Plan zavedeni TPM v podniku
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Zavedeni v pilotni oblasti — ve vybrané ¢asti podniku ovéfujeme spravnost postupu. Po

vyhodnoceni jsou mozné korekce postupu
6) TPM start

Zavedeni TPM v celém podniku
7) Zavedeni zakladnich kameni TPM

Pti zavadéni je dobré také vyuzit zkuSenosti jinych podniki. Jejich postiehy a pfipominky

jednoznaéné piispé&ji tuspéSnému startu TPM (Kosturiak, 2010, s. 40 — 43).
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6 PROCESY KVALITY A STANDARDIZOVANA PRACE

Kvalita je v poslednich letech v nasich podnicich diskutovana a feSena predevsim ve vzta-

hu k certifikaci a auditu zakaznikl. Procesy kvality ve filozofii §tihlého podniku se sou-

wrwe

riak, 2006, s. 82).

Mezi nejcastéji pouzivané nastroje pro feseni problému kvality patii:

e Sedm nastroju kvality e QFD
e SPC e DoE a dalsi
e FMEA

Dvéma podstatnymi prvky, které zabezpecuji kvalitu ve $tihlém podniku jsou:

e Kvalita u zdroje

e Standardizace prace

Vime, ze ¢im pozdéji odhalime nekvalitu, tim vétsi ndklady a ¢as vynalozime na jeji od-
stranéni (Chase, Aquilano, Jacobs, 2001, s. 676). Nekvalita objevena az pii vystupni kon-

trole Casto znamena nesplnéni terminu zékaznikovi (Kavan, 2002, s. 384).

6.1 Kvalita u zdroje

Kvalita u zdroje znamena, ze jsou procesy zabezpeceny tak, aby byla chyba v procesu a
zmetek okamZité zachycena a problém se okamzité feSil. VyuZivaji se pfitom nasledujici

moznosti (Kosturiak, 2006, s. 83):

e Samokontrola v tymech na pracovisti — dalsi proces je zakaznik

e Linka stop — kazdy pracovnik ma pravo zastavit linku v ptipadé vzniku chyby (sys-
tém zachranné brzdy)

e Zafizeni na automatické zachyceni abnormality a zastaveni procesu — jidoka

e Poka — yoke (,,chybévzdorné*) — zabranuji vzniku chyb v procesech. Jsou zabudo-

vany uz konstruktérem do vyrobku a projektantem do vyrobniho procesu.
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6.2 Standardizace prace
Kvalita a produktivita maji uzky vztah se standardy na pracovisti a s jejich dodrzovanim.

V podniku se musi vS§echny pracovni ukony na pracovisti standardizovat s ohledem na kva-
litu, bezpecnost, co nejlepsi poradi jejich vykonavani. Dilezitou roli zde hraje i efektivni
vyuziti pracovnikl, materialu, stroji a naradi.

Standardy v podniku pomahaji udrzet podminky z pohledu kvality, nakladi, produktivity,

terminu, bezpecnosti a etiky (Kosturiak, 2006, s. 87).

Standardy prace na pracovisti jsou orientovany predevsim na:

e Snizeni variability procesii a oprav e Pomoc pii Skoleni, tréninku, zlepSo-
chyb vani

e Navyseni bezpecnosti e Zvyseni pracovni discipliny

e Snadnéj$i komunikaci e Snadngj$i reakci na problémy

e Zviditelnéni problému e Vyjasnéni pracovnich procedur

Standardy jsou casto velmi vzdalené lidem ve vyrob& anebo jsou pro né pfili§ slozité.
Standard prace ma na rozdil od technologické a vyrobni dokumentace nésledujici charakte-

ristiky:

e Maximalni stru¢nost

e Jednoduchost a vizualizace

e Moznost rychlé zmény pii zmeéné parametri procesu
e Jednoznacnost

e Schopnost sledovat plnéni standardu a jejich vliv na parametry procesu

Obecné miizeme fici, Ze misto pro standardy je ve vyrob¢, vyvoji, logistice i administrativeé
a pouzivaji se predevSim pokud je potieba zvysit troven kvality, stabilizovat procesy, sni-
zit nekvalitu a s ni spojené naklady na Uzkém misté nebo zvysit spokojenost zdkaznika

(Kosturiak, 2006, s. 88).
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

wevr

nik®. Kaleni provadi v modernich zafizenich a za neustalé kontroly fidicimi systémy.

'l
N, GALVAMET

Obr. 8 Logo spolecnosti (zdroj: interni dokumentace)

7.1 Historie spole¢nosti

V roce 1936 bylo rozhodnuto o poloZeni zakladniho kamene Zbrojovky Vsetin. Giganticka
stavba arealu Zbrojovky méla spolknout 453 milionti korun a zaméstnat vice nez 2000 lidi.

Soucésti aredlu byla také budova kalirny €. 11.

Objekt kalirny ¢. 11 byl od pocatku kalirnou, piskovnou a brusirnou. Prosly jim stovky
délnikt a Ufednikl. V letech vale¢nych a povalecnych se zde vyrdbély zbrang, vrtaky a

nastroje, textilni stroje, dojicky, Sici stroje, ale zejména munice a kulomety.

Ackoliv Zbrojovka nedosla vazné ujmy, po valce se vyroba rozbihala pomalu a skute¢n¢
byla zavedena az v letech 1946 a 1947. Vyrabélo se zde autopiisluSenstvi, soucastky k
brzdam, svicky do zapalovani, pletaci stroje, Sici stroje, rysovaci stoly, zasobniky teplé
vody, lisy, svafe¢ky a komunalni nafadi. Za nejvétsi uspéch tohoto obdobi je tieba pova-

zovat uzavieni licen¢ni smlouvy na vyrobu tkalcovskych stavii Hrdina.

Od roku 1946 tak zacala nova éra Zbrojovky. Byla zaméfena na vyrobu textilnich stavi
svétove kvality, kulometl vz. 59, které plni svoji sluzbu dodnes i rozbusek, které dnes vy-
rabi v arealu Austin Detondtor, svétova firma na trhu. V obdobi socialismu se vyroba
Zbrojovky rozvijela a v aredlu se intenzivné stavélo. V nejlepSich dobach pracovalo
Vv aredlu na 7000 pracovnikil a Zbrojovka méla vlastni sidlisté, kulturni diim, lesni spravu a

lesy, autodopravu, energetiku a ucili§té s internatem. (interni dokumentace)

Kalirna, objekt €. 11 prochézi celym timto obdobim jako Cervena nit, protoze skoro kazdy
vyrobek Zbrojovky prosel praveé kalirnou. PokraCovatelem tradice objektu ¢. 11 je spolec-

nosti Galvamet.
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7.2 Soucasnost

Spole¢nost Galvamet s.r.0. se vénuje piedevsim tepelnému zpracovani kovl v ochrannych

atmosférach, vakuovému kaleni, nizkotlaké cementaci, vysokofrekvenénimu povrchovému

kaleni, zihani ale také omildni, ¢ernéni a tryskani.

i a8 - ; B : i R ] : &

Obr. 9 Vjezd do arealu spolecnosti Galvamet s.r.0. (Zdroj : interni fotografie

Hlavnim cilem 70 zamé&stnanci spole¢nosti Galvamet je nabidnou zakaznikovi komplexni
sluzby v jiz uvedenych strojirenskych oborech. Ve tfech zédkladnich provozech spole¢nosti
— galvanovné, kalirn¢€ a lakovné — se dnes zpracovava mési¢né pies 100 tun materialu pro
vice nez 250 zékaznikli. Vedle vyrobni technologie miize zakaznik vyuzit také specialnich
laboratofi, ve kterych se provadi kromé chemickych rozborl také rlizné druhy testl a

zkousek materialu.

Hilawnl fatnl
Projekiowy manaker
Mo
“ m‘
Procesni
Technologors infengretv

Obr. 10 Organizac¢ni struktura spole¢nosti GALVAMET s.r.0.

(interni dokumentace)
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Kalirna vyuziva moderni informacéni systém za podpory ¢arového koédu v celém pribéhu
kaleni, kontroly a expedice. §piékové kalici pece H1, S1, B1, T1, L1 (interni udaj) a ostat-

ni pracovisté — popousténi a pece na zihani — jsou vybaveny systémem archivace dat.

Jednotlivé procesy jsou soucasti certifikace systému jakosti / o TOP
podle norem 1SO 9001, I1SO 14001 a VDA 6.1. Spole¢nost A 0 R | e

. _ FIRMA 2014
je taktéz nositelem oznameni Ufadu pro obrannou standar- ““ ] OSITEL OCENEN

dizaci, katalogizaci a statni ovéfovani jakosti. V minulém
roce spoleénost Galvamet ziskala ocenéni Odpovédna firma  Qpr. 11 Odpovédna firma

roku 2014 Zlinského kraje. (interni dokumentace)

Spolecnost ma také své vlastni tréninkové centrum, které
vyuziva pro Skoleni zaméstnancti, workshopy, tymovéa sezeni ¢i jej pronajima dal$im orga-

nizacim. Seminafe zde pofada naptiklad spolecnost IPA Czech.

Spolecnost je propagatorem ekologie v prumyslovych podnicich. Mimo zavedené ISO
14001 se aktivné vénuje snizovani energetickych ndkladd, investuje do novych podptr-
nych technologii, inspiruje ostatni spole¢nosti, vzdélava mladez a podporuje vztah

k pfirodé Valasska.

Ma originalni ekologicky systém propojeni povrchové vody a technologii, vétrného Cerpa-
dla, jimani teplé vody z technologii, tepelnych ¢erpadel, ohfevu vody pro hygienické uce-
ly, solarni fotovoltaické elektrarny a desitky dalSich inovaci.

Sbira destovou vodu, vyuziva odpadni teplo pro vétSinu prostor, vyrobenou elektfinu pou-
ziva na chod kancelafi, pocitaci a socidlniho zazemi. Sbird nejen papir a Srot, ale 1 pouzité
oleje a namisto zneSkodnéni je dale prodava.

GALVAMET vybudoval ve svém arealu také nau¢nou, ekologicko-pramyslovou stezku a

Vv utrobach podniku se nachdzi i muzeum byvalé Zbrojovky.

T
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Obr. 12 Layout spole¢nosti GALVAMET s.r.o (Zdroj: interni dokumentace)
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8 PRACOVISTE VAKUOVEHO KALENI

Tento projekt ma za cil zefektivnit systém preddvani smény na pracovisti vakuového kale-
ni ve spoleCnosti Galvamet s.r.o. tak, aby doslo k rychlejsim odhaleni poruch stroji na
pracovisti, zvysila se celkova efektivita zatfizeni a zavedenim vizualizacnich prostiedk

zvysila orientace na pracovisti a jeho organizovanost.
Pracovisté vakuového kaleni bylo vybrano z nékolika diivod. Témi hlavnimi jsou:

Rozloha pracovisté — pracovisté vakuového kaleni zabira nejmensi plochu ze vSech pra-
covist’ ve spolecnosti a na jeji vymeéte se také nachazi nejméné zatizeni.

VytiZenost pracovisté — VAK je nejméné vytizenym pracovistém ve spoleCnosti. Sestava
z nékolika zafizeni, které jsou mirn¢ zastaralé a urceny pro zpracovani materidlu malé az
sttedni velikosti. Tato situace zplsobuje, Ze material se Casto zpracovava na jinych, mo-
derngji vybavenych pracovistich ve spole¢nosti. TaktéZ vzhledem ke stafi pracovisté a za-

fizeni nejsou prostory dostatecné vizualizovany.

Pocet operatori — na pracovisti vakuového kaleni pracuje pouze jeden operator na sménu.
To v kombinaci s nizsi vytizenosti pracovisté vytvati idealni podminky pro zavadéni nové-

ho systému, testovaci fazi a ladéni chyb.

Pracovisté vakuového kaleni je tak idedlnim prostorem pro pilotni fazi projektu.
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9 ANALYZA PRACOVISTE

9.1 Layout

Layout, neboli rozmisténi pracovist’ v ramci daného prostoru, bylo nutné pro lepsi pocho-

peni pohybu pracovnikl a pozadavki toku materidlu na pracovisti analyzovat nejdiive.

L%«iza Lﬁasmzaﬂ
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Obr. 13 Layout pracovisté vakuového kaleni (Zdroj: interni dokumentace)

Na pracovisti vakuového kaleni se nachazi ¢tyfi pece ur€ené pro zpracovani materidlu, dva
chladici boxy uréené pro chlazeni horkého materidlu po vyndani z pece, regal ptipravk,
separator kovovych kaliskd, méfici zafizeni Rockwell, zasobnik dusiku N2, nadrz s vodou

a pracovni stil.
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9.2 Zarizeni

9.21 PeclLO

Elektricka popoustéci pec LO je urCena pro popousténi, zihani, umélé starnuti oceli a dalsi

tepelné zpracovani materialit do maximalni teploty 650°C v ochranné dusikové atmosfére.

Zatizeni se sklada ze tfi hlavnich celkti: z modulu pece, ze dna pece a z manipula¢niho

Obr. 14 Pec LO

(Zdroj: vlastni zpracovani)

nosného ramu.

Konstrukce modulu pece je tvofena ocelovym kruhovym plastém. Ten je zavéSen na osmi
axialnich kladkéch umoziujicich pohyb pii otevirani a zavirdni pece. Na pravé strané rdmu
je zavéSen rozvadé¢ regulacniho systému. Regulacni systém je umistén v rozvadéci.
Vsechny ovladaci prvky jsou soustfedény na bocni strané rozvadéce. Na levé strané ramu

je umistén rozvod dusiku.

Horky vzduch je odvadén z prostoru topeni kominem umisténym na opacné strané komory.
Na konci vyfuku v horni ¢asti je nasroubovéano Sroubeni, na které 1ze napojit tepelné odol-
nou hadici a odvadét zplodiny mimo mistnost. Na dolni ¢ast vyfuku je nasroubovan kulovy
kohout umoziujici odpousténi necistot. Pracovni prostor pece je tvofen plynotésnou nere-
zovou retortou s vodou chlazenym tésnicim limcem. Plynotésné uzavieni retorty zajiSt'uje

silikonové kruhové tésnéni vsazené do dna pece.
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9.2.2 Pecll

Plynotésna popoustéci pec L1 je uréena pro popousténi, zihdni, umélé starnuti oceli a dalsi
tepelné zpracovani materiali do maximalni teploty 650°C v ochranné dusikové atmosfére.
Pec je urCena pro rozsifeni linky CHTZ L1, tomuto je piizpusobeno zaklddani vsazky

V roStové sestave.

Obr. 15 Pec L1

(Zdroj: vlastni zpracovani)
Zatizeni se, podobné jako pec LO, sklada ze tii hlavnich celkt: z modulu pece, ze dna pece

a z manipulacniho nosného ramu.

Konstrukce modulu pece je tvofena ocelovym kruhovym plastém. Ten je zavéSen na Cty-
fech axialnich kladkach umoznujicich pohyb pfi otevirani a zavirani pece. Na levé strané
ramu je zaveésen rozvadeéc regulacniho systému. Regulacni systém je umistén v rozvadéci.
Vsechny ovladaci prvky jsou soustiedény na boc¢ni stran¢ rozvadéce. Na pravé stran€ ramu
je umistén rozvod dusiku. Ochranny dusik je ptes sérii Sroubeni a hadic ptfiveden do dna

pece.

Horky vzduch je odvadén z prostoru topeni kominem umisténym na opacné stran¢ komory.
Na konci vyfuku v horni ¢asti je nasroubovano Sroubeni, na které 1ze napojit tepelné odol-
nou hadici a odvadét zplodiny mimo mistnost. Na dolni ¢ast vyfuku je nasroubovan kulovy
kohout umoziujici odpousténi necistot. Pracovni prostor pece je tvofen plynotésnou nere-
zovou retortou s vodou chlazenym tésnicim limcem. Plynotésné uzavieni retorty zajistuje

silikonové kruhové tésnéni vsazené do dna pece.

Pod dnem pece je k podlaze ocelovymi kotvami ukotveno navadéni ru¢niho manipulatoru.
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9.23 PecT1

Horizontalni jednokomorova vakuové pec s pretlakovym ochlazovanim, vratnym chlaze-

nim a konvekcnim topnym zafizenim.

Obr. 16 Pec T1
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pec T1 ptedstavuje pokrokové feseni pro procesy vakuového tepelného zpracovéni a byla
vyvinuta pro mnoho materidlii i pro nejriiznéjsi davky a geometrie Casti, pficemz ohtivani

davek mtze byt provadéno pod vakuem nebo za riznych parcialnich tlaki plynu.

Cirkulace topného plynu je zabezpecCovana stalym okruhem plynu v ohiivaci fazi do 750°C
a zajistuje intenzivni vyménu tepla mezi topnou plochou a zpracovdvanym materidlem.

Teploty a tlaky Ize programovat s vysokou piesnosti.

Ochlazeni davky je provadéno proudem plynu (N2), ktery je privadén z chladici turbiny.
Rychlost cirkulace chladiciho plynu dosahovana chladici turbinou, umoznuje rozsifit roz-
sah opracovavanych materidlll 1 hustotu baleni v davkach. Tim mohou byt cykly zkraceny
a pec intenzivnéji vyuZzivana.

Proces bézi plné automaticky a nepotiebuje zadnou kontrolu obsluznym personalem. Pec
zaroven se svymi vodou chlazenymi sténami nevyzatuje teplo a mize byt provozovana
v klimatizovanych mistnostech nebo mistnostech s regulovanou teplotou bez vyrazného
vlivu na teplotu prostoru. Kromé svého provozu pec nespotiebovava zadnou energii. Také

nevznikd zatézovani okolni atmosféry nebo chladici vody.

Béhem celého pracovniho cyklu je zabezpeceno, aby pec byla odpojena pti hlaSeni alarmu
resp. pii hlaSeni chyby, a to absolutné bezpe¢nym postupem. (Zdroj: technicka dokumen-

tace pece)
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924 Bl

Pec B1 je jednokomorova vakuova pec s pietlakovym ochlazovanim, vratnym chlazenim a

konvekénim topnym zatizenim. Je nejstarSi peci na pracovisti

Obr. 17 Pec B1

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pec B1 je ur€ena hlavné pro tepelné zpracovani pii vysoké teploté, a to zejména diky pri-
tokovému chlazeni. Teploty a tlaky lze programovat s vysokou piesnosti.

wev

davky zakaznikd. Vakuova pec je vybavena konvek¢ni technologii pro snizeni doby ohfe-
vu a také provadi homogenni tepelné zpracovani pii nizkych teplotach, jako jsou vakuové

popoustéci cykly - doplitky vakuového kaleni.

PIn¢ automaticka instalace umoznuje dokonalou reprodukovatelnost vysledkl a pec nepo-
ttebuje zadnou kontrolu obsluznym personalem. Dale stejné jako pec T1 nevyzatuje teplo a
muze byt provozovana v klimatizovanych mistnostech. Krom¢ provozu pec nespotiebova-

va zadnou energii. Také nevznikd zatéZovani okolni atmosféry nebo chladici vody.
Cirkulace topného plynu je zabezpecovéana stdlym okruhem plynu a zajiStuje intenzivni
vymeénu tepla mezi topnou plochou a zpracovavanym materialem.

Ochlazeni davky je provadéno proudem plynu (N2), ktery je ptivadén z chladici turbiny.

Pti hlaSeni alarmu resp. pti hlaSeni chyby, je zabezpeéeno, aby pec byla odpojena a to ab-
solutné bezpe¢nym postupem. Tato kontrola probiha automaticky béhem celého pracovni-

ho cyklu. (Zdroj: technicka dokumentace pece)
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9.2.5 Chladici boxy a regal pripravki

Chladici boxy jsou ur¢ené pro ochlazeni jiz zpracované vsazky na pokojovou teplotu. Jde o
jednoduché zatizeni podobné lednicce, slozené ze stojanu na material a vykonného ventila-

toru pro vhanéni vzduchu se spinaem ON/OFF.
Na pracovisti vakuového kaleni jsou tyto boxy dva.

Vedle pravého chladiciho boxu se dale nachazi regal na ptipravky. Ten poskytuje tlozny
prostor pro zaruvzdorné rosty, tyce, sita a koSe pottebné pro spravné ulozeni vsazky do

pece.

Obr. 18 Regal s piipravky Obr. 19 Chladici box

(Zdroj: vlastni zpracovani) (Zdroj: vlastni zpracovani)
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9.2.6 Separator kovovych kaliSki

Jedna se o funkéni vibraéni stil navrzeny samotnymi pracovniky pro separaci kovovych

kaliskd, které prochdzeji ipravou v pecich na pracovisti vakuového kaleni.

Obr. 20 Pracovisté separace

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Kalisky jsou asi 5 mm velké soucasti rozbusek airbagli a museji mit pozadovanou tvrdost
pro spravnou funkci. Pii jejich zpracovani se vsak kalisky lepi k sob¢ a proto je nutné je od

sebe separovat a nasledné sypat do pfipravenych beden.

Bedny s hotovou vyrobou a rozpracovanosti jsou umistovany na zem naproti separatoru,

vedle pece T1.

Kalisky, které béhem zpracovani spadnou na zem, se vzhledem k jejich funkci a pozado-
vané kvalité povazuji za neshodnou vyrobu. Vzhledem k ob¢asnému promichani zmetka se
shodnou vyrobou je misto pro neshodu umisténo v rohu mistnosti, asi 5 metri od pracovis-

té separace.

Pro lepsi detekci slepenych kaliskl je separator osvétlen prenosnym reflektorem poloze-

nym na stole ur¢eném pro méteni technologii Rockwell.

ProtoZe je separator umistén mezi vakuova cerpadla peci, kterd pfi chodu vytvareji znacny

hluk, ma pracovnik pfi separaci nasazeny sluchatka pro tlumeni hluku.

Za separatorem se nachazi skiinka pro ulozeni pracovnich pomticek.
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9.2.7 Meérici zarizeni Rockwell

Pracovisté¢ méteni Rockwell sousedi s pracovistém separace a je uréeno pro zjiStovani tvr-

dosti zpracovavaného materidlu mensi velikosti.

Obr. 21 Méfici zatizeni Rockwell

(Zdroj: vlastni zpracovani)
U stolu, kde je umisténo méfici zatizeni pracovnici dale popisuji bedny s kovovymi kalis-
Ky a zalepuji bedny kaliski hotovych k expedici.

Stul také slouzi k odkladani pracovnich pomitcek jako je lepici paska, podstavce pro méte-

ni Rockwell, néstavce pro separator a psaci pomtcky.

9.2.8 Zasobnik dusiku N2

Buffer pro zasobovani peci dusikem, potiebnym k chlazeni peci na pracovisti vakuového

kaleni. Stabilni tlak uvnitf nadoby je 10 bar.

Nachazi se za popoustéci peci LO a je napojen na vnitini okruh vedouci ke vS§em pecim na

pracovisti.

Obr. 22 Zasobnik dusiku

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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9.2.9 Nadrzs vodou

Uzaviena nadoba naplnéné vodou slouZzi k zdsobovani peci chladici kapalinou. Stejné jako

zasobnik dusiku je napojena na vnitini okruh vedoucim ke v§em pecim na pracovisti.

Obr. 23 Nadrz s vodou
(Zdroj: vlastni zpracovani)
9.2.10 Pracovni stiil

Pracovni stlll se nachazi za peci T1 a toto misto pracovnici vyuzivaji pfedevsim pro odkla-

dani pracovnich pomicek nebo vypliiovani vyrobni a jiné dokumentace.

Obr. 24 Pracovni stil

(Zdroj: vlastni zpracovani)
V ptihradkéach jsou ulozeny dokumenty autonomni udrzby peci, provozni denik jefabu a

jiné dokumenty tykajici se zpracovani materidlu na pracovisti vakuového kaleni.

V $anonu na zdi pracovnici najdou:

e postupy pii havarijnim stavu

e pozarni poplachové smérnice
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e seznam zameéstnancli zafazenych do pozarni hlidky
e zikladni povinnosti zaméstnancti pii praci na kovoobrabécich strojich
e pokyny Kk zajisténi bezpec€nosti pii pouzivani Zebiiku

e provozni denik peci T1 a B1

9.2.11 Manipulaéni technika

Na pracovisti jsou také pracovnikiim k dispozici dva zakladaci voziky a jefab, urené pro

zakladani a vyndavani vsazky z a do peci nebo chladicich boxt.

Obr. 25 Zakladaci vozik a jefab
(Zdroj: vlastni zpracovani)

9.3 Pracovni prostory

Nedilnou soucasti analyzy layoutu a zatizeni na pracovisti VAK byla také analyza oznace-
ni pracovnich prostort a prostiedkd. Tento krok poskytnul zakladni informace pro vytvo-

feni vizualizaCnich pomticek na pracovisti.

Analvyza pracovnich prostor zahrnovala pfedevSim:

e Znaceni prostoru e Pracovni pomicky

e Nazvy zafizeni Mista k ukladani odpadu

e Kod zatizeni Popisy nadob

e Technické parametry zatizeni Nasténku pracovisté
9.3.1 Svislé a vodorovné znaceni prostoru

Na pracovisti si pracovnici intuitivné vymezili prostory pro skladovéani materidlu a pracov-

nich pomiicek, misto pro rozpracovanost, hotovou vyrobu, neshodu, tfidény odpad a tkli-
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dové prostiedky. Tyto prostory nejsou vsak nijak oznaceny. Dochazi tak k dezorientaci na

pracovisti, hledani pracovnich pomtcek nebo materialu.

Dale se zde nachazeji mista, kde pracovnici odkladaji palety s materidlem, pficemz omezu-

jinebo blokuji ptichod k pecim ¢i elektrickym rozvadéctm.

Dal$im problémem jsou pfi vétSich zakazkach ,,na volno* zaparkované zakladaci voziky,
které blokuji ¢asto dvete peci nebo manipulacni prostor. S voziky je nelehké manipulovat a
pracovnici Casto vyvijeji zbytecné usili pii jejich neustalém premistovani.

Chybi tedy vytyCeni komunikacnich cest a mist pro zakaz odkladani materidlu stejné tak
jako vymezeni prostoru pro parkovani zakladacich vozikii. Také nebezpecny prostor okolo

peci, kde hrozi zakopnuti nebo jiny iraz, neni nijak vyznacen.
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Obr. 26 Nevyznacené prostory a pomucky pracovisté VAK (Zdroj: vlastni zpracovani)

1)
2)
3)
4)
5)
6)

7)

blokovany prostor pted elektrickym rozvadééem pece

neoznacené misto pro neshodu

nedostate¢né oznacené misto pro komunélni a nebezpecny odpad

neoznacené odkladné misto pro rozpracovanou vyrobu

nepopsané uklidové a pracovni prostiedky, neozna¢ené misto

,»ha volno* zaparkovany manipulaéni vozik blokujici manipula¢ni prostor na pra-
covisti

neoznacend pec, rozpracovanost blokujici vakuové cerpadlo, zuzeny prostor pro

pruchod k separatoru
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9.3.2 Nazev, kéd a technické parametry pece

Pro lepsi orientaci na pracovisti a identifikaci zafizeni pro potieby pracovnikl, udrzby,
THP pracovnikl nebo navstév je dilezité mit jednotliva strojni zatizeni spravné pojmeno-
vana, o¢islovana identifikaénim kodem a popsana zékladnimi parametry pece, jako je veli-

kost a hmotnost vsazky nebo maximalni topna teplota pece.

Tyto zékladni vizualizaéni prvky taktéz na pracovisti VAK chybi, pece jsou pouze ocislo-

vany kiidou a neexistuje jednotnd shoda ndzvii peci mezi pracovniky.

ASTAVENI PROTOKU DUy KU}

lbaoo°c - 0l/h

d 400°C — 1/ h
L ——

Obr. 27 Ptiklad neoznacenych peci a chybéjicich technickych parametrt

(Zdroj: vlastni zpracovani)

9.3.3 Pracovni pomiicky

Na pracovisti VAK se nachazeji nyni pét stanovist, kde zaméstnanec mliZze najit pracovni
pomucky pro praci. Jsou jimi:

Pracovni sttl

Nasténny drzak pracovnich pomiicek u pracovniho stolu zobrazeny na obrazku vedle je az

na malé nedostatky dostate¢né vizualizovan.

Z pohledu vyuziti pracovnik ke své praci vSak pouZziva jen svitilnu. Helma neni na VAKu
z hlediska bezpecnosti povinnd. Ostatni nastroje by méla pouZzivat Gdrzba. Ta vSak pouziva

naradi své.
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Obr. 28 Nasténka s pracovnimi

pomtickami
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pojizdny stolek

Nejvyuzivangjsi odkladaci misto na pracovisti. Je umistén nalevo od pece B1. Zaméstnanci
sem odkladaji rizné pracovni pomucky, znacky pro oznaceni vyrobnich zakazek, mazaci

olej pecnich dveti a vypliuji vyrobni dokumentaci.

Obr. 29 Pojizdny stolek

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Uklidové a pracovni prostiedky

Misto pro uloZeni uklidovych prostiedki (foto ¢. 5 v podkapitole Znaceni prostoru) slouzi
zaroven jako odkladaci prostor pro fetézy a magnet jefabu v ptipad€ jeho nepouzivani. Je
zde také rucni bruska. Ta slouzi pro o€isténi zpracovavaného materialu od kovovych pilin

a jinych necistot.

Chybi vsak jakykoliv seznam ¢i standard pomtcek, které se zde maji nachézet.
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Pracovni stul Rockwell

Jak bylo zminéno vySe, stil slouzi pro odlozeni véci jako je lepici paska, podstavce pro

méieni Rockwell, ndstavce pro separator, sluchatka, psaci pomtcky apod.
Sklad

Misto pro skladovani zakladacich rosta, sit, tyci, oleji potfebnych pro mazani tésnéni pec-

nich dvefi a dalSich pomiicek nejen pro pracovisté VAK.

9.3.4 Mista k ukladani odpadu

Firma klade velky daraz na ekologii a proto se na kazdém pracovisti nachazi né¢kolik na-

dob na tfidény odpad. Pracovisté¢ VAK tomu neni vyjimkou.

Je zde nadoba na komunalni smésny odpad a nebezpecny odpad absorp¢nich ¢inidel. Dale

se zde nachazi nddoba na Cisté hadry. Ty se vzhledem k ucelu pouZiti nepovazuji za odpad.

Pracovnici maji za ukol, po naplnéni do urcité vyse, nadobu s odpadem vynést na tomu
ur¢ené misto. To lze najit ve firemni map¢ odpadu, kterd se vSak pracovisti nenachézi a o

této povinnost pracovnici ¢asto nemaji tuseni.

9.3.5 Popisy nadob

Na pracovisti se nachdzi nadoby pro rizné typy materialu, oleji, odpad ¢i jiné kapaliny.

Ty nejsou zpravidla viibec nebo nedostate¢né oznaceny.

Jedna se zejména o nadoby na neshodnou vyrobu a odpady. Chybi zde informace, co se
Vv nadobé¢ nachdzi, kdo je za nakladani s nadobou zodpovédny poptipadé jak Casto se musi
nadoby dopliiovat/vyprazdnit. V ptipadé¢ odpadli pro potieby vnitinich auditl pak navic
kéd odpadu.

9.3.6 Nasténku pracovisté

Nasténka se nachazi na nejfrekventovanéj§im misté pracovisté VAK. Informuje vsechny
kolemjdouci o vyrobnich dokumentech, je zde rozpis zakazek, operativa, dokument auditu

6S a dal§i poznadmky.
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Pro ucely projektu by se z tohoto mista mél stat jakysi zachytny informacni bod pro pra-
covniky. Ti zde naleznou veskeré a jednotné informace tykajici se jejich prace, predev§im
vyrobnich dokumentd, udrzby, karet zprostfedkujici pfejimku pracovisté a riiznych stan-

dardu v ucelené forme.

Obr. 30 Nasténka pracovisté

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Doted’ se totiz tyto dokumenty nachazeji na riznych mistech pracovisté VAK a potiebné

informace je nutné casto dohledavat.

Dalsim problémem je neucelenost informaci na nasténkach ve spolecnosti. Mél by tedy pro

rychlejsi orientaci vzniknout standard, ktery bude upravovat jednotnou podobu nastének.
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10 ANALYZA SYSTEMU UDRZBY ZARIZENI A PROSTORU

Projekt SPPS se nezabyva vytvarenim a zavadénim autonomni udrzby zatizeni do procesni
struktury podniku. Ackoliv autonomni udrzbu v nékterych piipadech aktualizuje o dalsi
body péce o zafizeni, tento proces je jiz zaveden a systém SPPS z néj pouze vychazi. A

prave z toho ditvodu bylo nutné analyzovat proces udrzby na pracovisti vakuového kaleni.

10.1 Autonomni udrzba

Pro potieby projektu piedavéani a piejimky smény pracovnikem bylo nutné zanalyzovat
dosavadni systém a postup autonomni udrzby strojii. Od té se budou dale odvijet kroky,

které pracovnik vykona pfi nastupu a na konci smeény.

10.1.1 Pece T1 aB1

Pro pece T1 a B1 je sestaven soupis tkont, které ma pracovnik po Cas své prace na stroji
vykonavat. Cinnosti jsou sestaveny na zakladé technickych parametrii peci vedoucimi pra-
covniky vyroby, udrzby, technologii a operatory.

Ukony autonomni udrzby jsou rozélenény na denni a tydenni. Tyto se dale déli na ukony
provadéné uvnitt a vné pece (Cistota pecnich dvefi, nouzovy pfivod vody). Z toho vyplyva
fakt, Ze ne vSechny operace je pracovnik schopen provést, pokud je pec zapnuta.

Vzhledem k podobné konstrukei peci jsou tkony pro autonomni tdrzbu peci T1 a B1 az na

malé odchylky totoZné.

1% za
tyden

£&ast zafizenl Struény popis éinnosti

x| = [ x| dennd

TESNENI DVERI T R N i TR e T R S A T e TN T
OLEJ VE VAKUOVYCH CERPADLECH dostatek oleje = viditeln hladina v olejoznaku, zda neni olej znetistény (miZe byt hnédy jako slaby ¢aj, ale nesmi byt kalny
CHLADICI voDA viditelny pritok chladici vody vsemi chladicimi misty (ukazatele s vrtulkou)
SR P O A NS S AN R Y S IS s RN R
VYCISTIT KOMORU A RECIPIENT * ﬂ-..‘é.ﬁ’-& na’...&i.,'m&'..‘.'&: a‘:.u.\fu:ﬁu}. .‘l:..}“ N xp-)ng PN A NS Rt DTENE N -)t' —

Obr. 31 Ukazka tryvku z dokumentu autonomni udrzby jedné z peci

(Zdroj: interni dokumentace)
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Na pracovisti vakuového kaleni je nutné brat velky zretel predevsim na Cistotu vnitinich
prostort peci, nebot’ i maly vlas ¢i jina necistota mize zvratit proces a zmenit vlastnosti

zpracovavanych dilii. Z toho divodu byl vypracovan udrzbou standard Cistoty peci.

& GALvAMET
Pracovibts BMI vakuova pec

'
|3 | Pracovnik ukiidi pracovni stil

L ,i,m ‘ pomacky
"4 | Pracovnik odistl povich pece od prachu, kontrola filtr na.
adadi

|4 voda, hadr

viech rozvadaich
[3 [ Pracovnik pec vysajo Vysavat

|8 | Pracovnik vydisti dukladnd pracovisté, podiahu a pec ::::L}\ ‘:‘““‘ o} W

7 | Pracovnik vycisti plipravky a voziky hadr, voda, vysavi

Vypracoval dne: Jan SAFARIK 21 5 2014 Odpovida: Obaluha linky

Obr. 32 Zastaraly standard Cistoty peci a
prostoru okolo
(Zdroj: interni dokumentace)
Ta pracovnikovi popisuje jakym zptsobem, jakymi prostiedky a jak casto udrzovat Cistotu
peci. V soucasné dobé jsou tyto standardy vsak zastaralé, malo detailni a zcela nepokryvaji

pozadavky pracoviste.

Provedeni denni/tydenni udrzby musi pracovnik stvrdit svym podpisem ve sloZce auto-

nomni udrzby pro kazdou pec.

Slozky s autonomni a preventivni udrzbou peci maji pracovnici ulozenou na stole za peci

T1.

Provedeni uklidu vnitiku pece a jejiho okoli musi pracovnik taktéZ stvrdit svym podpisem.
Standard potadku na pracovisti visi v nasténném Sanonu nad stolem. Podpisovy list pak na

vedleiSim pracovisti Seco/Warvick.
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10.1.2 Pece LOa L1

Pro velkou a malou pec LO a L1 nema pracovnik pokyny pro provadéni autonomni udrzby
na pracovisti a spoléha se pouze na jeho prvotni zaskoleni. Absence dokumentu autonomni
udrzby a standardu cistoty peci je zplisobena povahou peci, které jsou jednoduché na udrz-

bu a neni potfeba kontrolovat tolik parametrt jako u peci T1 a B1.

Obr. 33 Oteviena pec L1

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pro potieby projektu bylo tedy nutné ukony autonomni udrzby a ¢istoty peci zjistit od ve-

doucich udrzby a vyroby a seznam téchto ukolu si sestavit.

Jako v ptipad¢ peci T1 a Bl se autonomni udrzba d€li na ¢innosti provadéné vné a uvnitf

pece (zvon pece, vétrak pece).

Provedeni autonomni Gdrzby peci LO a L1 pracovnik nezaznamenava. To stejné plati pro

provedeni uklidu pece.

10.1.3 Spole¢na zarizeni

Pod pojmem spolecna zatizeni rozumime v tomto ptipadé zasobniky vody a dusiku, které

jsou napojené na spoleény okruh a dilezité pro spravné chlazeni vSech peci na pracovisti

Obr. 34 Nadrz s vodou na pracovisti L

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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vakuového kaleni.

Cinnosti autonomni drzby spoleénych zafizeni nejsou uvedeny v zadném dokumentu. I
tyto Cinnosti rovnéz bylo potieba zjistit od vedoucich udrzby (hlavni uzavér dusiku, priitok

vody). Piipadné poruchy se zaznamenavaji do jedné z knih udrzby peci.

Provedeni autonomni udrzby a uklidu okolo spole¢nych zatizeni pracovnik nezaznamena-

va.
10.2 Preventivni udrzba

Preventivni udrzba je provadéna pracovniky tdrzby a pro denni systém piedavky a piejim-
ky pracovisté nejsou kli¢ové, nebot’ samotni pracovnici kK nim nemaji pozadovanou kvali-
fikaci.

Ukony preventivni idrzby se taktéz déli na ¢innosti uvnit a vné pece s tim, Ze jejich pra-
videlnost je jednou za mésic, &tvrtleti, palrok a rok. Ukony preventivni udrzby se rovnéz

nachazeji ve slozkach na pracovnim stole.

10.3 Knihy udrzby

Nedilnou soucasti nového systému piejimky a predavani pracovisté bude i evidence poruch
a jejich hlaSeni tymu udrzby spolecnosti. Evidence poruch strojii a jejich hlaSeni probiha
pomoci knih udrzby, do kterych se zaznamenavaji stavy stroju.

Pece T1 a B1 maji kazdou svou knihu udrzby, kterou udrzbatsky tym kontroluje denné po

zaatku a na konci ranni smény. Do téchto dokumentu se také zaznamenavaji poruchy na

pecich LO a L1.

Vznikaji tak dva identické dokumenty ke kontrole udrzbou. Navic neni uréeno do jaké

knihy se poruchy peci LO a L1 maji zapisovat.

Vedouci udrzby zdznamy z knih UdrZby pak dvakrat za rok piepisuje do systému.

Vznik poruchy Poruch stanovisko Udrzby
Cas Popis poruchy ohlasil | datum,
Datum poruchy stroj podpis tas jméno, podpls poznamka
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Obr. 35 Nahled vyplnéné knihy udrzby pece B1 (Zdroj: interni dokumentace)
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Kniha udrzby pece obsahuje:

e Datum e Popis poruchy
e Cas poruchy e Kdo poruchu ohlasil
e Nazev stroje e Stanovisko udrzby o opravé

Kniha udrzby je také pro soucasné pozadavky udrzby nedostatecnd a neobsahuje veskeré
udaje pro spravné hodnoceni vyuzitelnosti strojii, piedevSim Cas opravy stroje a zplisob
opravy. Zjistit tedy pravou pfic¢inu poruchy a dobu odstavky je velmi naro¢né. Pracovnici
udrzby ve vétsing piipadd pouze do knihy poznaéi, ze zavada byla odstranéna. Vznikl tak
pozadavek, aby byl vytvoren jednotny dokument, zahrnujici vSechna zafizeni na pracovisti

a ktery by zahrnoval veskeré informace pro lepsi hodnoceni vyuzitelnosti stroja.

Knihy udrzby se spolu s dokumenty autonomni udrzby a preventivni drzby nachéazeji na

stole za peci T1.
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11 ANALYTICKA VYCHODISKA PRO PROJEKTOVOU CAST

V této kapitole jsou shrnuty dilezité zakladni fakta tykajici se zafizeni a prostora pracovis-
t¢ vakuového kaleni. Taktéz je zde zahrnuta analyza soucasného systému udrzby zatizeni a

prostoru.

11.1 Layout

Na pracovisti vakuového kaleni se nachazi ¢tyti pece, dva chladici boxy, regdl pfipravkd,
separator, méftici zatizeni Rockwell, buffer dusiku N2, nadrz s vodou, pracovni stil a ma-

nipulacni technika (voziky, jetab).

11.2 Zarizeni

Chybi nazvy peci, ocislovani, zdkladni parametry (rozmér vsazky, maximalni hmotnost
vsdzky, maximalni teplota) a taktéZ vizualizace prostor okolo peci (blokované prostory,

nebezpecné prostory) je nedostatecna.

Chladici boxy a regél na piipravky nejsou opatieny nazvy zafizeni a jejich Cislem. Také
chybi vizualizace prostoru okolo boxl (nebezpecné prostory). Piipravky v regalu jsou
zptehazené a nedostate¢né oznaceny. Neexistuje standard shody, jakym zplisobem maji byt

ptipravky v regalu ulozeny

Ve skiifice za separatorem jsou ulozeny nepotiebné pomiicky. Skiinka zabira zbyte¢né
prostor Separator je osvétlen prenosnou lampou - naprosto nevyhovujici bezpe¢nostnim a
ergonomickym podminkam na pracovisti. Prostor separace neni oznacen nazvem pracovis-

t&, chybi vodorovna vizualizace prostorii pro rozpracovanost a blokovanych prostord.

Na stole méfeni Rockwell se nachazi nepotadek, prebytek pracovnich pomitcek. Chybi

vizualizace pracovisté a standard shody potfadku na pracovisti.

Pracovni stlll za peci T1 je prostorem, kde pracovnici odkladaji pracovni pomucky a vypl-
nuji dokumentaci. Obsahuje dokumenty autonomni udrzby, provozni deniky jefabu a
ostatni dokumenty. Pracovni stiil operatofi témét nevyuzivaji a pracovni pomicky slouzi

pro tym udrzby, ktery vSak disponuje vlastnimi nastroji.

Zpusob spravného pouzivani manipulaéni techniky je nedostate¢né ukotven

v dokumentech na pracovisti.
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11.3 Pracovni prostory

Na VAKu jsou intuitivné vymezeny prostory pro skladovani materialu a pracovnich pomu-
cek, misto pro rozpracovanost, hotovou vyrobu, neshodu, tfidény odpad a uklidové pro-

stiedky. Tyto prostory nejsou svisle ani vodorovné¢ oznaceny a vizualizovany. Prostory,

které z dlivodu bezpecnosti nesmi byt blokovany a pro parkovani manipula¢nich prostred-
kt, také nejsou oznaceny. Taktéz chybi vytyCeni komunikacnich cest. Pracovni pomticky

na pracovnim stole jsou nedostatecné vizualizovany.

Nasténka pracovisté neobsahuje veskeré dokumenty potiebné pro vykon operatora. Tyto
dokumenty jsou rozprostfeny na vice mistech VAKu a dokonce na vedlej$im pracovisti

Seco-Warvick.

11.4 Systém udrzby zarizeni

Pro pece T1 a B1 jsou sestaveny kroky autonomni tdrzby. Tyto kroky jsou dale roz¢lenény
na denni a tydenni ¢innosti a ukony uvniti a vné€ pece. Dillezité standardy cistoty peci jsou
pro soucasné potieby zastaralé a potiebuji aktualizaci. Provedeni udrzby pracovnik stvrzu-

je do slozky udrzby pro kazdou pec zvlast’.

Pro pece LO a L1 nema pracovnik kroky autonomni udrzby k dispozici. Tyto kroky bylo
nutné zjistit a sestavit jejich soupis. Cinnosti se stejn& jako v piipadé peci T1 a B1 dé&li na
ukony uvniti a vné pece. Provedeni udrzby pracovnik nezaznamenava z diivodu absence

dokumentii autonomni udrzby.

Spolecna zatizeni (voda, dusik) na pracovisti VAK je taktéz potieba udrzovat. Kroky
udrZzby nejsou nikde uvedeny a ¢innosti zaznamenany. Pfipadné poruchy se zaznamenavaji

do jedné z knih udrzby peci.

Preventivni prohlidky zafizeni jsou pravidelné v mési¢nich, kvartalnich a ro¢nich interva-

lech provadény specializovanymi pracovniky tdrzby.

Evidence poruch probihd pomoci knih udrzby jednotlivych peci. Existuje tedy vétsi pocet
dokumentt se stejnou funkci. Tyto knihy tym Udrzby kontroluje vzdy na zacatku a konci
ranni smény. Poruchy zaznamenané do knih udrzby vedouci udrzby ptepisuje rucné dva-

krat ro¢né do informacniho systému spolecnosti.
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Knihy udrzby jsou pro soucasné pozadavky nedostatecnd a neobsahuji veskeré tidaje pro
hodnoceni vyuziti stroji, zejména ¢as opravy stroje a zpisob opravy. Tento dokument se

nachazi na pracovnim stole za peci T1.
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III. PROJEKTOVA CAST
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12 ZADANI PROJEKTU

Ukolem je navrhnout systém kontrolnich karet, jejichZ obsah je zaloZen na autonomni
udrzbé stroju a dalSich pracovnich ukonech, které by mél pracovnik po ptichodu a pii od-
chodu ze smény vykonat, aby pfedesel porucham stroju, osvojil si zdkladni navyky totalné

produktivni drzby a zajistil plynuly chod pracovisté.

K tomuto ucelu byl zadan projekt vytvorit karty prejimky zatizeni, karty zakladani peci a

standardy tykajici se vSech prostfedku a Cistoty pracoviste.

Dalsim tkolem bylo pak propojit tento systém se stavajicim systémem udrzby a navrhnout
zmeny, které povedou k vyssi informovanosti, rychlejsimu vyhodnocovani a feseni poruch.
Poslednim ukolem bylo pro tento ucel tedy vytvofit novou knihu udrzby zachycujici ves-
keré potfebné informace. Jakmile bylo znamo zadani projektu, prob&hl workshop

S primyslovym inzenyrem, vedoucim udrzby a vyroby, jakym zplisobem postupovat.

Poté co jsou zndmy skute¢nosti jako pracovni postupy a potfebnd zatizeni, pfichazi na fadu
vytvofeni nového layoutu, feSeni otazky znaceni prostoru, zatizeni a nadob na pracovisti.
Po tomto kroku dochazi k tvorbé¢ karet systému predavani a piebirani smény (SPPS). Jme-
novité postupu piejimky, karet piejimky a prfedavky pracovisté a karet zakladani a Cistoty.
Dale jsou vytvoreny standardy barevného znaceni pracovist’, vizualizace, ndsténky, Cistoty
pracovisté, manipulacni techniky a standardy shody/neshody. Cely proces je zakoncen
vytvofenim nové knihy Gdrzby propojené se syst¢émem SPPS. Realizaci projektu nésleduje
jednomésicni testovaci faze pro zapracovani ptipadnych pfipominek do nového systému,

ktery je upraveny posléze uvolnén do plného provozu.

Casovy plan projektu: leden — duben 2015

Z nakladového hlediska spolecnost pocita v souvislosti se zavedenim systému piejimky a
predavky zafizeni a prostord s investicemi ve vysi maximalné nekolika tisicti korun (inter-

ni udaj).
12.1 SloZeni tymu
Ing. Hana Greplova — vedouci projektu, primyslovy inzenyr, odborny dozor, konzultant

Bc. Jifi Koudelka — zpracovani karet SPPS, standardt, layoutu, vizualizace prostora

Roman Benek, Rostislav Curus — mechanik, vedouci udrzby, konzultanti, znalost zafizeni a

prostorti
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Jan Safarik — vedouci vyroby, technolog, znalost vyrobniho procesu, konzultant

Bc. Denisa Vsetickova, Be. Igor Altuchov — studenti priimyslového inzenyrstvi, spoluprace

na projektu, konzultanti

12.1.1 Silné a slabé stranky podniku, prilezitosti a hrozby

Z pohledu silnych stranek podniku stoji za zminku ptredev§im zaméfeni spolecnosti na eko-
logii a jeji energetickou sobéstacnost. V kombinaci s know-how kvalifikovanych THP pra-
covnikl a efektivnim ¢erpanim finan¢nich prostfedka z fondi Evropské unie pro regional-

ni rozvoj tyto charakteristiky tvoii zaklad pro dobfe fungujici, konkurenceschopny podnik.

Slabou strankou podniku je jednozna¢né komunikace mezi THP pracovniky ve spole¢nos-
ti. Panuji zde pratelské vztahy a konsenzus nazort. Vétsina komunikace vSak probiha pou-

ze na verbalni Girovni a to zpomaluje a komplikuje vykon vSech procesu ve spolecnosti.

Ptilezitostmi podniku v dal$im rozvoji je pfedevsim standardizace procest na dalsi uroven,
predevsim v zavedeni certifikace NADCAP (National Aerospace and Defence Contractors

Accredation Program) a rozsifovani portfolia zdkazniki.

Hrozbu pro podnik pfedstavuje pfedev§im zména zdkaznického chovani, konkrétné pie-

chod K jiné spole¢nosti v regionu, provadéjici zpracovani materialu na podobné technolo-
gii.
12.1.2 Rizika spojena s projektem

Mezi rizika spojend s projektem fadime ptredev§im moznou ztratu dokumentace, ktera by
zpiisobila nutnost ziskavat veSkera data znovu a posun terminu zavedeni systému do pro-
vozu. To by mélo za nasledek ztratu nékladl spolec¢nosti a nesplnény termin odevzdani

diplomové prace. Jako opatfeni bylo zvoleno zalohovani vSech dokumentd na externim

disku.

DalSim podstatnym rizikem spojenym s projektem je nespoluprace ze strany zaméstnancii
na provadéni krokl spojenych s nové zavedenym systémem. Této situaci bude snaha pte-

dejit workshopy se zamé&stnanci o piinosech projektu.

Posledni diilezitym rizikem uspéSného zavedeni projektu je nespravné vyhodnoceni systé-
mu udrzby zafizeni a prostort a nasledné chybné zavedeni postupii do vyroby. Této situaci
bude nutné piedejit konzultacemi s primyslovym inzenyrem, technology, vedoucim udrz-

by a operatory ve spolecnosti.
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13 HARMONOGRAM PROJEKTU

Analyzu pracovnich prostoru, zafizeni a systému udrzby nasledoval workshop s primyslovym inzenyrem, vedoucim udrzby a studenty na téma

casové narocnosti projektu.

Byly stanoveny zakladni ¢innosti potfebné pro zavedeni projektu a ur¢en datum pro jejich realizaci s ohledem k ¢asovym kapacitam jednotlivych

oddéleni vyroby a udrzby.

leden 2015

dnor 2015

bfezen 2015

duben 2015

Analyticka cast
Layout
Zafizeni
Pracovni prostor
Analyza systému Gdriby zafizeni a prostord
Projektova East
MNowy layout pracoviité
Vizualizace pracoviité
Rozpracovana wvyroba
Meshoda
Hotowva wyroba
TFidény odpad
Uklidové pomicky
Zafizeni
SPPS (systém pFejimky a pFedavky pracoviité)
Postup pfejimky
Karta "PFejimky a pfedavky pracoviité"
Karta "Zaklddani a €istota pece"
Karta "Porucha”
Tydenni autonomni Gdriba
Kniha Gdriby
Poiadavek na pfeddka
Standardy
Standard Eistoty na pracowvisti
Standard obsluhy manipulaéni techniky
Standard shody/neshody
Realizace projektu
Workshop
Testovaci fdze

3.tyden | 4.tyden

1.tyden | 2. tyden | 3.tyden | 4. tyden

1.tyden | 2.tyden | 3.tyden | 4.tyden

1.tyden | 2.tyden | 3.tyden | 4. tyden

Obr. 36 Harmonogram projektu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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14 NOVY LAYOUT

Pro sestaveni nového layoutu bylo nutné znat veskeré zatizeni a plochy, které dana pra-
covni ¢innost vakuového kaleni vyzaduje. Upraveny layout pro potieby systému piejimky
smén a zafizeni obsahuje vSechna zafizeni, kterd jsou zndzornéna fotkou a ocislovana ve

sledu, jakém pracovnik piejimku vykonava (interni udaj).

Protoze se pracovnici Casto nevyznaji v technickych nakresech layouti, tato vizualizace

jim usnadni orientaci na pracovisti a urci postup, jakym ptejimku vykonavat.

8% Gawvamer LAYOUT PRACOVISTE

St

i

Obr. 37 Novy, zjednoduseny layout pracovisté (Zdroj: vlastni zpracovani)

Misto, kde jsou ulozeny karty piejimky, je zaroven prostor s nasténkou. Pracovnik tady

najde veskeré informace a dokumenty k praci. Na layoutu je oznaceno ¢ervenym kiizkem.

Zelenymi Sipkami a Cisly je pak zndzornén postup piejimky jednotlivych zatfizeni na pra-
covisti. Pracovnik zacind ptfejimkou spole¢nych zatizeni (dusik, voda) a prvni pece, a dale
pak postupuje k druhé peci, chladicim boxt a nakonec dalSich dvou peci, kde ,,kolecko*
piejimky konci.

Detaily postupu piejimky pracovisté jsou zminény Vv Kapitole 16 Systém piejimky a pie-

davky pracoviste.
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15 VIZUALIZACE PRACOVISTE

Dalsim krokem po vytvofeni layoutu pracovisté byla vodorovna a svisla vizualizace pro-

storl a zafizeni na pracovisti.

Pro barevné znaceni prostorti je ve spole¢nosti uzivan standard barev pro ,,6S* (nasledujici

obrazek), podle kterého byly prostory vodorovné i svisle oznaceny.

STANDARD BAREV PRO ,,65"

Haslcl prostfedky, hoflaviny nebezpedné

— Nebezpedi, STOP
Cervena : Gseky
NESHODA Zmethky, odpad, MOK
Zluta Usgfoovn;:in I Trasy, ulicky, parkovan! voziki
. Uvolné&no do wyroby {dily pfed zpracovanim}
UVOLNENOD

. &dry pro oznadenl umisténl skladd a
Zelena Shoda, HOTOWVO | stanowvigt findinich wyrobkl
Hotowvé findlnl vyrobky

Zakladnl informace, bezpednosinl informace,
Mﬂdra RGZISELFE%GE‘ANG osobnl ochranné pomdcky, voda, recyklace
Rozpracovana vyroba
Oznadeni hran, ploch, prahd a mist
Nebezpeél drazu (= nebezpedim drazu (naraZenl, bouchnutl,
ZIUtO_ﬁerné POZOR zakopnutl, pad a dalil). Prostor pro kontejnery
= chamikaliemi a olaji.

A4 L1

I Oznadenl prostoru pro umisténi Gisticich
B I |é HYGIEMA prostfedkd a Oklidowych pomicek

Proster pro umisténi cbalovy materia

Cerné QOBALY, ODPADY | (kartdny, krabice, plastové krabice, obaly)
Proster pro umisténi tidénéhe odpadu

Obr. 38 Standard barev pro ,,6S (Zdroj: interni dokumentace)

Vizualizovany byly pfedevs§im prostory pro:

e Rozpracovanou vyrobu

e Neshodnou vyrobu

e Hotovou vyrobu

e Tiidény odpad

e Uklidové pomiicky

e Zafizeni

e Piistupové cesty
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15.1 Rozpracovana vyroba

Na pracovisti se nachazi nékolik prostorti pro skladovani rozpracované vyroby. Jde o pro-
stor napravo od pece B1, kde je uloZena paleta jesté s nezpracovanymi odlitky. Dale pak
stojan na koSe se zpracovanymi kovovymi kalisky umistény vedle separatoru a stojany

mezi chladicimi boxy.

Tyto prostory byly ozna¢eny modrym vodorovnym znacenim a V piipad€ palety vedle pece

B1 i svislym oznacenim s popisem a standardem shody.

Obr. 39 Vizualizace prostort pro rozpracovanou

vyrobu
(Zdroj: vlastni zpracovani)
Problém s odkladanim beden s jiz vyseparovanymi kaliSky pfipravenymi k expedici, které
pracovnici odkladali pied pec T1 a blokovali pfistup k vakuovému Cerpadlu pece je popsan

Vv nasledujici kapitole, vénujici se zatizenim pracovisté, konkrétn€ pracovnimu stolu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

15.2 Neshodna vyroba

Prostor pro neshodnou vyrobu se nachazi za ovladacim panelem pece B1. Toto misto si
vybrali sami pracovnici hlavné z divodu, aby se neshodna vyroba, tvofena predevsSim

z kovovych kaliski, nepfipletla mezi dobré kusy.

Byla ptidéna bedna pro odpadni drat, protoze zatimco kovové kalisky jsou z nerezové oce-
li, odpadni drat je ocel bézna. Protoze spolecnost klade diiraz na ekologii, tfidéni odpada a

recyklaci, je zapotiebi tyto dva kovy od sebe odliSovat.

Prostor pro neshodnou vyrobu byl oznacen vodorovnym a svislym znacenim prostoru a

poctem nadob.

15.3 Hotova vyroba

Prostor pro hotové vyrobky se nachazi na vedlejsim pracovisti Seco-Warvick. Po vysepa-

rovani se bedny s kalisky uloZi na speciélni plastovou paletu a zde ¢ekaji na expedici.

Toto misto bylo vybrédno z nékolika diivodl. Paleta je od specialniho dodavatele a nesmi

byt poskozena a v ptipadé poskozeni vznikaji vysoké ndklady, které podnik musi zaplatit.

Dalsim divodem je nedostatek mista na pracovisti VAK a velky pohyb manipulacnich

prostfedkll na tomto pracovisti, ktery tvofi potenciondlni riziko poSkozeni palety.

STANDARD SHODY - HOTOVA VROBA

Obr. 40 Hotova vyroba - standard shody

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Hotova vyroba byla oznacena vodorovnym a svislym znacenim prostoru a standardem

shody.
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15.4 Tridény odpad

Vzhledem k durrazu spole¢nosti na nakladani s odpady a jejich minimalizaci ptipada na

kazdého pracovnika primérné jedna nadoba na odpad a kazdy potencidlni odpad je tidén.

Pracovisté¢ VAK neni vyjimka.

Na pracovisti se nachdzeji nadoby smésného komunalniho odpadu a absorp¢nich Cinidel

které byly oznaceny:

Nazvem odpadu

Kodem odpadu

Popisem odpadu

Osobou zodpovédnou za vyprazdnéni nadoby

Vystraznymi symboly nebezpecnosti

Takto oznacené nadoby byly doplnény svislym oznacenim prostoru odpadu a standardem

shody.

Obr. 41 Oznaceni prostori pro odpady a
Cisté hadry

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Déle je v prostoru odpadil umisténa nadoba na Cisté hadry, které pracovnici pouzivaji pro

uklid a adrzbu peci. Tato nadoba svou definici neni nddobou odpadni, a proto je pouze

oznacena $titkem s popisem jejiho obsahu.
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15.5 Uklidové pomiicky

Dalsim vizualizovanym mistem byl prostor pro uklidové prostiedky, které pracovnici pou-
zivaji pro uklid zafizeni, pracovisté nebo povrchové upravé ¢i manipulaci opracovaného

materialu.

Obr. 42 Uklidové prostiedky pied a po zavedeni 5S a oznaleni prostoru

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Nejdiive byl zadan pozadavek pro Gdrzbu, ktera na sténu za uklidové prosttedky ptipevnili

linoleum, které zabrani zaSpinéni a obiti zdi.
Nésledné bylo vytvofeno oznaceni prostoru s popisem nastrojii a zodpovédnou osobou a

standard shody, jakym zptisobem maji byt pomtcky ulozeny.

15.6 Zarizeni

24

vodorovného znaceni - samotné pece, prostory okolo nich a dalsi zafizeni nachézejici se na

VAKuU.

15.6.1 Pece pracovisté VAK

Svislé oznadeni peci

Vsechny pece byly opatieny kartou s nazvem pece, ¢islem zatizeni korespondujicim s Cis-
lem kroku v systému SPPS a zakladnimi parametry pece, jako jsou rozméry vsazky, ma-

ximalni hmotnost vsdzky a maximalni teplota.
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Obr. 43 Ukézka oznaceni peci na pracovisti (Zdroj: vlastni zpracovani)

Prostor pro umisténi téchto popisit byl vybiran tak, aby po ptichodu na pracovisté bylo
thned zfetelné, o jakou pec se jedna a pii obsluze zatizeni mél pracovnik i1 kdokoliv jiny
zékladni udaje stale na ocich.

Dutvodem uvedeni téchto informaci je, aby jiz nedochazelo k ptekratovani parametrti jako

maximalni hmotnost ¢i rozméry vsazky, které mély za nasledek poruchu peci.

Vodorovné oznaceni peci

Prostor okolo peci byl dale oznacen vodorovnym zluto-Cernym znacenim, které vymezuje
oblasti, kde hrozi nebezpeci Grazu poptipadé poskozeni pece neopatrnymi pohyby nebo

manipulaci s voziky.

Obr. 44 Ukazka vodorovné vizualizace (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Déle byly Cervené oznaceny prostory pied elektrorozvadéci peci, které musi zdstat za
vSech okolnosti volné pro pfipad, ze by doslo k mimoradné situaci ¢i havarii nckteré

Z peci. Jedna se tedy o bezpecnostni opatieni.

Obr. 45 Ukazka oznaéeni mista pied

elektrorozvadécem pece

(Zdroj: vlastni zpracovani)

15.6.2 Chladici boxy a regal na pripravky

Dalsimi zafizenimi, které bylo potieba vizualizovat byly chladici boxy a regél na ptiprav-
ky.

Chladici boxy byly oznaceny ¢islem kroku zapracovanym V systému SPPS a nazvem zafi-
zeni. Hrany boxt byly nésledné oznaceny zluto-Cernou paskou varujici pfed moznym za-
kopnutim ¢i jinym urazem.

Ptipravky v regalu byly pracovniky roztfidény do ptislusnych pfihradek a oznaceny Stitky
s nazvem piipravku pro lepsi orientaci v regalu. Nakonec byl vytvofen standard shody re-

galu o velikosti A3, zalaminovan a pfipevnén na regal.

Obr. 46 Regal po zavedeni 5S a vizualizace

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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15.6.3 Separator kovovych kaliSku

Po analyze prostoru separatoru probéhlo nékolik zmén na tomto pracovisti:

1.
2.

Pracovnici dostali za ukol vyttidit pomiicky ve skiince za separatorem

Skiinka po separaci obsahovala pouze par véci, které bylo mozné pfesunout na jiné
pracovisté a nebyly potiebné pro vykon prace. Proto byla sktinka tdrzbati po konzul-
taci s predakem odstranéna

Nasledné byly pracovniky separator a stojan pro rozpracovanost posunuty o 15 cm

blize k peci B1, ¢imz se zvétSila Sitka prichodu k rozvadééim pece T1 a méficimu

ptistroji Rockwell

Prenositelné osvétleni Casto polozené na stole s méficim piistrojem nebo na ovladaci
teploty vody a blokujici prostor pro praci bylo odstranéno. Toto svétlo svitilo zamést-
nancim pii separaci pfimo do tvare a také hrozil pad a rozbiti svétla pii Spatné mani-

pulaci

Byl vytvoten navrh nového osvétleni, ukotveného na pevnou konstrukci separatoru

Tento navrh byl schvalen pfeddkem pracovisté a nasledné udrzbafi svarena konstrukce

a osvétleni pfipevnéno na separator

Nakonec byl prostor separace oznafen nazvem pracovisté, stojan pro rozpracovanost
modrou paskou a prostor pred stojanem ¢ervenou paskou tak, aby misto pro nakladku

neblokovala jina zatizeni

Obr. 47 Separator pied a po zménach (Zdroj: vlastni zpracovani)
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15.6.5 Méreni Rockwell

Stal s meticim piistrojem Rockwell byl jiz na prvni pohled pracovistém s potencidlem pro
zménu.

Na stole, kde pracovnici zalepuji krabice s kovovymi kaliSky méfi tvrdost zpracovavaného

materialu, byly bézn¢ odlozeny pracovni pomticky nebo svétlo pouzivané k osvétleni sepa-

ratoru, které prekazely v odkladani a lepeni krabic.

Provedené zmeény:

e Pracovnici byli pozadani o rozttidéni pouzivanych véci od nepouzivanych.

e Nasledné byl vznesen pozadavek na udrzbu o vyrobu ¢ty kastlikii na zbylé pra-
covni pomiicky.

e Stul byl potazen protiskluzovou latkou a poté na néj piivrtany kastliky, které byly
oznaceny popisem pracovnich pomiicek.

e Nakonec byl vytvoren standard shody pracovisté Rockwell a pfipevnén na elektro-

rozvadéc vlevo.

Obr. 48 Zavedeni 5S na pracovisti Rockwell (Zdroj: vlastni zpracovani)

1. Pracovisté pied zavedenim 5S — pomucky neuspotadané, stil neuklizeny
2. Pracovisté po zavedeni 5S — pomiticky na svém misté, stiil uklizen a vizualizovan

3. Detail vyrobenych kastliki na pomicky
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15.6.6 Pracovni stil za peci T1

Vzhledem k tomu, ze tento stlil pracovnici pouzivali pouze pro odkladani n¢kolika pracov-
nich pomtcek, které bylo mozné ptesunout na pojizdny stolek a také proto, ze bylo potieba
nalézt odkladné misto pro krabice na kovové kalisky, byl pracovni stiil z pracovisté VAK

odstranén.

Misto n&j byla, po konzultaci s pfedakem, vyrobnim technologem a udrzbati, do prostoru

postavena konstrukce znazornéna na nasledujicim obrazku.

Obr. 49 Novy odkladaci prostor pro rozpracovanost (Zdroj: vlastni zpracovani)

Nésténny Sanon s dokumenty autonomni udrzby, denikem manipulacnich prostiedkl a

dalsimi dokumenty byl pfesunut k nasténce.

15.6.7 Ostatni zarizeni

Pojizdnv stolek

Slouzi pro odklddani pracovnich pomucek. VSichni pracovnici vyzadovali at’ zlistane na
svém misté. Prostor pro zaparkovany stolek byl tedy pouze vyznacen Zluto-Cerné Srafova-

nou paskou.

Nadrz s vodou na pracovisti L

Odtokové trubky do nadrze s vodou byly popsany kazdd nazvem pece, ke které ptislusi.

Tyto oznaceni byla jiz zanesena mastnotou a prachem a proto byla vyménéna za nova.

Zasobnik dusiku

Zasobnik byl oznacen nadzvem zatizeni a k hlavnimu ventilu byla pfipevnéna kapsa s gu-

movymi hadickami, aby vznikla udrzbou stanovena minimalni zasoba (interni udaj).
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Ovladacd jefabu

Ovladac jerabu se pti pouziti pohybuje volné ve vzduchu a pii nérazu do né&j hrozi uraz.

Z toho divodu byl oznacen Zluto-Cernou reflexni paskou pro zvySenou bezpecnost.

15.6.8 Pristupové cesty

Nakonec byly na zemi vyznac¢eny komunikace pomoci zluté pasky, aby zajistily plynuly
pohyb osob a materidlu mezi pracovisti. Minimalni rozmér komunikace byl ur¢en na 90
cm, aby jak ¢lovék 1 paleta mohla prostorem bez problému projit. Tam kde nebylo mozné

tento rozmé&r dodrZet, byla zvolena nejvétsi mozna Sitka.

Obr. 50 Vizualizované piistupové cesty

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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16 SYSTEM PREJIMKY A PREDAVKY PRACOVISTE

Od vedeni spolecnosti pfisel pozadavek na zefektivnéni udrzby strojnich zatizeni na pra-
covisti vakuového kaleni a blizsi seznameni pracovnikii s autonomni tdrzbou strojii pomo-
ci nového systému piejimky a predavky pracovisté¢ (SPPS). Tento systém bude nésledné

propojen s novym systémem evidence a hlaseni poruch.

Tento systém ma Vv prvé fadé zvysit frekvenci odhaleni poruch na strojnich zatizenich a
»dostat pod kiizi* zaméstnancim zakladni navyky autonomni udrzby a péce o stroje a pra-
coviste.

Pro tento ucel vznikl po mnoha rozhovorech s primyslovym inzenyrem spole¢nosti, udrz-
bafi, technology a piedéky systém karet, na kterych maji pracovnici popsany kroky auto-
nomni udrzby jednotlivych zafizeni vCetné opatieni v ptipadé vyskytu poruchy/neshody.
Karty byly rozdéleny do nasledujicich kategorii podle toho, zda se jedna o denni auto-
nomni udrzbu (karty Prejimky a predavky pracoviste), tydenni autonomni udrzbu nebo
¢innosti, které mohou byt provedeny pouze, pokud je pec vypnuté (karty Zakladani a Cisto-
ty pece).

Systém SPPS zahrnuje tyto nové vytvoifené dokumenty:

e Karta ,,Postup prejimky* e Karta , Porucha“

e Karta ,,Prejimky a ptedavky praco- e Dokument tydenni autonomni udrzby
viste™ e Kniha udrzby

e Karta ,,Zakladani a Cistota pece* e Pozadavek na predaka

16.1 Postup prejimky a predavky pracovisté

Prvotnim dokumentem vytvofenym pro SPPS byla karta postupu piejimky. Ta pracovni-
kovi popisuje zékladni postup pii piejimce pracovisté. Je umisténa u nasténky nad kastli-
kem s kartami a zjednodusenym layoutem pracovi§té znazorfiujicim postup piejimky a
predavky pracovisté a jednotlivé kroky. Pracovnik ma detailn¢ definovany postup piejimky
zafizeni a prostorti. Tento postup je interni tajemstvi spolecnosti a konkuren¢ni vyhodou

firmy a nemtize byt dale rozepsan.

Tento systém se opakuje pokazdé, kdy pracovnik ptijde na sménu nebo z ni odchézi a za-

rucuje, ze pracovnici za den minimaln¢ Sestkrat provedou kontrolu a udrzbu zatizeni.
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Schranka na karty je dale popsana poznamkou, ktera uklada pracovnikovi provést piejimku
pracovisté maximalné do udrzbou stanovené doby (interni idaj) po zacatku smény. To
zarucuje, ze piipadné odhalené poruchy budou zaznamenany tymem udrzby, ktery provadi

kontrolu vSech pracovist' v jasné€ stanovenou dobu po zacatku kazdé smény (interni tdaj).

16.2 Karta ,,Prejimky a predavky pracovisté«

Navrhnuté karty ,,Piejimky a piedavky pracovisté obsahuji o¢islovany popis ¢innosti au-
tonomni Udrzby, které je mozné vykondvat denné bez ohledu na to, zda je pec v chodu ¢i
nikoli. Karty obsahuji i reakci, jak se zachovat v ptipadé neshody ¢i poruchy. Kazdy krok

je dale vizualizovan pomoci fotky.

Karty prejimky a pfedavky na pracovisti VAK zahrnuji z pfedchozi analyzy tyto zatizeni:

e Spolecnd zatizeni e Chladici boxy a regal na ptipravky
e PeclLO e PecTl
e Pecll e PecBl

Vznikly tedy karty SPPS ke kazdému zafizeni (spolena zafizeni jsou na karté pece LO).

Pro ostatni zafizeni (separator, Rockwell) byl vytvoren standard.

Kazda karta je oznaCena ndzvem a Cislem zafizeni a nazvem pracovisté, ke kterému patfi.
Tyto Udaje (stejné¢ tak jako Udaje v zéapati karet) zajiStuji propojeni systému SPPS
S procesnim fizenim ve spole¢nosti a rychlejsi orientaci v budoucnosti, kdy bude tento sys-

tém zaveden na vsSech pracovistich.

Cinnosti jsou oc¢islovany tak, aby se pracovnik po vykonani jednoho ukonu nemusel vracet

na misto kde pfedtim uz byl.

Obr. 51 Ukazka karty SPPS a $titku na zafizeni pece

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Pro lepsi orientaci pracovnika, kde mé na peci pfislusné kroky z karet vykonat, byla na
kazdou pec pfipevnéna fotka s Cisly krokt a Sipkami, které ukazuji smér, jakym se vydat.
Nekterd zatizeni byla dale oc¢islovana Stitky, které pracovnikovi zvyrazni misto pro vyko-

nani prislusného kroku.

Kazda karta je dole oznacena Cervenym pruhem, ktery pracovnika upozoriiuje na dodrzo-

vani bezpecnosti a ochrany zivotniho prostiedi.

V zéapati karet jsou pak zaznamenany udaje o misté ulozeni dokument v informacnim
systému spole¢nosti, ndzvu dokumentu, Cislu verze dokumentu a datu G¢innosti dokumen-

tu.

Systém SPPS; Karta prejimky; Verze Test 01; Ufinnost od 02.04,15
Obr. 52 Zapati karet SPPS (Zdroj: vlastni zpracovani)

Karty byly po vytisknuti zalaminovany aby nedoslo k jejich znec€isténi a opatieny magne-

tickou paskou, ktera zajisti jejich stalou polohu na strojich.

Na kazdém zatizeni bylo zvoleno misto pro pfipevnéni karet tak, aby pfi vstupu na praco-
visté bylo okamzité zietelné, zda prejimka pracovisté probéhla v poradku nebo se na nékte-
rém ze strojii vyskytla porucha. Diky této vizualizaci jakékoliv osoba, kterd vstoupi na

pracovisté poznd, zda je vSe v potadku ¢i nikoliv.

16.3 Karta ,,Zakladani a Cistoty pece*

Karta ,,Zakladani a Cistoty pece* vznikla z diivodu, Ze veskeré ¢innosti autonomni tdrzby
pracovnik nemlZe vykonat, pokud pfi pfejimce ¢i preddvce pracovisté je nékterd z peci
v chodu. Tyto ukony se totiz tykaji pfevazné vnitinich dill peci, pecnich dvefti ¢i Cistoty

uvnitt pece.

Karty jsou oznaceny ndzvem zafizeni, jeho ¢islem a pracovistém, na kterém se pec nacha-
zi.

Jednotlivé kroky jsou stejné jako v piipadé karet ,,Pfejimky a pfedavky pracovisté* ocislo-

vany a nasledné rozdéleny do dvou kategorii — pted spusténim a po spusténi pece.
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Samotné karty jsou pak upevnény na pecich tak, aby je m¢l pracovnik pti zakladani vsazky

do pece stale na ocich a mohl je pouzit jako pracovni postup.

Obr. 53 Umisténi karet SPPS na pecich T1 a Bl

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Kazda karta ,,Zakladéani a Cistoty pece® je dole oznacena Cervenym pruhem, ktery pracov-

nika upozorniuje na minimalizaci ¢asu stravené¢ho praci pii oteviené peci.

16.4 Karta ,,Porucha*

Tato karta vznikla pro potieby vizualizace a evidence poruch vzniklych na zafizenich pra-
covisté vakuového kaleni. Karta poruchy je vytvofena tak, aby bylo ithned mozné vizuali-

zovat chybu na stroji a zaroven tuto chybu pienesla do evidence poruch.

Po ptichodu udrzby na pracovisté 1ze pak snadno odlisit, zda je n€které zatizeni v poruse ¢i

nikoliv.

Karta poruchy je az na jeji oznaeni prihlednd a umoZiiuje pracovnikovi po jejim ptipev-
néni zaznacit detailni popis problému nebo pouze zatrhnout, jaké zafizeni je porouchané.
Tento napad vzniknul pii workshopu s vedoucim vyroby a jeho cilem je Setfit pracovnikiim

¢as pfi vypisovani dokumentd.

16.5 Dokument tydenni autonomni udrzby

Vzhledem k tomu, ze karty SPPS slouZi k efektivni pfedavce smény a nezahrnuji diky své
povaze Ukony tydenni autonomni udrzby, byl vypracovan dokument pro evidenci provede-
ni tydenni autonomni drzby pracovnikem, jenz ma provést vzdy na sméné urcené vyrob-

nim vedoucim v den, kdy je na pracovisti VAK nejmensi pohyb materialu.

Cinnosti tydenni autonomni udrzby ma zaméstnanec uvedeny v nasténném Sanonu vedle

nasténky.
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Provedeni téchto kroki zaméstnanec stvrdi v dokumentu tydenni autonomni udrzby

Vv prislusné kolonce svym podpisem.

16.6 Kniha udrzby

Kniha udrzby je nové vytvorenym dokumentem zastieSujici projekt systému piejimky a
pfedavky pracovisté vakuového kaleni a nahrazujicim soucasné evidencni knihy poruch u

kazdého zafizeni na pracovisti.

Stara kniha evidence stroji obsahovala pouze datum, ¢as poruchy, nazev stroje, popis po-

ruchy, kdo poruchu ohlasil, poznamku udrzby a byla sestavena pro kazdé zatizeni zvIast'.

Nova kniha udrzby je sestavena pro veskera zafizeni na pracovisti, ¢imz se eliminuje
mnozstvi dokumenti a nové obsahuje takové informace (interni daj), které zajisti propo-
jeni se systétmem SPPS a usnadni udrzbaiim vyhodnocovani, evidenci poruch (napf. ¢as

odstranéni poruchy a zpiisob opravy) a jejich piipadné budouci opravy.

Hlavicka knihy udrzby je rozdélena do dvou dil¢ich sloupcti podle toho, kdo udaje vypliu-
je. Pro vyssi prehlednost je zahlavi t¥ibarevné rozliseno. Cast tykajici se odhaleni poruchy

na stroji vypliuje pracovnik VAKu. Zbylé ¢asti pak vypliiuji pracovnici drzby.

nékolik dokumentua

(Zdroj: vlastni zpracovani)
Kniha je umisténa ve formatu A3 na nasténce. Tento krok je soucasti dalsi vizualizace na
pracovisti a poté kdy sem kdokoliv vstoupi, ihned vidi, jaké problémy jsou v soucasnosti

reseny.
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Za vyménu dokumentu knihy udrzby je zodpovédny vedouci udrzby spolecnosti, ktery

zapsané udaje dale zpracovava a vyhodnocuje v informac¢nim systému spolecnosti.

16.7 Pozadavek na predaka

Poslednim dokumentem umisténym na nasténce je noveé vytvoieny pozadavek na predaka.
Sem zaméstnanci vypliuji své pozadavky at’ jiz se jednd o nové pracovni pomuicky nebo
jejich navrhy. Dokument obsahuje popis pozadavku a zptisob, jakym byl pozadavek vyte-

Sen.

Nemusi si své pracovni potieby nebo napady dale pamatovat, ale ihned zapsat na nasténku

a oCekavat vyreseni.

Za vyménu dokumentu pozadavku na predédka zodpovida po jeho zaplnéni pfeddk praco-

visté vakuového kaleni.
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17 STANDARDY

Jako dopln€k k systému piejimky a piedavky pracovisté byly vytvoreny standardy, které
obsahuji zbylé kroky udrzby strojnich zatizeni, manipulacnich prostiedkli a okolnich pro-
stor na pracovisti vakuového kaleni.

Pti tvorbé standardl bylo dbano na jejich jednotnou formu, barevné odliseni a jednoznacné

umisténi v systému spolecnosti pro naslednou lepsi orientaci vSech pracovnikli na praco-

visti a v informacnim systému spolecnosti.

17.1 Standard Cistoty na pracovisti

Standard Cistoty pracovisté obsahuje ukony ¢isténi pracovisté a pomticky pro jejich vykon.
Vizualné je barevné rozlisen a sklada se ze dvou stézejnich ¢asti. Vrchni poloviny s ocislo-
vanymi fotografiemi prostori ur€enych k €isténi. Spodni formalni ¢ast pak upfesiuje ja-
kym zpiisobem a pomuickami prostory vy¢istit (interni tdaj). Tato ¢ast je rozdélena na pri-
béznou Cinnost a ¢innost pred predanim pracoviste.

Dokument je doplnén ¢ervenym pruhem s textem, ktery pracovnika upozoriuje na dodrzo-

vani bezpecnosti a ochrany zivotniho prostredi.

V zapati standardu jsou zaznamenany udaje o misté¢ ulozeni dokumentu v informac¢nim

systému spolecnosti, ndzvu dokumentu, ¢islu verze dokumentu a datu jeho ucinnosti.

Standard cCistoty je umistén v Sanonu vedle nasténky.

17.2 Standard obsluhy manipulaéni techniky

Standard obsluhy manipulaéni techniky je koncipovan podobné jako standard Cistoty a
zahrnuje obsluhu a udrzbu zakladacich voziki a jefabu, pouzivanych na pracovisti vakuo-

vého kaleni.

Dokument obsahuje zéapati, vnémz jsou uvedeny udaje o mist¢ ulozeni dokumentu

Vv informacnim systému spolec¢nosti a jeho verzi.

Standard manipulacnich prostfedkt je taktéz umistén v Sanonu vedle nésténky.

17.3 Standard shody/neshody

Doplnujici standardy, které pracovnikovi naznacuji, jak by mél vypadat prostor, ve kterém

je standard vyvésen.
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Jednd se predevsim o shodu ulozeni rozpracovaného materialu, uklidovych prostiedk,

pomucek na pracovisti, nasténky, ulozeni odpadli nebo uspotadani ptipravkl v regalu.

Ukéazky standardu shody jsou uvedeny v piedchozich kapitolach.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

18 REALIZACE PROJEKTU

Po vizualizaci celého pracovisté a vytvoreni vSech dokumentl systému pfedavky a prejim-

ky pracovisté bylo dal$im krokem nevyhnutelné uspotadat workshop a sezndmit pracovni-

ky se zménami na pracovisti.

18.1 Workshop

Po seznameni pracovnikll se zménami na pracovisti vakuového kaleni prob&hl workshop,

kterého se zO¢astnili;

Jednatel spole¢nosti e Tym udrzby

Vedouci vyroby e Ptedak obsluhy pracovisté¢ VAK
Vedouci udrzby e Tym obsluhy pracovist¢e VAK
Primyslovy inzenyr e Studenti

Technologové spolec¢nosti

Jeho cilem bylo sezndmit pracovniky s novym systémem piejimky a pfedavky pracoviste,

nechat je provést prvni piejimku pracovisté a zodpoveédét jim piipadné dotazy.

Obr. 55 Fotografie z workshopu piejimky a predavani pracovisté

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Nejprve bylo nutné vSechny pracovniky obsluhy a udrzby seznamit s nové vytvorenym

prostorem pro sdileni informaci.

Veskeré dokumenty potiebné k praci nyni pracovnik nalezne na nov¢ uspoiadané nasténce

na pracovisti popiipad¢ v nasténném Sanonu.

Na nové uspotadané nasténce pracovnik najde tyto dokumenty:

1. Vyrobni dokumentaci 4. Operativa
2. Rozpis zakazek 5. Hodnoceni 6S
3. TPU 6. Poznamky

e Khniha adrzby
e Pozadavek na predaka
e Provedeni tydenni autonomni
udrzby
Pro sjednocené usporadani néstének na vSech pracovistich byl vytvoten jednoduchy stan-

dard informacni tabule, ktery je umistén nad nésténkou.

Nasténny Sanon, ktery byl piesunut od pracovniho stolu vedle informaéni tabule, obsahuje

tyto dokumenty (nové ptidané dokumenty jsou podtrzeny):

1. Havarijni stav 5. Pokyny K zajisténi bezpecnosti

2. Pozarni poplachové smérnice prace pii1 pouzivani zebtiku

3. Seznam zaméstnancti zafazenych 6. Provozni denik stroje (B1 + T1)
do pozarni hlidky 7. Standard barev

4. Zakladni povinnosti obsluhy pfi 8. Autonomni udrzba (B1 + T1)
préci na kovoobrabé&cich strojich 9. Standard Cistoty pracovisté

10. Obsluha manipulaéni techniky
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Obr. 56 Finalni podoba informacni tabule
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Nésledné si pracovnici obsluhy vyzkouseli prvni pfejimku a pfedavku pracovisté vakuové-

ho kaleni za pomoci nové vytvotrenych karet.

Protoze systém SPPS bude postupné zahrnovat vSechna pracovisté spole¢nosti Galvamet,
na workshopu byli pfitomni i vedouci pracovnici jinych pracovist’ pro sezndmeni se zme¢-
nami, na které se mohou dopiedu pfipravit.

Workshop byl ukoncen podékovanim jednatele spolecnosti za odvedenou praci. Nasledné

r~ o r

byla zahajena mési¢ni testovaci faze nove zavedeného systému.

18.2 Piinosy projektu

Ucelem projektu byla vizualizace pracovisté vakuového kaleni a nasledné zavedeni nového
systému piejimky pracovisté, konkrétn¢ piejimky zafizeni a prostord okolo nich. Toho
bylo dosdhnuto vytvofenim nového systému piejimky smény, zaloZzeného na autonomni

udrzbé strojli, a propojeni tohoto systému s novou evidenci poruch.

Po prvnich dvou mésicich od zavedeni SPPS lze jen obtiZzné vyjadtit skute€né piinosy pro-
jektu vzhledem k povaze zavedenych metod vizualizace a kroku totaln¢ produktivni udrz-

by. Piesto Ize jiz nyni pozorovat urcité zmény v nésledujicich oblastech.

18.2.1 SniZeni nakladii na udrzbu strojnich zarizeni a prostori

Ackoliv je velmi obtizné vyc¢islit skutecny piinos krokd totaln¢ produktivni udrzby v tak
kratkém intervalu, jako je dvoumésic¢ni obdobi po zavedeni syst¢ému SPPS, je mozné ale-
spon piiblizn¢ stanovit naklady spojené s poruchami strojii a pfipadnou financni usporu

vzniklou pfi eliminaci poruch vyzadujicich odstavku zatizeni na pracovisti VAK.
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Z pohledu nakladt spojenych se zavedenim SPPS byly vynalozeny investice v celkové
vysi asi 60% pridéleného rozpoctu. Urceny rozpocet tedy nebyl vycerpan.

Tyto finan¢ni prostfedky byly vynalozeny na poftizeni a vyrobu kovovych piihradek na
pomiicky u méficiho piistroje Rockwell, vyrobu kovové konstrukce osvétleni u separatoru,
ptihradky pro karty SPPS, vizualiza¢ni pasky a administrativni vybaveni (fixy, folie, pa-
pir).

V obdobi kalendarniho roku 2014 bylo podle tdajii finan¢niho odd€leni a udrzby na pra-

covisti vakuového kaleni zaznamenano:

Pec B1 - 31hodin odstavky Pec LO — 8 hodin odstavky
Pec L1 — 23 hodin odstavky Pec T1 — 117 hodin odstavky

Celkovy ¢as odstavky za rok 2014: 179 hodin

Hodinova marze odstavky peci na VAKuU: 100 K¢ tento idaj je zdmérné zménén (interni
udaj)

Néklady na odstavku peci za rok 2014: 179 x 100 K¢ = 17 900 K¢

Primérné naklady na odstavku peci za mésic: 17 900/12 =1 491 K¢

Cas odstavky peci za mésic duben: 110 hodin!

Padet poruch Podet hodin odstavky
promér 2014 | duben 2015 Rozdil promer 2014 | duben 2015 Rozdil
Pete VAK G 13 7 15 110 95
Odhaleni poruch 100% 220% 120%
MNiklady na odstdvku pece - 100% 1492 KE 11 000 KE 9508 K
100% 7371% 637%

Pozn.: pec TL adstavena na 110h 2 divodu mimofadné poruchy - praskld pistnice. Ostatni pece byly ber zdvad

Obr. 57 Vy¢isleni ptinost zavedeni systému SPPS (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Z tabulky je patrné, Ze po zavedeni nového systému SPPS zaloZeného na autonomni udrz-

bé stroji, doslo ke zvyseni frekvence odhaleni poruch o 120%, tedy vice nez dvojnasobek.

Mrve

poruchdm vétsim a nadkladnéjSim na odstranéni.

K pozitivni zméné v tidaji poctu hodin odstavky zafizeni v mésici dubnu piesto nedoslo, a

to z divodu mimotadné havarijni situace na peci T1, konkrétn¢ prasklé pistnice, ktera vy-

zadovala opravu stroje V délce 110 hodin. Ostatni pece byly vSak po zavedeni SPPS bez

zévad vyzadujicich odstavku a pokud by nedoslo k této havarijni situaci, Snizi se nédklady
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na odstavku peci za mésic duben 2015 o patnactindsobek hodinové marze naklada na od-

stavku pece (interni udaj). Pfi absenci mimofadnych havarijnich situaci toto opatieni spo-

le¢nosti uSetfi naklady ve vvsi nékolika desetitisicti korun ro¢né.

V kalkulaci je pocitano pouze s naklady na odstavku pece, nikoliv na opravu. Mzdy pra-
covnikd, které by v piipadé bezporuchovosti zafizeni byly automaticky spotfebovany na

jiné ukony do kalkulace nejsou zahrnuty.

18.2.2 ZvySena kvalifikace pracovniki v péci o stroje

Ptevedenim krokli autonomni udrzby zatizeni a prostor do SPPS se pracovnici seznamuji
se zakladnimi ndvyky péCe o pracovisté, 1épe poznavaji chod strojii a prebiraji na sebe
zodpovédnost za odstranéni poruch, ktera diive lezela na bedrech udrzbait. Tim se pra-
covnici dale zdokonaluji ve své praci, zvySuje se jejich pole pisobnosti a kvalita provade-
nych procest. Zaroven se tim zvySuje Casovy fond tymu udrzby, ktery se mize vénovat

opravam stroji, ke kterym je potiebna jista troven kvalifikace.

Vykonavani autonomni udrzby je v tydennich intervalech pravidelné kontrolovano preda-
kem pracovisté a zaznamenano v auditu 6S umisténého na nasténce. Tato kontrola je jed-
nak mechanismem pro zabranéni k navratu stavu pied zlepSenim a také se dale promita
vV osobnim ohodnoceni zaméstnanct. V ptipadé poctivé vykonanych vSech tkont auto-
nomni UdrZby jsou totiZ pracovnici ohodnoceni finan¢né, coz je dale motivuje v lepsi péci

o strojni zafizeni a prostory na pracovisti VAK.

18.2.3 Rychlejsi a kvalitnéjsi prenos informaci

Diky vytvofeni jednoho centralniho informac¢niho bodu v okoli nasténky najdou zamést-
nanci vSechny potifebné dokumenty pro vykon jejich prace na jednom misté v ucelené for-
mé s piesné definovanymi kroky a postupy. To zabranuje plytvani Casem a hledani infor-
maci v pfipad€ nejasnosti v pracovnim postupu a vyskytu abnormalit. TaktéZ vizualizace
pracoviSté a zafizeni ptispiva k lepSi orientaci na pracovisti a zvySeni kvality provadénych
ukond.

Prosttednictvim nové knihy udrzby jsou zarovein s vétsi presnosti a rychleji vyhodnocova-
ny poruchy na zatizenich pracovist¢ VAK. Tymu udrzby tim odpada povinnost hledat a
kontrolovat nékolik dokumentt evidence poruch, rozmisténych na riznych mistech praco-

visté VAK a Seco-Warvick.
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18.2.4 Zaméstnani studenta

Vzhledem k tomu, Ze bylo umoznéno po celou dobu projektu pracovat tfem studentim
Univerzity TomaSe Bati ve Zlin¢ ve spolecnosti Galvamet s.r.o., studenti ziskali cenné
praktické zkuSenosti pro vykon jejich budouciho povolan v oboru a za tuto snahu byli tak-

téZ finanéné ohodnoceni.
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ZAVER

Spolecnost Galvamet s.1.0. se ma i nadale v planu vénovat zlepSovani vykonnosti procesi,
ekologické vyrobé a zvySovani konkurenceschopnosti podniku. I proto se teoretickd ¢ast
zabyva modernim pojetim Stihlého podniku a zékladnimi prvky, ktery jej dle nazort rtiz-
nych autord tvofi. Jde pfedevSim o prvky vizualizace pracovisté a vizudlni fizeni, spolu-
praci v tymech a zavadéni metod pramyslového inZenyrstvi zvySujici vykon podniku jako
je 5S a kroky TPM. Takto slozeny soubor pouzitych nastroji a metod tvofi vychozi pozici

pro dalsi rozvoj podniku.

Praktickou ¢ast prace tvofi analyza pracovnich prostori a zafizeni z pohledu vizualizace,
udrzby a odpadového hospodatstvi. Po shrnuti vychodisek pro projektovou €ast prichazi
samotnd Cast realizace projektu. Jeho ucelem bylo vytvofit systém piejimky a pfedavky
zalozeny na krocich autonomni udrzby zafizeni a prostori pracovisté vakuového kaleni.
Tento systém je nasledné propojen s novou knihou evidence a hlaseni poruch. Ta byla na-
vrzena pro rychlejsi a detailnéj$i vyhodnocovéani poruch zatizeni a zvySeni vypovidajici
hodnoty dat, se kterymi se do budoucna hodla pracovat v souvislosti s preventivni udrzbou

stroji a zvySenim kvality provadénych procest na pracovisti vakuového kaleni.

V zavéru prace je popsana faze zavadéni nového systému do provozu a workshop, ktery
tuto fazi odstartoval. Taktéz jsou zde zhodnoceny piinosy projektu, piedevsim jeho financ-
ni stranka, zvySeni kvalifikace pracovnikli a rychlejsi pfenos informaci mezi vSemi pra-

covniky spole¢nosti Galvamet s.t.0.

V soucasnosti jsou vySe popsané nastroje zavedeny i na vedlejsim pracovisti Seco-Warvick
a spolecnost pocitd s rozsifenim systému SPPS na vSechna pracovisté¢ v podniku. Také
planuje prozatimni evidenci poruch v papirové formé presunout do informacniho systému
QL. Tyto kroky dale zrychli pfenos informaci ve spolecnosti a zvysi jeho konkurence-

schopnost.

Vzhledem k omezené moznosti publikovat veskeré vytvoiené dokumenty a podrobny sys-
tém piejimky a predavky pracovisté se vyrazné snizila vypovidajici hodnota mé diplomové
prace. | pfesto byla pro m€ moznost pracovat na tomto projektu nesmirnou zkusenosti

vzhledem k rozsahu projektu a také prevedeni teoretickych znalosti v praktické dovednosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

apod.
atd.
AU
DoE
FMEA

QFD

SPC
SPPS
S.T.0.
TPM
tzv.

VAK

A podobné

A tak dale

Autonomni udrzba

Design of Experiment

Failure Mode and Effect Analysis
Quality function deployment
Korun ¢eskych

Statistical process control

Systém piejimky a predavky smény
Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Total Productive Maintenance
Takzvany

Vakuové kaleni
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Zvyseni konkurenceschopnosti
firmy

Vytvoreni prejimky a vizualizace
pracovisté vakuového kaleni ve
spolecnosti Galvamet s.r.o

Vytvoreni systému prejimky
pracovisté
Vizualizace pracovisté

1.1. Analyza internich procest ve
spolecnosti

1.2. Analyza pracovisté

1.3. Analyza stroju

1.4. Navrh zmén pracovisté

1.5. Vizualizace pracovisté

1.6. Vytvoreni systému pirejimky
pracovisté

1.7. Realizace

PRILOHA PI: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

SniZeni naklad( na udrzbu o 10%

Zvysena frekvence odhaleni poruch o 20%

Provedena analyza ikkont udrzby
Vizualizované pracovisté

Vytvoreni systému piejimky pracovisté
spojeného s udrzbou stroji

Vytvoreni standardd manipulacnich
prostiredki

Vytvoreni standardi Cistoty pracovisté
Provedena vizualizace pracovisté

Prostredky

Znalosti primyslového inZenyrstvi
Vybaveni (pocita¢, dokumenty- udrzba
strojt, kniha udrzby)

Personal

Zazemi firmy

Standardy

Pocet odhalenych a opravenych poruch
Finan¢ni vykazy
Analyza soucasného stavu

Zhodnoceni soucasného stavu
Vypracovani projektu

Karty prejimky stroju

Karty tikoni zakladani do peci
Standard manipulacnich prostredkt
Standard cistoty pracovisté
Dokument auditu 6S

Vizualizované pracovisté

Casovy ramec aktivit
1.1.11/2014 - 01/2015
1.2.11/2014 - 01/2015
1.3.11/2014 - 01/2015
1.4.02/2015

1.5.02/2015 - 03/2015
1.6.02/2015 - 03/2015

1.7.03/2015 - 04/2015

Schvalenfi systému prejimky
pracovisté vedenim firmy
Podpora ze strany udrzby, tech-
nologd, vyroby

Dodrzovani novych pracovnich
postupt

Komplexni propojeni tiudrzby
stroji s novym systémem na
pracovisti

Piredbézné podminky
-schvaleni zadani
-podpora vedeni firmy
-vymezeni prostoru
-souhlas tymu



PRILOHA PII: SWOT ANALYZA

SWOT analyza spoleCnosti

Silné stranky Index Slabé stranky Index
Zameéteni na ekologii a sobéstacnost 0,2 Omezeny vyrobni prostor 0,3
Dostatek finan¢nich prosttedkli 0,2 Nizka kvalifikace pracovnikil 0,1
Inovace v§robich postupt 0.2 Nedostatecna komunikace mezi pra- 0.5
covniky
Know-how 0,3 Staré stroje 0,1
Standardy 0,1
1,0 1,0
Ptilezitosti Index | Hrozby Index
Vyuziti novych technologii 0,3 Plisobeni jinych spole¢nosti v regionu 0,1
Rozsiteni vyrobkové fady 0,2 Zména zakaznického postoje 0,4
Certifikace jakosti vys§§i irovng 0,5 | Zvyseni cen energii 0,3
Spoluprace se vzdeélavacimi institu-
_ Odchod kvalifikovanych pracovniki 0,2
cemi
1.0 1,0




PRILOHA P III: RIPRAN ANALYZA

Pravdépodob- Pravdépodob- Celkova Hodnota | Opati‘eni

nost hrozby nost scénaie pravdép- rizika
dodobnost

Uréené misto na odkladani

Nenapsana .
Ztrata dokumentace  30% 1.1. op 40% 12% MP VD SHR dokumentii

Zaloha dat na externim disku

Komunikace se zaméstnanci
Stejné nebo

Nespoluprace ze y 5

T e0% 21, vyssinaklady 20% 12%MP VD  SHR orkshopyzaméstmancda
strany zamestnancu o vedeni o pfinosech zmén ve

na udrzbu
vyrobé
Nedostatek financ- Nevyhovujici o
17% 3.1. 40% 7% MP SD MHR Akceptace rizika

nich prostredki pracovisté
Spatné nastaveny Utopen¢ na- Pravidelna konzultace s pri-
systém piejimky ~ 35% 4.1. klady 65% 23% SP VD VHR myslovymi inZenyry spole¢-
zafizeni a prostort Vicenaklady nosti, technology, vyrobou



