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ABSTRAKT

Bakalaiska prace se zabyva vyuzitim metody SMED pfi tydenni tdrzbé linky IBS ve spo-

lecnosti Continental Automotive s.r.o. Prace je strukturovdna do dvou hlavnich ¢asti.

Teoreticka ¢ast se vénuje shrnuti poznatkti primyslového inZenyrstvi a zamétuje se piede-
v§im na metodu SMED. Soucasti teoretické ¢asti jsou také kapitoly vénované popisu filo-

zofie podniku svétové tiidy a systémut udrzby.

Praktickou ¢ast tvoii analyza souc¢asného stavu provadéni tydenni udrzby, ze které vychazi
jednotlivé kroky metody SMED. Vystupem je pak navrh jizdniho fadu a dalsich zlepSeni

procesu udrzby. Soucasti praktické ¢asti je také zhodnoceni ptinosu nového jizdniho fadu.

Kli¢ova slova: SMED, plytvani, interni a externi ¢innosti, jizdni ¥ad, tydenni udrzba

ABSTRACT

This thesis deals with the application of SMED method of IBS service weekly maintenance

in Continental Automotive Company. The work is divided into two main parts.

The theoretical part devotes to summary of the industrial engineering knowledge and fo-
cuses mainly on SMED method. This part then contains some chapters on philosophy of

the world-class company and systems of the maintenance.

The practical part of this work is comprised of the analysis of current state weekly mainte-
nance implementation forming the individual parts of the SMED method. The result of that
is a proposal of IBS service timetable and the maintenance process improving. The practi-

cal part includes also the evaluation of a new timetable benefits.

Keywords: SMED, wasting, internal and external functions, timetable, a weekly mainte-

nance



Prohlasuji, Ze odevzdand verze bakalarské prace a verze elektronickd nahrand do IS/STAG

jsou totozné.



OBSAH

(6 AV @ ] I T 9
CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE ........ccooieieeeieeeeeee oo, 10
I TEORETICKA CAST ..ottt eses st 11
1 PODNIK SVETOVE TRIDY ......cccoiviiiieiereeeeeeeeeeeeeeese e 12
L1 STIHLY PODNIK evevveteteeeeee et eeetet oot et oot et et et et et et et et et es et et et et et et et et et et eeeees et eeee et eseseeenens 12
1.2 PRODUKTIVITA .ottt icttttteet e e e e e s settrre e e e e e e s s s satbbbraeeeaeesssasaabbbeeeeeeesssasbbbrreeeeeessssnssrrres 13
1.3 o I Y 7N N PSRRI 15
1.3.1  Plytvani pfi zmeénach a SEFiZOVANI.........cccvvviiiiiiiiiiicc 16

2 PRUMYSLOVE INZENYRSTV....o.ooiiiiiiiiiieieieeeeeseeeeees s 17
2.1 PRUMYSLOVY INZENYR ...uvviiiuieeitieesiteeesteeesteeessesessseesssseessssessssssessssesssssessnssessnns 17
2.2 KLASICKE PRUMYSLOVE INZENYRSTVI....ciiuiiiiiiiiiiei it ceiteee et 19
2.2.1  SEUIUM PrACE......ceiiieiiieeieteee ettt et 19
2.2.1.1  MEIENT PTACE «..vvveiivie ittt ettt ettt 20

2.2.1.2  StUdIUM MELO ......ocoviiiiiecie et 21

2.2.2  OPeraCnid VYZKUIM ......coouiiiieiiiiiiiesiee ettt ne e sie e 22

2.3 MODERNI PRUMYSLOVE INZENYRSTVI ..ccoiiiiiiiiiiiiiii ettt 22
2.3.1  Metody moderniho primyslového inZenyrstvi .........cccoovviiiiiiniiniiiiennnn, 23

2.3. 1.1 TPIM e 23

0 J50 3 SRR 24

2.3.1.3  POKA — YOKE.....eiiiieetee ettt ettt ettt s ebe e 26

2.3.14  KAIZEN oot rae e aans 27

0 T8 L TN [ To (o] < OO PRRSTR 27

3 METODA SIMED ...ttt e e sarrraes 28
3.1 HISTORIE METODY SIMED ...t 28
3.2 APLIKACE METODY SMED .....coiiiiiiiiiice ettt 28
3.2.1  Rozd€leni ¢innosti na interni a €XterNI........cccvvvvvvereeeiiiiiiiiiieeeee e serrreeeeeees 29

3.2.2  Prevadéni internich ¢INNOSti NA EXTEINI ......ovevvvrieiiiee i 29

3.2.3  Zkracovani ¢ast jednotlivych internich a externich ¢innosti....................... 29

3.2.4  Postup pti aplikaci metody SMED .........cccoccviiiiiiiiiiini e 31

4 SYSTEMY UDRZBY ......ooviiorveeeeeiereieieeesesssssssses s sesesissss s st sssssnens 32
4.1 UDRZBA PO PORUSE ...voveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeteeeseeesesesesasesesesesesesesesesaseseseseseseseresesenes 33
4.2 UDRZBA PODLE SKUTECNEHO STAVU ....oveieieeeeessesesesesesesesenenesesenen s s s s enenenenenan 33
4.3 UDRZBA PODLE CASOVEHO PLANU .....cooviveieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseseseseeees e seseeseneneneneees 33

I PRAKTICKA CAST ..ot 34
5  PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CONTINENTAL ...coovviveiieeeieeeeerises 35
51 CONTINENTAL AUTOMOTIVE, S.R.O., FRENSTAT POD RADHOSTEM ........ccvvvveeneen. 35
5.1.1  Organizacni Struktura SPOIECNOST .....ecuviiiiiiiiiiiiciiciee e 35
5.1.1.1  TYMOVY PIEAAK ..o 37

5.1.1.2  OPErator VYIODY .......covoiiiiieieee ettt 37

5.1.1.3  SystEmOoVA 0bSIUNG ..........coveiiieiee e 37

6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU TYDENNI UDRZBY NA LINCE



6.1 LAYOUT LINKY IBS ...ttt e 38

6.2 UDRZBA PRVNI CASTILINKY IBS ....ooiiiiriiiiieieieieses s 40
6.2.1  StanoviSté Tvrdé pajeni a STOUbOVANT .......cccovvviiiiiiiiiiic 40
6.2.2  Stanovisté Ohybani kabeli a krabiCkovani ............ccoccevviiiiiiniiiiie, 41
6.2.3  Stanovist€ Konetna zKoUSKa.........ceeeiviviviiiiiiiee et 42
6.2.4  StanoviSté Dé&leni DPS frézovanim, Flashovani a Laserovani.................... 43
6.2.4.1 Stanovist¢ Déleni DPS frézovanim............cccccoceeeviiiiiiiiiiiec e, 43
6.2.4.2 Stanovi$t€ Flashovani a 1aserovani ..........c.coccveeeeiiiiieeciiciiiee e, 43

6.2.4.3 Snimek tydenni 0drzby Stanovisté Déleni DPS frézovanim a stanice
FIashovani @ [aSErOVANI ..........ccccccveiiiii e 44
6.2.5  ZaFiZeni ICT ....coveiiiiiee et 45
6.2.6  Shrnuti tydenni adrzby prvni ¢asti linky IBS...........cccoovviviiiiiiececccee, 45
6.3 UDRZBA DRUHE CASTI LINKY IBS ..ottt 47
6.3.1  OSaZOVACT QULOMAL ........c.ciieiiiriicieeie ettt 47
B.3.2  DEK . e be e ears 47
6.3.3  Vstupni a vystupni ZaSobniK ..........cccccceiieiiiic 48
TR S |V o] (o I 70 SR 48
CTC X T == oSO PP 48
B.3.6  MYCKA..eiiiiiiieie st 49
6.3.7  Snimek udrzby druhé €asti linky IBS..........ccoooiiiiiiii 49
7 NAVRH APLIKACE METODY SMED......ooiiiiieeeeeeeeeeeeeeeeeeereresenenesenenenenen s 54
7.1 ODDELENI{ INTERNICH A EXTERNICH CINNOSTI ..veviivvieiiiisiiiee e 54
7.2 PRESUN INTERNICH CINNOSTI DO EXTERNICH .....uvviiiiiiiriiieeiiieesniiee e 54
7.2.1  Odstran€ni PLYEVANT ......cveiieiiiiiesieee e 54
7.3 ZKRACENI INTERNICH A EXTERNICH CASU ....cooiiiiiiiiiiiiiniisiisieie s 56
7.3.1  Navrh jizdnich fadt tydenni Gdrzby linky IBS ..., 56
7.3.2  Dalsi navrhy pro zlepSeni procesu UdrZby .........ccccovvveriieniiieniienisieseennnn 56
T.3.2. L VOZIKuuoi oottt 57
7.3.2.2  Opasek N2 NATAT ..o 58
7.3.2.3  Vytvoreni Checklistl UdrZby ........ccccveviiiiiiieiiiieiiciceeeese e 58
8  ZHODNOCENI PRINOSU APLIKACE METODY SMED........cc.coooonivnrirniennns 59
ZAVER .....cooovoiviiieeeeses s 61
SEZNAM POUZITE LITERATURY ......cooviiiiiieeeeiieeeseeeeees e 62
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK .......coovvveeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 64
SEZNAM OBRAZKU ........ooovivieeieeieoeeeeseseeeseseese e seseasess s seesssss e 65
SEZNAM TABULEK ...ttt ettt ettt ste e saa e ste e eresanne e 66
SEZNAM GRAFU ......oooiiiieieeeeeee et 67

SEZNAM PRILOH........oo oo e er e 68



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvoD

Hlavnim diivodem, pro¢ jsem si zvolil dané téma je skutecnost, ze ziskam praktické zkuSe-
nosti se zavadénim metody SMED a vystupy plynouci z praktické casti bakalaiské prace

budou nésledn¢ vyuzity v provozu.

Bakalarska prace vznikla diky iniciativé spolecnosti Continental Automotive, s.r.o. sidlici
ve Frenstatu pod Radhostém, kterd mi umoznila ziskat podklady pro vypracovani bakalar-
ske prace. Tato spole¢nost je pfednim svétovym dodavatelem pro automobilovy primysl a
na svych linkach vyrabi vyrobky, které vyvazi ke svym zakaznikim do celého svéta. M-
zeme tedy fici, ze se jednd o podnik svétové tfidy, jenz ma zajem o neustalé zlepSovani
svych procesu, zvySovani produktivity a eliminaci Casu, ktery nepfidava hodnotu jejich
vyrobkiim. K tomuto ucelu jsou uvnitt spole¢nosti Uspésné zavadény metody moderniho
primyslového inZenyrstvi. Jednou z téchto metod je také metoda SMED, ktera je ve spo-
le¢nosti Continental vyuZzivana v ramci pravidelné tydenni udrzby jiz témef na vSech vy-
robnich linkach. Postupnym aplikovanim jednotlivych krokl této metody miizeme docilit
identifikace a nasledné eliminace plytvani. Také je mozné standardizovat pracovni postup

pracovnikl podilejicich se na provadéni tdrzby a zkratit jeji celkovy Cas.

Cilem bakalatrské prace je analyzovat soucasny stav provadéni pravidelné tydenni drzby
na lince IBS a nasledné aplikovat jednotlivé kroky SMED. Pomoci nich bude docileno
snizeni ¢asu udrzby a nasledné eliminace plytvani. Vystupem vyuziti této metody bude
vytvoreni standardii v podobé¢ jizdnich f4da a ndvrhy vyuziti dalSich néstrojt slouzicich ke

zlepSeni procesu tydenni udrzby.

Bakalaiska prace se sklada ze dvou casti. Teoretické a praktické. V teoretické ¢asti budou
shrnuty poznatky tykajicich se dané problematiky, ve kterych bude Cerpano predevs§im z

odborné literatury, to vytvoii teoreticky zéklad pro zpracovani praktické casti.

Prakticka ¢ast bude tvofena analyzou soucasného stavu provadéni tydenni Gdrzby na lince
IBS. Z ni bude vytvoren navrh na zavedeni jednotlivych krokii metody SMED, jejichz vy-
stupem pak bude tvofit navrh jizdnich ada a dalSich zlepSeni procesu udrzby, které pove-

dou ke snizeni celkového ¢asu udrzby.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Bakalaiska prace vznikla diky iniciativé spole¢nosti Continental. Cilem teoretické ¢asti je

zpracovat teoreticky zaklad pro vypracovani praktické casti.
Mezi hlavni cile praktické ¢asti patii:

e Standardizace procesu tydenni udrzby: Za ucelem standardizace procesu tydenni
udrzby linky IBS je vyuzita metoda SMED. Ta patii mezi nejpouzivanéjsi metody
pro zkracovani ¢asu pietypovani. Ve spole¢nosti Continental je tato metoda vyuzi-
vana za ucelem zkraceni Casu nutného pro udrzbu vyrobniho zatizeni.

o Identifikace a eliminace plytvani: Dalsim pozadavkem je identifikovat a nasledné
zamezit plytvan vznikajiciho béhem provadéni tydenni udrzby a tim zajistit plynuly
tok vyroby. V piipadé, ze budou zjistény néjaké nedostatky, je nutné na né upozor-

nit a navrhnout feSeni k jejich odstranéni.

Aby bylo mozné navrhnout efektivni jizdni fad, je nutné zejména ziskat dostate¢né mnoz-
stvi objektivnich informaci, za u¢elem vypracovani dikladné analyzy. K vypracovani ana-
lyzy jsem zvolil metodu pfimého méfeni prace spocivajici ve vytvoreni tzv. snimku pra-
covniho dne. Tato metoda je provadéna na pracovistich v realném cCase, kdy je sledovan a
zaznamenavan prubéh prace. Z provedené analyzy jsem vychazel pii aplikaci jednotlivych
kroktt SMED. V prvnim kroku jsem rozdélil ¢innosti na interni a externi. V druhém kroku
jsem pievedl Cinnosti interni na externi tak aby se ¢innosti, které mohou byt provadény
béhem chodu zafizeni, neprovadély, kdyz je zatizeni vypnuto. Na zaklad¢ tfetiho kroku
metody SMED, jenZ spociva ve zkraceni internich a externich ¢innosti, jsem vypracoval
Jizdni fad pravidelné tydenni udrzby linky IBS. Do udrzby jsem vice zapojil operatora vy-

roby a i diky tomu se mi podatilo vyrazné zkratit ¢as provadéni udrzby.
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|. TEORETICKA CAST
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1 PODNIK SVETOVE TRIDY

V dnesni dobé se produktivita a jakost stavaji stéZejnimi veli¢inami integrovanymi do ves-
kerych Cinnosti podniku. Z tohoto diivodu se vétSina firem vydala cestou budovani svého
podniku podle primyslového systému ,,World Class Manufactoring* (Podnik svétové tii-
dy). Tato cesta spociva v neustalém zvySovani produktivity, vysoké jakosti, vysoké pruz-

nosti a kompresi ¢asu ve vSech ¢innostech.
Filozofie podniku svétové ttidy v sobé zahrnuje plnéni nasledujicich ukola (Obr. 1):

e Vzdélavani, motivovani zamé&stnanci

e Trvalé zlepSovani procest

e Nizké prostoje

e Nizké ¢asy zmén sortimentu a vymeén nastroji
¢ Nizkeé zasoby

e Nulové vady

Nulové Nizka Nizke
vady fluktuace zisoby
Nl'ZkF; Nizké ¢asy Trvalé

prostoje zmén zlepfovani

Vzdélani a motivovani pracovnici

Obr. 1. Filozofie podniku svétové tiidy
(Vytladil, Stan¢k, & Masin, 1997, str.
41)

(Vytlacil, Stan¢k, & Masin, 1997, stranky 40-42)

1.1 Stihly podnik

Stihlym podnikem méme na mysli souhrn principti, metod a postupti, které sméfuji k napl-
néni vize, hodnot a strategie firmy. Stihlost podniku spo¢iva zejména ve skutednosti, Ze se

soustied’'ujeme na ¢innosti pfidavajici hodnotu naSemu zékaznikovi a snaZzime se elimino-
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vat v§echno plytvani. Nesoustfed’'ujeme se pouze na vyrobu ale na veSkeré podnikové pro-
cesy v oblastech vyvoje, logistiky, administrativy apod. (Debnar, 2011)
Spole¢nost Toyota popisuje své pojeti stihlé vyroby tim, Ze sleduji ¢as od okamziku, kdy
zékaznik zada objednavku, az k bodu ve kterém inkasuji penize. Vysledny ¢as poté zkracu-
ji, tim ze odstranuji ztraty, nepfidavajici hodnotu. (Liker, 2004, str. 54)

Tab. 1. Prvky §tihlého podniku (Debnar, 2011)

Stihlé pracovisté, vizualizace Management toku hodnot

Stihly layout, vyrobni buiiky Kaizen - systém neustalého zlepSovani
Kanban, synchronizace TPM v logistice

Tymova prace Kvalita a standardizace logistickych procest
Management toku hodnot Management dodavatelskych fetézci SCM
Procesy kvality a standardizovana prace Spolupréce s dodavateli a odbérateli

Kaizen - systém neustalého zlepSovani Optimalizace logistické sité

TPM, SMED - rychlé zmény, redukce davek | Informacni a komunikaéni systém

5S a vizualizace Integrované inzenyrstvi

Tymova prace ZkuSenosti lidi a tymova prace

Management toku hodnot Management toku hodnot

Kaizen office Kaizen

Stihly layout CA technologie

Standardizovana prace DFMA, VA

Procesy kvality v administrativé Projektovy management

Efektivni Time management Modularita, standardizace, unifikace produktti

V ptedchozi tabulce (Tab. 1) jsou popsany jednotlivé prvky stihlého podniku a néstroje

slouzici k napInéni jejich cilu.

1.2 Produktivita

Produktivita je pojem, jenz oznacuje miru vyjadiujici efektivitu vyuziti zdroja pti vytvare-
ni konkrétnich produktii. Da se vyjadtit jako pomér vystupu z procesu a vstupil potiebnych
zdroji do procesu. Vystup mizeme vyjadfit v béznych jednotkach ¢i objemech, jako jsou
napiiklad kusy, tuny, litry, kilogramy apod. Pokud nemiizeme vystup definovat v téchto
jednotkéch, je nutné jej vyjadfit v penéznich jednotkach naptiklad jako cenu produkce.
Vstupy mizeme délit do nékolika riznych kategorii. Za vstup miiZeme povazovat pracovni

silu, stroje a vyrobni zatizeni, materidly a kapital. Produktivitu mize dale d¢€lit podle trov-
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né, ke které se jednotlivé vstupy a vystupy vztahuji. Napiiklad na produktivitu narodni,

oborovou, podnikovou, ¢i produktivitu tymu ¢i jednotlivce. (Masin, 2005)

Vystup procesu

Produktivita =
Vstup do procesu

Produktivitu podle Masina ovliviiuje n€¢kolik faktorti piisobicich nejen uvniti podniku ale i

z jeho venkovni ¢asti. Mezi tyto faktory patii:

e Pracovni postupy a metody

e Kbyvalita strojniho zatizeni

e Vyuzivani kapitalu

e Urovei schopnosti pracovni sily

e Systém hodnoceni a odménovani

e Uroveil zavedenych metod primyslového inzenyrstvi
e Stav infrastruktury

e Stav narodniho hospodaisti a ekonomiky

Produktivitu déale ovliviiuji fyzikdlni a psychologické faktory. Mezi fyzikélni faktory mu-
zeme zaradit technologické a materialové aspekty procesii, vyuzivani ¢asu apod. Mezi psy-
chologické faktory miizeme rozumét predevSsim modely chovani zaméstnancti, které také
zna¢nou mirou pasobi na produktivitu. Produktivitu také bezesporu ovliviiuje i mnoho dal-

Sich faktort. Jednim z téchto faktort je i plytvani.
Zvysovanim produktivity lze dosahnout:

e Vytvafenim klimatu pro vysokou produktivitu

e VyuZivanim technik a metod zvySovani produktivity

e ZlepSovanim vztahu lidi k praci a k jinym pracovnikim
e QOdstranovanim plytvani z jednotlivych procest

e Posilovanim vazby ¢lovék stroj

e ZvySeni rychlosti vyvoje inovaci

(Masin & Vytlacil, 2000, stranky 34-48)
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1.3 Plytvani

Plytvani mizeme definovat jako ¢innost, aktivitu, material nebo prvek pracovniho procesu,

ktery neptidava vyrobku, ¢i sluzbé Zadnou pfidanou hodnotu a zaroven tak zvySuje cenu

pro kone¢ného spotiebitele, kterou dany spotiebitel neni ochotny uznat.

Podle Toyoty mtizeme klasifikovat 7 druhd plytvani:

1.

Nadvyroba — nadvyroba je jednim z nejhor$ich druhu plytvani, protoze vyzaduje
vynaloZeni dalSich nakladi na skladovani a n€kdy i1 nadbytecnou préaci na vyrob-
cich, které si nenajdou zakaznika.

Cekani — &ekani je snadno identifikovatelnym druhem plytvani. Jedna se vétsinou o
¢ekani na materidl, na opravu ¢i sefizeni stroje, pozorovani béziciho stroje pracov-
nikem apod.

Nadbyte¢na manipulace — nadbyte¢nd manipulace a transport materialu je jednim
Z nejCastejSich druhti plytvani. Jedné se vétSinou o zbyte¢né putovani materialu po
podniku.

Spatny pracovni postup — vyvolava plytvani v podobé nadbyteéné prace. Mame na
mysli naptiklad dlouhé drahy nastrojii pfed zapocetim vyrobni operace, navrzenim
nevhodného materialu, pouzitim nevhodnych nastrojti, nevhodnou konstrukci vy-
robku ¢i pracovnich apod.

Vysoké zasoby — vysoké zasoby zptisobuji odliv finan¢nich prostfedkt z podniku,
diky zna¢nym nakladiim na jejich skladovani

Zbytecné pohyby — jedna se o pohyby, které nevytvareji zadnou hodnotu. Jde na-
priklad o zbytecnou chiizi na §patn¢ usporadaném pracovisti apod.

Chyby pracovnikii — chyby pracovnikll vyvoldvaji zvySeni nékladt diky dodatec-

nym ¢innostem jako je vicendsobna manipulace, opakovana kontrola a operace,

V nékterych ptipadech byvéa udavan také osmy druh plytvani.

8.

Plytvani schopnostmi pracovnikti — plytvanim schopnostmi pracovnikii mame na
mysli nevyuzity potencial naSich zaméstnanci, ktefi nemaji prostor k naplnéni

svych schopnosti

S plytvanim se mizeme setkat nejen v naSich podnicich ale i v béZném Zivoté. Je na nas

abychom se snazili zvysit svou produktivitu a snizit plytvani tim, ze se jej budeme snazit

co nejvice eliminovat.
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(Masin & Vytlacil, 2000, stranky 46-48)

1.3.1 Plytvani pri zménach a sefizovani

Cestou ke zlepsovani produktivity jednotlivych procest je neustalé rozpoznavani a syste-
matické odstraniovani vSech druhti plytvani, které se pii zménach a sefizovani mohou vy-
skytnout. Pfi pfetypovani a zménach se v praxi se mohou vyskytovat nasledujici formy
plytvani:
e Plytvani pii pfipravé na zménu — pieprava nastroji po zastaveni stroje, zbyte¢né
pohyby
e Pii montdzi a demontdzi — hledani soucastek a pracovnich nastrojii, pozorovani
prace jiného pracovnika
e Plytvani pfi pfetypovani, nastavovani polohy a zkouSkach — vicenasobné dolad’o-
vani nepiesnosti
e Plytvani pfi ¢ekéni na zahajeni vyroby — ¢ekani na nahfani pracovniho nastroje,

dlouhé ¢ekéni na uvolnéni stroje do vyroby
(Kormanec, 2008, stranky 11-12)

Mezi nejpouzivanéj$i metody slouzicich pro zkracovani ¢asu pietypovani je metoda

SMED, ktera je podrobné¢ popsana v tieti kapitole.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVi

Kolébkou priimyslového inzenyrstvi jsou oznaCovany Spojené staty americké, odkud se
tento hlavni obor, potfebny pro rust produktivity, rozsitil do celého svéta. Pojeti primys-
lového inzenyrstvi se od sebe ve svété piili§ nelisi. I tak mizeme rozdélit primyslové in-
zenyrstvi na tfi zakladni Skoly - americkou, némeckou a japonskou. Kazda z téchto Skol
stavi sva uCeni na tzv. zlatém fondu, ze kterého jednotlivé sméry vychazeji. (Masin &

Viytlaéil, 2000, stranky 77-78)

Bobak s Tuckem definuji primyslové inzenyrstvi jako obor, jenz syntetizuje poznatky,
psychologie, sociologie, matematické statistiky a technickych obord. Pramyslové inzenyr-
stvi hledd nejoptimalnéjsi zptisob jak zabezpecit produkei statkii a sluzeb vysoké jakosti
s minimalnimi ndklady a s optimalnim vyuzitim vSech faktorG vstupujicich do vyrobniho
procesu. Jeho hlavnim smyslem je navrhovat, organizovat a koordinovat souc¢innost vyrob-
nich systémt, lidi, materialQ, energii a informaci za i¢elem dosaZeni co nejvyssi produkti-
vity. Primyslové inzenyrstvi tedy miizeme chapat jako hledani novych zpisobt, jak jed-
noduseji, kvalitn€ji, levnéji a rychleji vykonavat a tidit procesy. (Tucek & Bobak, 2006,
str. 106)

Podobnym zplisobem definuje primyslové inzenyrstvi Salvendy. Ten oznacuje prumyslo-
vé inZenyrstvi jako interdisciplindrni obor, jenz se zabyvéa projektovanim, zavadénim a
zlepSovanim integrovanych systémda lidi, strojd, materiald, energii, za uc¢elem dosazeni co
nejvyssi produktivity. K dosazeni téchto cilti vyuziva znalosti matematiky, fyziky, social-
nich véd a managementu, tak aby je spole¢né s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro

specifikaci a hodnoceni vysledkt dosazenych témito systémy. (Salvendy, 2001, str. 5)

2.1 Primyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je oznaCeni pro odbornika zabyvajiciho se primyslovym inzenyr-
stvim. Jeho naplni prace je zejména zlepSovani procesu, tvorba norem, primyslova mode-
race, zavadéni metod primyslového inzenyrstvi a principti $tihlé vyroby, zvySovani kvali-
ty, eliminace plytvani a dal$i. Spravny priimyslovy inzenyr by se mél na vzniklé problémy
umét divat s patficnym nadhledem a diky tomu najit komplexni feSeni daného problému.
Vysledkem jeho prace by pak mélo byt zvySeni produktivity, ziskovosti a jakosti. (API,©
2005 - 2015)
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Akademie produktivity a inovaci uvadi osm roli, které by mél prumyslovy inzenyr zvladat.
Pod pojmem role si mizeme piedstavit napli prace ¢i urcitou oblast plisobeni primysloveé-

ho inzenyra na podnik.
Architekt a stavitel

e Navrhuje pracovisté a procesy za ucelem za ti¢elem co nejmensich ztrat
e Buduje systémy slouzici k zabezpeceni vysoké efektivity a produktivity

podniku
Pozorovatel

e Sleduje a pozoruje procesy za téelem dikladného pochopeni problému
e Ziskava realné informace piimo z procest

¢ Realizuje on-line monitoring procesu
Realizator tzv. majaku

e Dava zpétnou vazbu na proces
e Okamzité upozoriiuje na vznikajici abnormality a eskaluje je

e Identifikuje pfi¢iny vzniku abnormalit
Moderator zmén

¢ Realizuje workshopy za ti¢elem dosazeni konkrétnich cilt
e Formou tymového setkdni zabezpecuje vyménu informaci, pomoci kterého je moz-
né najit feSeni konkrétniho problému

e Je nositelem znalosti v oblasti primyslové moderace
Trenér

e Realizuje tréninky a Skoleni s cilem budovat myslici podnik

e Neustale se vzdélava a hleda témata v oblasti feSeni
Podnécovatel

e Neustéle podnécuje zmény, které vedou ke zlepSeni procesti
e Nikdy se nespokojuje s dosazenym vysledkem

e Vtahuje sve okoli do provadénych zmén
Inovacni inZenyr

e Koordinuje a moderuje tvorbu budouciho stavu produkéniho systému
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e SnaZzi se automatizovat procesy

e Zasahuje do pfedvyrobnich etap novych produkti
Tvirce standardi a vizualizace

e Tvofi standardy, které jsou hlavnim pfedpokladem pro zlepSeni procest
e Vizualizuje veskeré klicové standardy tak, aby byly srozumitelné i pro ostatni

e Buduje vizualni podnik

(Debnar, 2011a)

2.2 Klasické primyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inZenyrstvi se od svych pocatkt, zabyvalo zejména problematikou
meéteni prace a studii metod. Od té doby jiz proslo jistym vyvojem, béhem kterého se vy-
tvorily dvé hlavni discipliny. Studium préace a operacni vyzkum. (Masin & Vytlacil, 2000,
str. 89)

2.2.1 Studium préce

Hlavnim cilem studia prace je docilit ziskat informace a poté je vyuzit za ucelem zvySeni

produktivity. Zakladem studie prace jsou dvé techniky:

e Studium metod (pracovnich)

e Mg¢feni prace
Toto rozdéleni miZeme brat spiSe jako informativni. V praxi jsou obé techniky vyuzivany
soucasn¢. Jejich hlavni vyhodou je skute¢nost, Ze vyuzivaji disledné formalnich zaznamd,
které se dale analyzuji za ucelem odhaleni plytvani. Poté co je plytvani odhaleno mizeme

pfistoupit k jeho eliminaci.

Studium metod miiZzeme oznacit jako techniku slouZici k rozlozeni lidské ¢innosti na jed-
notlivé prvky, které nasledné mizeme analyzovat. Klicovym faktorem k provedeni studia
metod je objektivni posouzeni stavu, jak je prace ve stdvajicim stavu provadéna. Toho
muzeme, dosahnou cilenym kladenim otazek smétujicich ke zjisténi ucelu, mistu, poradi,

pracovnikovi a pracovnim postuptm, které jsou vyuzivany v podniku.

(Masin & Vytladil, 2000, stranky 89-92)
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2.2.1.1 Méieni prdace

Masintiv vykladovy slovnik pojem méfeni prace vysvétluje jako aplikaci technik vytvote-
nych pro ur¢eni Casu potfebného na vykonani specifikované prace. Vystupem procesu me-
feni prace by méli byt normy spotieby ¢asu, které vyjadiuji, kolik ¢asu a usili potiebuje
primérné dovedny pracovnik ke splnéni svého tkolu. Diky tomu je méteni prace velmi

ucinnym a hojné vyuzivanym nastrojem prumyslového inzenyrstvi (Masin, 2005)

Novéjsi zdroje jiz nehovori pouze o méfeni prace ale i o jeji analyze. Analyza a méfeni
prace zahrnuje soubor technik, jejichz hlavnim tkolem je zméfit a zanalyzovat vykonava-
nou praci. Kdyz analyzujeme praci, usilujeme zejména o identifikaci plytvani v pracovnim
procesu. Tim, ze identifikujeme plytvani, miizeme pracovat na jeho odstranéni. Cilem mé-
feni prace je ziskat piehled o mnoZstvi spotiebovaného Casu pii vykonavani specifické
prace. Spottebu Casu poté mizeme urcit pomoci piimého méfeni. K tomuto ucelu vyuzi-
vame snimku pracovniho dne ¢i chronometraze. Nebo miizeme vyuzit nepfimych metod

méfeni prace. Jako jsou metody MOST a MNT. (API, ©2005-2015)
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je forma nepietrzitého pozorovani, kdy jsou zaznamenavany ves-
keré spotieby pracovniho casu béhem smény. Velkou vyhodou je ziskani komplexnich
informaci o prib¢hu prace. Nevyhodou je naopak Casova naro¢nost analyzy, stejné tak
jako psychické zatiZzeni pozorovanych pracovnikii i samotného pozorovatele. K tomuto

ucelu existuje hned nékolik druhti snimkt (Obr. 2):

Obr. 2. Druhy snimku (AP1,©2005-2015)

. Plynulé
eTee—
| Obkmoéna

Mezi hlavni cile pti snimkovani pracovniho dne patfi:
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e Zpracovat snimek pracovniho dne
e Zachytit ztratoveé Casy (plytvani)
e Analyzovat vyuziti stroji
e Zachytit ndb¢h smény
e Provéiit systém udrzby
e Analyzovat zptisob organizace prace
e Zachytit pfiiny vyskytl vad
Vystupem provedeného snimkovani jsou informace, které je nejprve nutné zpracovat a

nasledné navrhnout feSeni. Mezi navrhovana feSeni patii predevS§im ndvrhy na eliminaci

plytvani, rozbory ukazatelti vykonnosti a doporuceni na odstranéni prekazek v procesech.
(Debnar,2011b)
Postup pii analyze snimku pracovniho dne se sklada z néasledujicich krok:

e Vybér pracovnika

e Seznameni se s pracovistém

e Vymezeni sledovanych déji

e Stanoveni po¢tu snimkl

e Mcfieni

e Vyhodnoceni snimku
Snimkovéani byva vyuzivano predevS§im na pracovistich, vyrobach, linkach a vSude tam,
kde je nutné odhalit veskeré neefektivnosti. Tuto metodu mizeme vyuzit za Géelem zvyse-
ni jakosti, zkrdceni pribéznych Casli, snizeni Casu pietaktovéani, balancovani linky apod.
Zaznam Casu pii vypracovani snimku pracovniho dne se zaznamenava do pfedem pftipra-
venych formulafe, kde se zaznamenavaji jednotlivé ¢innosti a Casy, které se nasledné vy-

hodnocuji.

(Bobak, 2009)

2.2.1.2 Studium metod

Studium metod je hlavnim nastrojem Kk odstraniovani neefektivnich pracovnich element.
Diky této technice mizeme urcitou pracovni ¢innost rozc¢lenit, na jednotlivé dil¢i Casti,

které miizeme nasledné analyzovat. Poté muZzeme pracovat na odstranéni zjisténych nedo-
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statkl. Z&kladem studia metod je kladeni cilenych otdzek vztahujicich se k ucelu, mistu,

potadi, pracovnikovi, a pracovnim prostiedi. Pti studiu metod vyuzivame téchto postupti:

e Vybeér lidské ¢innosti k aplikaci metody studia

e Ziskani objektivnich informaci o soucasné metodé

e Navrh efektivnéjsi metody vyuzitelné v danych podminkach
e Standardizace nové metody

¢ Pravidelna kontrola pouzivané metody
K ziskani objektivnich informaci vyuzivame nasledujici techniky:

e Popisna analyza, dotazniky, kontrolni listy
e Pohyboveé studie
e Fotografie a videozdznamy

e Procesni analyza

(Masin & Vytlagil, 2000, stranky 88-91)

2.2.2 Operacni vyzkum

Jablonsky definuje opera¢ni vyzkum , jako védni disciplinu, kterd je zaméfena na analyzu
riznych typu rozhodovacich problémi. Operacni vyzkum nachazi uplatnéni tam, kde se
jednd o koordinaci provadénych operaci v ramci urcitého systému. Jednoduseji mizeme o
opera¢nim vyzkumu fict, ze se jedna o disciplinu zabyvajici se zkoumanim operaci v rdmci

néjakého systému.

(Jablonsky, 2007, str. 9)

2.3 Moderni prumyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inzZenyrstvi vychazi z praxe velkych svétovych firem. PiedevSim
z vyrobniho systému Toyoty, kde se zacaly pouzivat moderni piistupy zajist'ujici vysokou
produktivitu. Oproti Klasickému, moderni primyslové inzenyrstvi vyuziva komplexngjsi
programy, které v§ak nemaji jasn€ definovanou formu. To je déno tim, Ze je v nich pocita-
no s praci vykonavanou ¢lovékem, ktera lze jen stéZi popsat matematicky ¢i vymodelovat.
Hlavnim rysem téchto metod je Kladeni diirazu na investice do rozvoje pracovnikd, oproti
investicim do novych technologii. Podle oblasti na kterou programy moderniho primyslo-

veho inZenyrstvi plisobi, rozdélujeme je na interni a externi.
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Interni oblast pisobeni programi moderniho PlI:

e Zvysovani produktivity

e QOdstranovani plytvani

e ZlepSeni kvalifikace pracovnika

e ZvySovani ucasti pracovnikl na fizeni

e Zajisténi pozadované kvality

V externi oblasti psobeni se programy moderniho primyslového inZenyrstvi soustfed’uji
nejvice na moznosti zvySovani produktivity v oblasti dodavatelsko-odbératelskych proce-

sti. Dalsi programy se zaméiuji na realizaci zlepSovacich procesti dodavatele.

(Masin & Vytlacil, 2000, stranky 95-98)

2.3.1 Metody moderniho priamyslového inzenyrstvi

Existuje mnoho metod moderniho primyslového inZenyrstvi. V dalSich podkapitolach
uvedu metody, které mizeme vyuzit ke zlepSeni stavu provadéné udrzby, nebo néjakym

zpiisobem s tidrzbou souvisi.

2311 TPM
Definice japonského primyslového inzenyra Nakajimy obsahuje nasledujicich pét bodi:

e (ilem TPM je maximalizovat efektivitu vyrobniho zafizeni

e TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby, ktery obsahuje preventivni a
produktivni udrzbu a zlepSovani stavu stroji

e TPM vyzaduje zapojeni nejen obsluhy a 0drzbait, ale 1 konstruktért a dalSich tech-
nikl

e TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od vrcholného vedeni firmy po
fadového délnika

e TPM je zalozeno na podpoie produktivni udrzby pomoci aktivity vyrobnich tymi

(Masin & Vytlacil, 2000, str. 237)

TPM je charakteristickd svym agresivnim pfistupem k pInéni svych cild, kterymi jsou pie-
devSim nulové poruchy. Aby bylo mozné dosahnout téchto cill, je nutné zabezpecit pre-
venci, jez definitivné eliminuje vyskyt téchto poruch. Z tohoto ditvodu TPM klade diraz

na prevenci. SnaZzi se také prenést ne¢které aktivity spojené s tldrzbou na obsluhu zatizeni.
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Z hlediska piistupu k vyrobnimu zafizeni se jedna o zménu vztahu k tomuto vybaveni pod-

niku.

TPM Produktivni Praventivni Udrzba po
Udrzba Udrzba poruse

Opravy po
poruse

Periodicka
prevence

Technicka
diagnostika

Optimalizace
nakladd

Vyuziti
operatorl

Obr. 3. Porovnani obsahu jednotlivych systémi
udrzby (Masin & Vytlacil, 2000, str. 41)

Jak mizeme vidét na pfedchozim obrazku, kde jsou porovnany obsahy a vztahy mezi jed-
notlivymi systémy udrzby, velkou vyhodou TPM je skute¢nost, Ze se snazi o rozvoj tzv.
autonomni udrzby (Obr. 3). Ta je provadéna samotnou obsluhou zafizeni a vyuziva tymové

prace za ucelem zvyseni efektivnosti v celém zivotnim cyklu stroju.

(Masin & Vytlacil, 2000, str. 41)

23.1.2 5S

Metoda 5S pro spolecnost, ktera se ji rozhodne uzivat, ptfinasi fadu vyhod. Jako je vyssi
kvalita produkti, nizs$i naklady a zvySenou spokojenost zakazniku. Je zaloZena na péti pili-
fich, pomoci kterych miizeme ziskat a udrzet ¢isté a organizované pracovisté (Obr. 4).

1. PiliF — Sort (T¥idéni)
Ttidéni je prvnim pilifem metody SMED. Ttidéni spoc¢iva v odstranéni z pracovisté vSech
pfedmétii, které nejsou zapotiebi. Zavedenim tohoto pilife ziskdme prostredi, ve kterém
prostor, ¢as, energie, penize a dalsi zdroje jsou vyuzity co nejefektivnéji.

2. Pilif - Set in Order (Nastaveni poiadku)

Druhy pilit nastaveni poradku spociva v usporadani vSech pfedmétii na pracovisti tak, aby

bylo umoznéno jejich snadné pouziti, a oznacit je tak, aby je mohl kdokoliv nalézt. Nata-
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veni poradku je také dualezité¢ z hlediska odstranéni n€kterych druhti plytvani. PredevS§im

odstranuje Cas, kdy hleddme pfedméty potiebné ke své pracovni Cinnosti.
3. Pilif — Shine (Lesk)

Ttetim pilifem metody 5S je lesk. Leskem méame na mysli peclivy uklid. Ten udrzuje ves-
kera zafizeni tak, aby je bylo mozné kdykoliv pouzit. Diky dikladnému provedeni tfetiho
pilife eliminujeme bezpecnostni rizika, poruchy zatizeni a zvySime kvalitu svych produktti.
4. Pilif — Standadize (Standardizace)
Ctvrty pilit standardizace vypliva z Gisp&sného zavedeni prvnich tif pilift. Zakladnim cilem
standardizace je zabranit prekazkam vznikajicich béhem provadéni prvnich tfi pilifa. Z
jejich zavedeni uéinit standard a zabezpecit Ze vSechny tii pilife budou provadény a udrzo-
vany v perfektnim stavu.
5. Pilii¥ — Sustain (Zachovani)

Paty pilif zachovani, spociva ve vytvoreni dlouhodobého navyku z fadného dodrzovani
danych procedur. Na rozdil od ptedchozich ¢ty piliid, tento pilif nemiZze byt zaveden
pomoci urcitych technik, ani nemize byt zméfen. Jednd se spiSe o urCity zédvazek spolec-

nosti, kterd vytvori podminky pro trvalé zachovani metody 5S.

(58S pro operatory: 5 pilift vizualniho pracovisté, 2009)
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Obr. 4. Pét pilita metody 5S (5S pro operatory: 5 piliit
vizualniho pracovisté, 2009)

Piedchozi obrazek popisuje podminky pro zavedeni metody 5S a vyhody, které z jejiho

zavedeni vyplivaji.

2.3.1.3 Poka- Yoke

Metoda Poka — Yoke je postavena na zaklad¢ filozofie nulovych vad. Slouzi k ve vyhleda-
vani lidskych chyb, blokaci procesu a umoziuje v ramci zpétné vazby odstranit vzniklé

chyby. Obsahuje tfi zakladni funkce:

e Zastaveni stroje, €i procesu

e Kontrolu

e Varovné signély
Poka —Y oke je také oznaceni pro elektronické a mechanické systémy slouzici k identifikaci
chyb v misté jejich odstranéni diive nez se transformuji na vady. Vyhodou tohoto systému
je, ze naklady spojené s identifikaci vad pfimo ve vyrobnim procesu jsou mnohem nizsi,

nez kdyz vadu objevi saim zdkaznik.

(Tucek & Bobak, 2006, stranky 124-125)
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2.3.1.4 Kaizen

Kaizen je systémem prubézného zlepSovani v osobnim, socialnim a v neposledni fad¢ i
pracovnim zivoté, ktery zahrnuje jak délniky, tak i manazery. Tento systém usiluje o neu-
stalé zlepSovani. ZlepSeni vSak nedosahuje velkymi inova¢nimi skoky, nybrz zdokonalo-
vanim 1 téch nejmensich detailt. Kaizen nespociva v pieneseni odpovédnosti z manazert
na délniky ve vyrobé, ani v uspotadani obcasné schiize ohledné feSeni aktualnich problé-
mi. Jedna se o propracovany a organizovany systém prace, ktery se pouziva ve vétSing

velkych svétovych podniki. (KOSTURIAK, 2010, stranky 2-4)

ZlepSovani je ve velkych podnicich nikdy nekoncici proces, metoda kaizen nam pomaha
snizovat naklady, eliminovat plytvani, zvySovat kvalitu a motivovat pracovniky podniku ke
zménam a optimalizaci procesu. Dulezité jsou pfedev§im meéfitelné piinosy a rychla reali-

zace feSeni, navrhovana samotnymi zaméstnanci. (Kefkovsky & Valsa, 2012, str. 138)

2.3.1.5 Jidoka

Jidoku definuji Mas$in s Vytla¢ilem jako japonsky vyraz pro autonomni pracovisté, na kte-
rém je operator pomoci primyslové automatizace oprostén od neustalého dohledu na sviij

stroj a miize sviij ¢as vyuzit smysluplnéji. (Masin & Vytlacil, 2000, str. 99)

Hlavnim cilem tohoto programu je dosazeni maximalni kvality v procesu, schopnosti vcas
rozpoznat a reagovat na abnormalitu. Velkou vyhodou je oddéleni lidské a strojni prace.
To umoziiuje operatorovi obsluhovat vice zafizeni nebo vykonavat vic operaci. (Masin &

Viytlacil, 2000, str. 99)
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3 METODASMED

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Dies) je jednim ze zakladnich nastroji pru-
myslového inzenyrstvi. Vyznam této zkratky miizeme vysvétlit, tak Ze se jedna o jakoukoli
zménu pod 10 minut. Hlavnim cilem této metody je zejména razantni sniZeni ¢asi presta-

veb a sefizeni strojniho zafizeni. (SHINGO, 1985, str. 25)

3.1 Historie metody SMED

Metoda SMED vznikla na jafe roku 1950 ve vyrobnim zavodé firmy Mazda v japonském
mésté Hiros§ima. Kde se japonsky primyslovy inZzenyr Shigeo Shingo, vénoval problemati-
ce odstranéni uzkého mista ve vyrobé. Uzké misto bylo tvofeno tiemi karosaiskymi lisy,
které nedosahovali potiebné produktivity. Procesni analyzou bylo zjisténo zna¢né plytvani.
Napiiklad ze obsluha hledala potfeny spojovaci material a naradi potfebné K upevnéni no-
vého nastroje, apod. Tato zkuSenost pfivedla Shinga K formulaci zakladnich myslenek,
které pozdéji vyuzil k vytvoreni metody SMED. Vyvoj metody SMED trval Shingeovi
vice nez 19 let a predstavoval hloubkovou analyzu teoretickych i praktickych aspektt zlep-
Sovani procest. V nejvyraznéjSich ptipadech bylo dosazeno vyrazného zkraceni Cast. Na-
piiklad zkraceni €asu pii vyméné lisovaciho nastroje na lisu ze dvou hodin na sedm minut.

Zakladni myslenkou metody bylo rozdéleni operaci sefizovani do dvou kategorii.

¢ Interni operace — mohou byt provadény pouze v ptipadé, kdy je stroj zastaven
e Externi operace — mohou byt provadény i za chodu stroje (napf. doprava do skladu,

piiprava nastroje apod.)

(Masin & Vytlaéil, 2000, stranky 213-214)

3.2 Aplikace metody SMED

Metoda SMED se soustied’'uje pfedev§im na snizovani tzv. piechodovych ¢asu. Pod po-
jmem prechodového Casu si mizeme predstavit dobu, kterd uplyne od ukonceni vyroby

posledniho kvalitniho kusu do okamziku vyrobeni prvniho kvalitniho kusu nové davky.

Jak mizeme vidét na nasledujicim obrazku metoda SMED je v odborné literatuie tvofena

ttemi nasledujicimi kroky (Obr. 5):

1. krok: Rozdéleni ¢innosti na interni a externi
2. krok: Pfevadéni internich ¢innosti na externi

3. krok: Zkracovani ¢ast jednotlivych internich a externich ¢ast
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Obr. 5. Grafické znazornéni metody SMED (Tucek &
Bobak, 2006, str. 121)

>

Jednotlivé kroky metody SMED a postup pfi jejim zavadéni podrobné popisuji nasledujici
kapitoly.

(Tudek & Bobdk, 2006, stranky 118-121)

3.2.1 Rozdéleni ¢innosti na interni a externi

Prvnim krokem metody SMED je roz¢lenit ¢innosti, které byly zjistény v pfipravné analy-
ze, na interni a externi. Za interni ¢innosti povazujeme ty operace, které mohou byt vyko-
navany pouze v dobé, kdy stroj neni v chodu. Mtize se jednat o vyménu, povoleni, ¢i upnu-
ti pohyblivych ¢asti stroji apod. Externi Cinnosti oproti internim, lze provadét i béhem
chodu stroje. Za externi ¢innosti teda miizeme povazovat manipulaci s materidlem, vychys-

tavani pracovnich nastroji apod. (SHINGO, 1985, str. 22)

3.2.2 Prevadéni internich ¢innosti na externi

Po prvnim kroku, kdy jsme si definovali ¢innosti interni a externi. Hleddme moznosti jak
nékteré ¢innosti interni, pfevést na externi. Snazime se tedy o, to abychom co nejvice ¢in-
nosti mohli provadét béhem chodu stroje. Miize se jednat o Cinnosti jako je pfiprava na-

stroju & materialu, pfedmontaz apod.

3.2.3 Zkracovani ¢asu jednotlivych internich a externich ¢innosti

Treti krok metody SMED se zaméfuje na jednotlivé Cinnosti, jejich detailni analyzu a na-
sledné zkraceni jejich ¢asu. U externich ¢innosti se zaméfujeme pievazné na ¢innosti spo-

jené s piepravou a s pfipravou materialu a pracovnich pomticek. U internich ¢innosti se
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zamétujeme piedevsim na rychlej$i zplsoby upeviovani nastrojii, zkracovani zkuSebni

doby, standardizaci apod.
(Masin & Vytlacil, 2000, stranky 217-218)

Kormanec ve své knize SMED uvadi nékolik metod slouZicich k radik&lnimu zkracovani
Casti:

1. Standardizace Cinnosti pfetypovani — pracovnici by méli byt trénovani pro zvla-
dani svych ukold, které by méli byt vykonavany rutinné
Standardizace ¢asti zatizeni
Pouzivani rychloupinacich prostiedki, voziki ¢i opaskt s nafadim (Obr. 6)
Pouzivani ptidavnych doplikovych prostiedki

Paralelni vykonavani ¢innosti vice pracovniky

o ok~ N

Pouzivani technickych systémil — onetouch systémy, které umoznuji vykonavat

pfetypovani na jeden dotyk, nebo vyuZit elektronickych systémi

Obr. 6. Voziky na naradi (Kormanec, 2008, str. 22)
(Kormanec, 2008, stranky 19-24)
Zkracovani doby sefizovani vede k dosazeni nasledujicich cilu:
e ZvySeni miry vytiZeni stroji
e SniZeni poctu chyb pfi sefizovani a zlepSeni jakosti
e ZvySeni bezpecnosti prace
e Niz8i zasoby ndhradnich dili a pfisluSenstvi

e Moznost zapojit obsluhu stroji do procesu setizovani apod.

(Magin & Vytlagil, 2000, stranky 217-218)
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3.2.4 Postup pri aplikaci metody SMED

Kormanec popsal sedm krokd, které je nutné provést, kdyz zavadime metodu SMED.

1.

Identifikace Uzkého mista — izkym mistem volime nejpracnéjsi a Casové nejna-
Vyhotoveni videosnimku pietypovani — prostfednictvim videokamery zazna-
menavame cely proces

Analyza videosnimku pietypovani — analyza videosnimku spociva v postupném
promitani videozdznamu a zapisovani po sob¢ jdoucich Cinnosti do formulare
Realizace metodiky SMED — na zékladé zpracované analyzy aplikujeme jed-
notlivé kroky metody SMED

Definovani a realizace napravnych opatfeni - za tGcelem zlepSeni piivodniho
procesu je nutné nekteré ¢innosti pozménit, nebo nahradit jinymi

Trénink nového postupu — hlavnim cilem tréninku je ovéfit novy postup
Vv praxi, také je vhodny pro vytrénovani pracovnikli na novy pracovni postup,
zlepSeni pracovnich navyki apod.

Standardizace postupu — Po provedeni tréninku, ktery nam uspésné ovétil, zda
muiZe novy pracovni postup realn¢ fungovat a také nam pomohl odstranit od-
chylky, tento postup miizeme standardizovat. To znamena, ze proces bude pro-

vadén vzdy podle nového pracovniho postupu.

(Kormanec, 2008, stranky 27-37)
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4 SYSTEMY UDRZBY

Jak kazdy podnik potiebuje vyrabét, aby naplnil své cile, tak i kazdé zatizeni pomoci kte-
rého podnik vyrabi své produkty, potfebuje pravidelnou péci a tdrzbu. V piipade€, ze udrz-
bu svych zafizeni podnik zanedbava, mize dojit k poruse zafizeni. Ta mize zpUsobit vy-
padek ve vyrobé a tim i ekonomické ztraty. Aby se snizilo riziko poruchy zafizeni, a s tim
spojené dopady, sta¢i dodrzovat terminy pravidelnych udrzeb. Pravidelna udrzba by méla
byt rozdélena podle velikosti zasahti do zafizeni a pravidelnosti na denni, tydenni, mési¢ni
a rocni ¢ast. Kromé tohoto rozdéleni by méla byt také diikladné zaznamendvana, aby bylo

mozné jeji zasahy do zafizeni v budoucnu dohledat.
Diky pravidelné udrzbé miizeme dosdhnout ndsledujicich vyhod:

e ZajiSténi bezpecnosti prace

e Uspora finan¢nich prostiedki

e SniZeni vyroby zmetkil

e ZajiSténi presnosti zafizeni

e ZvySeni Zivotnosti zafizeni
Hefman ve své knize definuje udrzbu jako obnovovaci proces, jehoz cilem je odstranéni
dasledkii opotiebeni. Smyslem udrzby je trvale udrzovat vyrobni zatizeni v provozuschop-
ném stavu pii vynakladani optimalnich nakladt. Udrzba piedstavuje soubor organizaénich,
Casovych, financnich a jinych Cinnosti, které umoziuji v danych podminkich provadét

revitaliza¢ni zasahy tak, aby byla Gdrzba véasna, ekonomicka a spolehliva.
Mezi hlavni tikoly tdrzby patii:

e Urcit vhodné druhy tdrzbatskych praci podle charakteru daného zafizeni a podmi-
nek, ve kterém se zafizeni nachazi

e Stanovit potfebnou opakovatelnost praci

e Stanovit pfedbézny objem oprav s pomoci technickych norem pracnosti praci, veli-
kosti materialovych ndkladii a minimalizaci prostoji v opravé

e Zavést vhodny systém stimulace zaloZeny na vysledcich udrzby

e Vyiesit materidlové zabezpeceni opravarenské ¢innosti

e Zajistit kontrolu provedené udrzby

Systémy udrzby lze roz¢lenit do tii zakladnich skupin, udrzba po poruse, udrzba podle

¢asového planu a udrzba podle skute¢ného stavu.
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(Hefman, 2001, stranky 152-156)

4.1 Udrzba po poruse

Stroje jsou pouzivany bez udrzbarskych zasahti az do doby, kdy dojde k jejich poruse, kte-
rd nejde predvidat. Tento systém udrzby je vyuzivan predevSim u mén¢ dilezitych zatize-
ni, ktera nemohou svym vypadkem ovlivnit cely vyrobni proces, nebo u zafizeni ve kte-

rych nelze urcit stav opotiebeni.(Hefman, 2001, stranky 152-156)

4.2 Udrzba podle skute¢ného stavu

Nejcastéji vyuzivany systém udrzby v nasich podminkach. Vyuzivani systému je podmi-
néno vyuzitim specidlni metici techniky a optimalizacnich metod. Tento systém udrzby je

specificky nasledujicimi body:

e Stroje jsou odstaveny pouze tehdy, jestlize to jejich stav vyzaduje

e Dily zafizeni jsou vyménovany pouze tehdy, kdyz vykazuji zndmky poSkozeni

(Hefman, 2001, stranky 152-156)

4.3 Udriba podle ¢asového planu

Udrzba je provadéna preventivng, v danych ¢asovych intervalech, bez ohledu na skute¢ny

stav opotiebeni. Typickymi systémy zastupujicimi drzbu podle ¢asového planu jsou:

e Prohlidkovy systém — Skl&da se z periodickych prohlidek vyrobniho zafizeni, které
pfinasi informace o opotiebeni vyrobniho zafizeni a umoZiuji stanovit obsah oprav

e Systém standardnich oprav — Opravy se fidi podle ptesné uréenych Casi, po kterych
se provadi vymeény urcitych dilii zafizeni, bez ohledu na skute¢ny stav zatizeni

e Systém preventivnich periodickych oprav — Jedna se o souhrnny propracovany sys-
tém preventivnich technickohospodatskych opatteni. Mezi zakladni znaky této me-
tody patii planovitost, periodi¢nost, preventivnost a normativni zaklad

e Systém diferencované proporcionalni péce — Tento systém je vyznaCovan piede-
v8im potfebami maximalnich uspor. Vyuziva diferencovany pfistup k opravam za-
fizeni podle jeho dulezitosti ve vyrobnim procesu. Systém obsahuje propracovanou
normativni zakladnu a podporuje vyuzivani vypocetni techniky v evidenci a fizeni
udrzby

(Hefman, 2001, stranky 152-156)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

34

II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI CONTINENTAL

Spole¢nost Continental (Obr. 7) patii mezi nejvétsi dodavatele automobilového primyslu.
Byla zalozena v roce 1871v Némeckém Hannoveru. Pusobi ve 49 zemich svéta a zameést-
nava vice nez 182000 zaméstnanci. V Ceské republice pisobi ve svych zavodech
v Adr$pachu, Brandysu nad Labem, Frenstatu pod Radhostém, Otrokovicich, Trutnové a
od dubna 2014 také v Ostravé, kde spole¢nost Continental zfidila své vyzkumné a vyvojo-
vé centrum. V téchto zavodech se zabyva vyrobou a vyvojem plastt a pneumatik, navi-
gacnich systéml, palivovych dopravnich jednotek, palubnich ptistroji, ovladacich paneli
klimatizaci, naviga¢nich systémil, brzdovych valct, posilovact brzd, elektronickych fidi-
cich systému a dalSich. Je jednim z nejvétSich zaméstnavateli u nds. Ve svych zavodech

zaméstnava témer 13000 lidi. (Interni materialy, 2015)

(onfinental -

Obr. 7. Logo spole¢nosti Continental (Interni materialy, 2015)

5.1 Continental Automotive, s.r.o., Frenstat pod Radhos$tém

Zavod ve Frenstatu pod Radhostém byl zaloZzen firmou Siemens v roce 1995. Z pocatku se
zde vyrabé¢ly elektromotory. Jak se rozristal zavod, rozristalo se i portfolio vyrobki.
V roce 1999 se zacalo s vyrobou dilti pro automobilovy primysl. V roce 2003 byl zavod
organiza¢né rozdélen do tii ¢asti. Jedna se o teritoria specializovana na produkci vyrobka
spadajicich do urcité kategorie. Na konci roku 2007 spole¢nost Continental odkoupila za-
vod ve Frenstatu pod Radhostém a od roku 2008 vystupuje pod dnes zndmym nazvem

Continental Automotive, s.r.o. (Interni materialy, 2015)

5.1.1 Organiza¢ni Struktura spole¢nosti

Jak jiz bylo zminéno, zavod ve Frenstatu pod Radhostém je organizacné rozdélen do tii
¢asti, tzv. Focus Factory. Které uzce spolupracuji s oddélenimi logistiky, kvality, nakupu,

IT, spravou budov a stroji, personalnim a vyvojovym odd¢élenim.
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Vyroba ve Focus Factory 1 je zaméfena predev§im na vyrobu systému centralniho zamy-
kani, moduld nezavislého topeni a dveinich kontrolnich moduld. Ve Focus Factory 2 se
vyrabé&ji benzinové a dieselové hnaci jednotky, fidici jednotky pifevodovek a elektronika
palubnich desek. Focus Factory 3 se zabyva vyrobou senzora rychlosti, teploty a baterio-
vymi senzory (Obr. 8).

Focus Factory 1 Focus Factory 2 Focus Factory 3
Karoserie a Sys té my motort Y dovk Senzo
T ysté my motora a prevodovky ry

L ., Benzinové a dieselové hnaci Polohové, rychlostni a

Centralni zamykani . .

jednotky tlakové senzory
. Inteligentni bateriové
Vysilace Elektoronika motoru ntehigen ateriove
senzory

Moduly nezavislého
topeni
Pneumaticka sedadla,
konfortni moduly

LC a specialni moduly

Obr. 8. Vyrobni struktura spole¢nosti (vlastni zpracovani)

Bakalaiska prace se vénuje oblasti pravidelné tydenni udrzby linky IBS, kterd je soucasti
Focus Factory 3. Z toho divodu se déle budu zabyvat pouze popisem organizacni struktury

Focus Factory 3, jehoz zjednoduSena verze je zobrazena na nasledujicim obrazku (Obr. 9).

FF Manager

Primyslovy inZenyr

‘ PT1 manager }—‘ Manager Udrzby }——| Manager Logistiky I—tManger Kvality H Manager Controllingu |

Systémovd obsluha
Operatofi vyroby

Obr. 9. Organiza¢ni struktura Focus Factory 3 (vlastni zpracovani)
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Za spravny chod celé Focus Factory zodpovida Focus Factory manazer, ktery ptimo spolu-
pracuje s oddélenim pramyslového inzenyrstvi. Focus Factory 3 je rozdélena na nékolik
oddéleni. Oddéleni controllingu, kvality, logistiky, udrzby a vyroby. Oddé¢leni vyroby fidi
PT manaZzer a je rozdéleno do nékolika ¢asti, podle jednotlivych druhit vyrobku, ktery vy-
rabi. Kazdé vyrobni oddéleni je tvofeno tzv. vyrobnimi tymy. Ten tvoii tymovy piedak,
nékolik ¢lend systémové obsluhy a operator vyroby. Vyrobni tym se také podili na prova-
déni pravidelné tydenni udrzby. Z toho divodu, povazuji za vhodné, si jednotlivé pracovni

profese blize popsat.

51.1.1 Tymovy piedik

Jedna se o vedouciho pracovnika, ktery se stara o plnéni vyrobnich pland, koordinuje préaci
jednotlivych ¢lent systémové obsluhy a operatori vyroby. Operativné fidi jednotlivé ope-

ratory na lince tak, aby nevznikali prostoje.

5.1.1.2 Operator vyroby

Je z&kladnim stavebnim ¢lankem vyrobniho tymu. Z velké ¢asti se podili na kazdodennim
chodu vyrobni linky. Zajistuje efektivni vyuziti vyrobni techniky a stara se o dil¢i ¢asti
nebo kompletni vyrobu vyrobku. Z pohledu pravidelné tydenni udrzby, mize provadét

udrzbu pouze na vnéjSich ¢astech zatizeni.

5.1.1.3 Systémova obsluha

Pracovnici systémoveé obsluhy se staraji 0 hladky prabéh vyroby. Opravuji drobné zavady
na vyrobnich piistrojich a také zajiStuji jejich preventivni udrzbu, jez mize byt provadéna
denng, tydné, mési¢né Ctvrtletné a ro¢né. Jsou pravidelné skoleni a maji vyhlaSku 50/78 sb.
o odborné zpusobilosti v elektrotechnice, ktera je opraviiuje oproti operatorim vyroby pro-
vadét zasahy do chodu vyrobnich zatizeni. VEtSinou kazdy vyrobni tym obsahuje dva cle-

ny systémové obsluhy.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU TYDENNi UDRZBY NA
LINCE IBS

Linka IBS slouzi k vyrobé tzv. Inteligentniho bateriového senzoru (Obr. 10) vyuzivaného
ve vozech znacky BMW. Ten je pouzivan k méfeni elektrickych veli¢in, jako jsou proud a
napéti. Indikuje také stav baterie a snima jeji teplotu. Dale pak pomaha snizovat emise 0Xi-

du uhlic¢itého a redukuje mnozstvi spotiebovaného paliva.

Obr. 10. Inteligentni bateriovy senzor (IBS) (Interni materialy, 2015)

Tydenni udrzba zafizeni se provadi na zakladé dokumentu zvaného plan udrzby. Kazdy
stroj na vyrobni lince ma vlastni plan drzby. V némz je definovana oblast udrzby, zplsob
a pracovni pomitcky slouzici k udrzbé dané oblasti zafizeni. Je v ném odkaz na stranu na-
vodu a interval udrzby (denni, tydenni, dvoutydenni, dvoumési¢ni, ¢tvrtletni, pololetni a

ro¢ni). Také obsahuje odhadovany ¢as slouzici k udrzbé.

Udrzba linky IBS je rozfazovana na udrzby denni, tydenni, dvoutydenni, mésiéni, dvoumé-
si¢ni, Etvrtletni, pololetni a ro¢ni. V nasem piipad¢ se budu zajimat pouze o pravidelnou
tydenni udrzbu. Tydenni Gdrzba spoéiva piedevsim v 0¢isténi celé linky od nedistot, kon-

troly stavu jednotlivych zafizeni a pfipadné i vymén nékterych opotiebovanych ¢asti stroju.

6.1 Layout linky IBS

Pravidelna tydenni Udrzba na lince IBS je rozdélena do dvou dnti. Divodem tohoto rozdé-
leni je vytvoreni dostatecné zasoby polotovaru na prvni ¢asti linky tak, aby bylo mozné
provést udrzbu na druhé ¢asti linky. Pracovnici podilejici se na udrzbé postupuji podle jed-
notlivych plant tdrzby, jelikoz doposud nebyl vytvoien jizdni ad, podle kterého by mohli
postupovat. V nasledujicim layoutu (Obr. 11) je v ¢ervené ohrani¢ena prvni ¢ast linky, jejiz
idrzba se provadi prvni den. Udrzba druhé &asti linky IBS, ohrani¢ena modie je provadé-

na na druhy den.

Prvni ¢ast udrzby se sklada z udrzby téchto piistroji a stanovist’:
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Obr. 11. Layout linky IBS (Interni materialy, 2015)

Cinnosti a pracovni postupy souvisejici s udrzbou jednotlivych zatizeni linky jsou obsaze-

ny v planu udrzby, jehoz vytisky se nachazeji ve vyrobni hale a jsou k dispozici pracovni-
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kim. Na tydenni udrzbé by mél spolupracovat pracovnik systémové udrzby s operatorem

vyroby, které ur¢i tymovy predak.

6.2 Udrzba prvni &asti linky 1BS

Udrzbu prvni &asti linky provadi pouze pracovnik systémové obsluhy. Ten aby co nejméné
zasahl do plynulosti vyroby, nejdiive provede udrzbu na pfistrojich tvrdého pajeni a Srou-
bovani, kone¢né zkousky, ohybani kabeli a krabi¢kovani a kone¢né zkousky. Zatimco na
dalsich strojich linky IBS, nadale probiha vyroba. Jakmile je tidrzba na téchto vyS$e zmi-
fovanych pfistrojich hotova a je odzkousen jejich spravny chod. Tymovy piedak piesune
operéatory vyroby z dalSich zatizeni, na kterych ma ten den probihat udrzba, na tu ¢ast lin-
ky, kde byla jiz udrzba provedena. Poté se mize pracovnik systémové obsluhy pustit do

udrzby zbyl¢ ostatni Casti linky.

V nésledujicich podkapitolach budou popséna jednotliva zatizeni na lince IBS. Kazda pod-
kapitola obsahuje snimek pracovniho dne, ktery jsem vypracoval na zakladé pozorovani
pracovniki podilejicich se na pravidelné tydenni udrzbé. Snimek pracovniho dne byl zvo-
len z diivodi ziskani komplexnich informaci o probihajici udrzbé véetné jednotlivych kro-

kii. Jednotliva zafizeni jsou uvedena v poradi, tak jak je na nich provadéna udrzba.

6.2.1 Stanovisté Tvrdé pajeni a Sroubovani

Zatizeni slouzici k tvrdému péjeni a Sroubovani je jednim z nejslozitéjSich zatizeni celé
linky IBS. Tomu také odpovida doba potiebna k provedeni drzby celého zatizeni. Je ob-
sluhovan jednim operatorem vyroby, ktery do n&j vklada kabelaz a desku plosného spoje.
Uvnitt pfistroje se tyto dvé ¢asti spoji v jeden celek, jenz je nasledné operatorem odebran a

putuje k dalSimu stanovisti.

V planu udrzby, jenz je stézejnim dokumentem pro udrzbu vSech pfistroji na lince IBS
jsou definovany pouze tii ¢innosti, které by se méli tydné provadét na stanovisti tvrdého
pajeni a Sroubovani. Jednd se o Cisténi pracovisté, kontroly pouZzitelnosti pajeciho pasku a
¢isténi oblasti pajeni. Tyto Cinnosti by neméli zabrat vice nez 25minut. Avsak tdrzba vy-
zaduje provést dalsi ¢innosti, tak aby byl zarucen bezproblémovy chod celého stanoviste.
Tudiz skute¢ny ¢as udrzby je oproti ¢asu uvedenému v planu udrzby, trojnasobny. Nasle-

dujici vysledky snimku popisuji ¢innosti, provadéné ¢lenem systémové obsluhy pti adrzbé.
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Tab. 2. Snimek stanovisté Tvrdé pajeni a Sroubovani (vlastni zpracovani)

5 . " Doba
Poradové | Zacatek | Konec . , . 9
» . .. .| trvani Nazev spotieby asu
¢islo ¢innosti | ¢innosti | .. .
C1nnosti

8:30 8:31 0:01 | Pfineseni vysavace a Cisticich prostiedkt

8:31 8:32 0:01 | Pfitahnuti popelnic s MEWA hadrem

8:32 8:33 0:01 | Vypnuti stroje, dokonceni poslednich kust

8:33 8:35 0:02 | Shanéni gumovych rukavic

8:35 8:57 0:26 | Vysavani a ¢isténi vnitini ¢asti stroje

Kontrola upevnéni kabelaze, ¢idel a stavu mechanickych
komponent

9:02 9:07 0:05 | Cisténi zasobnikd sroubku
9:07 9:12 0:05 | Vysavani podlahy

8:57 9:02 0:05

O |IN| O |l |wIN]| P

12 9:34 9:35 0:01 [ Ofouknuti senzort
13 9:35 9:38 0:03 | Vysavani podlahy kolem zatizeni
14 9:38| 9:45|  0:07 | Cisténi karuselu
15 9:45 9:48 0:03 | Zkouska chodu
Celkovy Cas udrzby zatizeni 1:18

Snimek popisuje ¢innosti vykonané ¢lenem systémové obsluhy. Jsou v nich barevné vy-

znacéeny nasledujici ¢innosti:

e Zelené jsou vyznacené ¢innosti, nepiimo souvisejici s udrzbou, jedna se o0 zejména
¢innosti ptipravné. Jakym je chystani ¢isticich prostiedki, naradi apod.

e Cerven jsou vyznadené ¢innosti nesouvisejici s idrzbou, da se Fici, Ze se jedna o
plytvani

e Modfe ohrani¢ena pole, vyznacuji nutné prestavky

e Nezabarvend pole, jsou pole tykajici se samotné udrzby

6.2.2 Stanovisté Ohybani kabeli a krabi¢kovani

Do stanovisté slouziciho k ohybani kabelti a krabickovani putuje vyrobek ze zafizeni pro
tvrdé pajeni a Sroubovani. Zde se zahne ¢ast kabelaze a deska plosného spoje se vlozi do

plastového obalu, ktery se nasledné slisuje.
Z hlediska provadéni pravidelné tydenni udrzby se jednd o méné ¢asoveé narocnou ¢innost.
V planu udrzby jsou definovany tfi Cinnosti tykajici se udrzby stanice ohybani kabeli a

krabi¢kovani. Jedna se o oCisténi (vysati) vnitini ¢asti pfistroje, dale provedeni kontroly
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stavu celého zafizeni, za ucelem zjiSténi zjevnych mechanickych zévad, jako mlze byt
naptiklad poruSeni izolace kabeldze, uvolnéni konektorti, ¢i jinych mechanickych ¢ésti
ptistroje. Poslednim, tfeti bodem planu udrzby je kontrola a ptfipadné nastaveni tlaku na 6
bar. Vsechny tyto Cinnosti by neméli trvat vice nez 15 minut. Nasledujici snimek uvadi

¢innosti, provadéné ¢lenem systémové obsluhy.

Tab. 3. Snimek stanovisté Ohybani kabelt a krabi¢kovani (vlastni zpracovani)

Zaca- Doba
. Konec . .
Potado- tek ” trvani , " “
2 5 ”» ¢1nnos- | .. Nazev spotieby casu
ve ClSlO C1nnos- ti C1nnos-
tl tl

9:48 9:49 0:01 | Vysati vnitiniho povrchu piistroje

9:49 9:50 0:01 | Kontrola a nastaveni tlaku 6 bar

9:50 9:51 0:01 | ponenty)

1
2
3 Kontrola stavu zafizeni (¢idla, kabelaz, mechanické kom-
4

9:51 9:56 0:05 | Vysavani podlahy a bezprostiedniho okoli zatizeni

) 9:56| 10:00 0:04 | Zkouska chodu

Celkovy cas udrzby zatize-
ni 0:12
KdyZ porovname ¢innosti a predpokladané ¢asy uvedené v planu Gdrzby, s ¢innostmi uve-

denymi v pfedeslém snimku (Tab. 3). Zjistujeme, Ze jsou téméf totozné. Pii vyrobé senzo-
ru IBS se pouzivaji elektrostaticky ohrozené soucastky, z tohoto diivodu je nutné udrzovat
pracovisté¢ v dokonalém poradku. Dalsi ¢innosti je zkouSka chodu zafizeni. Z pohledu pra-
covnika provadégjiciho tidrzbu je tato ¢innost nezbytna. Dulezité je na konci udrzby ovéfit

spravny chod celého stanoviste.

6.2.3 Stanovisté Konec¢na zkouska

Stanovisté kone¢na zkouska, jak jiz vypovida nazev stanovisté, slouzi k provedeni zkousky
funk¢nosti vyrobku. Vyrobek, ktery uspésné projde timto zatizenim, miii do expedice a
odtud ptimo k zdkaznikovi. Je obsluhovano jednim operatorem vyroby, jenz vklada a na-

sledné odebira, odzkouseny vyrobek.

Plan udrzby ke stanovisti kone¢né zkouSky obsahuje mimo €iSténi celého stanovisté a jeho
okoli také kontrolu stavu kontaktovacich jehli¢ek. V ptipadé Ze jsou zlomené, pokiivené,
vytazené, zarazené, Ci jinak mechanicky opotiebované je nutné provést jejich vymeénu.
Dalsi ¢innosti je kontrola Cidel, kabelaze, izolace a dalSich ¢asti stanovisté. Celkovy cas

provedeni téchto ¢innosti by se mél pohybovat kolem 35minut.

Tab. 4. Snimek stanovisté Konecna zkouska (vlastni zpracovani)
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Zaca- Doba
. Konec .,
Potado- tek " trvani , . .
., .. éinnos- | .. Nazev spotieby ¢asu
vé Cislo | ¢innos- i ¢innos-
tl tl

3 10:32| 10:39 0:07 | Cisténi/Vysavani vnitini &asti zatizeni

10:39| 10:42 0:03 | Kontrola ¢idel, kabelaze, a mechanickych komponent

= \

6 10:43| 10:47 0:04 | Vyména kontaktovacich jehel

7 10:47| 10:52|  0:05| Cisteéni filtru

8 10:52| 10:57 0:05 | Myti plexiskel

9 10:57| 11:00 0:03 | Vysavani podlahy pod a kolem zafizeni
Celkovy cas udrzby zafize-

ni 1:00
Jak je patrné, z pfedchoziho snimku (Tab. 4), samotné udrzb¢ ptedchazi pulhodinova pie-

stavka na obéd. Poté co se pracovnik systémové obsluhy vrati na své pracoviste, provadi
ukoly, které jsou uvedeny v planu udrzby a jiz jsem je uvadél. Cas uvedeny v planu Gdrzby

témét odpovida redlnému Casu provedeni udrzby.

6.2.4 Stanovisté Déleni DPS frézovanim, Flashovani a Laserovani

Stanovisté pro déleni DPS a stanovisté slouzici k flashovani a laserovani se nachazi blizko

sebe a ¢len systémové obsluhy na nich provadi drzbu zaroven.

6.2.4.1 Stanovisté Déleni DPS frézovanim

Slouzi k opracovani desek ploSnych spoji na dané rozméry. Tvofi jej n€kolik dopravniku,
frézka a vysavac. Do vstupniho dopravniku je vloZen material, ten putuje do frézky, kde je
opracovan jednotlivé desky plosného spoje. VéEtSina prachu a necistot, vznikajicich pti ob-
rabéni, je z frézy odsavan vysavacem. Poté desky putuji vystupnim dopravnikem a jsou
skladany do zéasobniki. Stanovisté Déleni DPS frézovanim je casové velmi naro¢nou udrz-
bou. Obsahuje velké mnozstvi ukond, jez je nutné provést. Podle planu udrzby by méla

trvat 59 minut.

6.2.4.2 Stanovisté Flashovani a laserovani

Stanice pro flashovani a laserovani slouzi pro vytvofeni vodivych cest na desce plosného
spoje, které sem putuji ze stanovisté pro frézovani. Je obsluhovan jednim operatorem. Ten
vklada jednotlivé DPS do zatizeni. Poté co jim projdou, soucastky odebira a kontroluje

jejich stav.
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Z hlediska provadéni pravidelné tydenni Gdrzby. Clen systémové obsluhy by mél podle
planu tdrzby vysat vnitini prostor stanice a spodni Casti zafizeni. Provést kontrolu celého
zafizeni za ucelem zjisténi zjevnych mechanickych zavad, jako mtize byt poskozeni izolace
kabelaze, uvolnéni konektorti, nebo mechanickych casti zatizeni. Déle je nutné zkontrolo-
vat uzemnéni a také stav kontaktovacich jehli¢ek. V piipad€ zjisténi jejich poSkozeni je
nutné zajistit jejich okamzitou vyménu. Podle planu udrzby by cela udrzba méla trvat pii-

blizné 20minut.
6.2.4.3 Snimek tydenni udriby Stanovisté Déleni DPS frézovanim a stanice Flashovani
a laserovani

Tab. 5. Snimek stanovisté¢ Déleni DPS frézovanim a stanice Flashovani a laserovani (vlast-

ni zpracovani)

Zaca- Doba
Porado- tek V[(onec trvani : ST
" xr .. ¢innos- | .. Nazev spotieby ¢asu
vé Cislo ¢innos- i ¢innos-
tl tl
1 [ 1o 1127 027[Cekinivaodstaveni sisilinky
2 11:27| 11:28 0:01 | Vypnuti frézovaciho stanoviste
3 11:28| 11:35 0:07 | Cisténi vngjsich povrchi stroji ( Flash, laser a fréza)
4 11:35| 11:42 0:07 | Cisténi vnitiniho prostfedi flashe a laseru
S 11:42| 11:43 0:01 | Chiize pro zebiik
6 11:43| 11:48 0:05 | Cisténi hornich kryti flashe a laseru
7 11:48| 12:04 0:16 | Vyfoukani,vysani a ¢i$téni vnitiniho prostoru frézy
8 12:04| 12:05 0:01 | Shanéni novych bitu(fréza)
9 Vyména bitli a vysypani krabice s opotfebovanymi bi-
12:05| 12:06 0:01 | ty(fréza)
10 12:06| 12:08 0:02 | Kontrola prachového pytle
12 12:36| 12:38 0:02 | Chiize pro novy pytel
13 12:38| 12:40 0:02 | Vyména pytle (fréza)
14 12:40| 12:44|  0:04 | Vyjmuti hornich filtrti u flashe a laseru a jejich ¢isténi
15 12:44| 12:45 0:01 | kontrola tlaku u frézy
16 12:45| 12:47 0:02 | kontrola funkénosti flashe a laseru
Celkovy Cas udrzby 1:47

Jak je patrné z piedeslého snimku (Tab. 5), vice nez polovinu ¢asu udrzby stanovist’ tvori
¢innosti, neptimo souvisejici s tdrzbou (plytvani). Dalsi véci, kterou je mozné vypozoro-
vat, kdyz srovname plany udrzby se snimkem. Je skute¢nost, Ze zejména u stanovisté déle-

ni DPS frézovanim, nékteré ¢innosti, jenz uvadi plan udrzby, chybi.
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6.2.5 Zarizeni ICT

ICT (In Circuit Test) je zafizeni, ve kterém probiha kontrola obvodu a soucastek osazenych

na DPS.

Plan udrzby uvadi Cinnosti, které¢ je nutné vykonat. Pracovnik systémové obsluhy musi
zkontrolovat MINT piny. V piipadé zjisténi poSkozeni zajisti jejich vyménu. Dale je nutné
oCistit celé zafizeni a jeho okoli od prachu a necistot. Vysat filtry a ventilatory. Zkontrolo-
vat stav kabelaze k pfidavnym moduliim a méficim zafizenim v testeru. Zkontrolovat stav
méticiho hrotu a nechat provést diagnostiku testeru. Uvedené ¢innosti by nemély trvat vice

nez 45 minut.

Tab. 6. Snimek zatizeni ICT (vlastni zpracovani)

. , . Doba
Poradové | Zacatek | Konec ., , " "
., . I .| trvani Nazev spotieby ¢asu
éislo ¢innosti | Cinnosti | .. .
CInnosti

1 12:47| 12:48|  0:01 | Ofoukani ICT
2 12:48| 12:50 0:02 | Odpojeni a ulozeni horni ¢asti ICT
3 12:50| 12:52 0:02 | Pripojeni kontrolniho modulu
4 12:52| 13:00 0:08 | Diagnostika testeru
S 13:00| 13:01 0:01 ‘ Kontrola stavu MINT pint
7 13:02| 13:07 0:05 | Vycisténi filtrt a ventilatorti
13:07| 13:10 0:03 | Vraceni kontrolniho modulu
9 13:10| 13:11 0:01 | Vraceni horni ¢asti ICT na ptivodni misto
10 13:11| 13:14|  0:03 | Kontrola funké&nosti ICT
Celkovy Cas udrzby 0:27

Po srovnani snimku udrzby s pldnem udrzby zafizeni IBS vyplyva, ze ¢as naméieny pii
snimkovani je mnohem krat$i nez uvadi plan udrzby. Ze snimku (Tab.6) je také patrné ze
Clen systémové obsluhy opomenul vykonat nékteré Cinnosti, jez jsou uvedeny v planu
udrzby. Jedna se naptiklad o kontrolu stavu méticiho hrotu, kontrolu stavu kabelaze a mé-

ficiho zafizeni.
6.2.6 Shrnuti tydenni udrzby prvni ¢asti linky IBS

Provedenim snimku pracovniho dne v prvni ¢asti tydenni udrzby na lince IBS jsme ziskali
prehled o ¢innostech, ze kterych se Gdrzba sklada a casu, jenz je potieba, k jejich provede-
ni. Jiz diive jsme si zavedli barevné oznaceni ¢innosti, ze kterych se sklada udrzba. Kdy

zelené jsou vyznaceny piipravné ¢innosti, Cervend barva oznacuje vykon ¢innosti nesouvi-
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sejicich piimo s obsluhou, modie jsou oznateny povinné piestavky. Cinnosti, ze kterych se

samotna udrzba sklada, jsou v nezabarvenych polich.

Nésledujici tabulka (Tab. 7) a graf (Graf 1) shrnuji ¢innosti a ¢asy udrzby prvni ¢asti linky
IBS.

Tab. 7. Shrnuti prvni ¢asti udrzby (vlastni zpracovani)

Cas (h:min) Procenta

Udrzba 3:06 66
Celkovy ¢as udrzby 4:48 100

M Pripravné Cinnosti 0:09
M Plytvani 1:03
B Povinné prestavky 0:30
@Udriba 3:06

Graf 1. Shrnuti udrzby prvni ¢asti linky (vlastni zpracovani)

Udrzba prvni &asti linky IBS zabere pracovnikovi systémové obsluhy téméi 5 hodin. Nej-
vice Casu zabere Udrzba stanovisté tvrdého péjeni a Sroubovani. Nejméné naopak stanovis-
t¢ Ohybani kabelu. Samotné udrzbé kupodivu neptedchazi téméf zadné piipravné ¢innosti.

Pracovnik systémove obsluhy shani naradi a nékteré Cistici prostfedky béhem udrzby.

Jak mizeme vidét v pfedchozi tabulce znacnou ¢ast udrzby, vice nez jednu pétinu, tvoii
¢innosti, nesouvisejici pfimo s drzbou. Tyto ¢innosti, oznacované jako plytvani v nasem
ptipadé vznikaly zejména pii Gdrzbé stanovisté flashe, laseru a déleni DPS frézovanim.
Pti¢inou je podle mého ndzoru, nedostatecna komunikace mezi ¢lenem systémové obsluhy
a tymovym preddkem. Kdy Clen systémové obsluhy musel ¢ekat na odstaveni, ¢asti linky a
poté se ucastnit tymové porady. Plytvani také vznika na zakladé nedostateénych piiprav
pracovnikd na vykonani udrzby. Jelikoz pracovnik neustale odbihd, pro pracovni pomticky
nebo hled4, kde je odlozil.
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6.3 UdrZba druhé &asti linky 1BS

Aby mohla udrzba druhé ¢asti linky zadit, je nutné zajistit vypnuti pece v dostate¢ném
predstihu, tak aby v 6 hodin mohla zacit udrzba a stihlo se demontovat a odvést zaSpinéné
dily pece do mycky. Mycka mé pevné stanoveny harmonogram praci a je nutné jej dodrzo-
vat a pfivést zaSpinéné dily pece na misto v€as. V nasem piipadé byva pec obvykle vypi-
nana ve 2:30 rdno. Na udrzbé druhé ¢asti linky se podili jeden ¢len systémové obsluhy a

jeden operator vyroby. Udrzbu druhé ¢asti linky tvoii udrzby nasledujicich zafizeni:

» Osazovaci automat

DEK

Vstupni a vystupni zasobniky
Mold 1,2.3

Pec

Mycka

YV V. V V V

6.3.1 Osazovaci automat

Osazovaci automat slouzi k osazovani desek ploSnych spoji SMT soucastkami. Je plné
automatizovany, tudiz nepotfebuje obsluhu. Plan udrzby uvadi pouze dvé Cinnosti, jez
jsou nutné tydné provest. Pracovnik systémové obsluhy musi zkontrolovat tlak vzduchu,
pfipadné jej nastavit. Operator vyroby by mél o€istit vnitini prostor zafizeni od prachu a

neéistot. Cas k provedeni tidrzby by nemél piesahnout 15 minut.

6.3.2 DEK

Zatizeni zvané DEK slouzi k nanaSeni bezolovnaté péjky na desky ploSného spoje. Taktéz
je pln€ automatizovan. Plan udrzby neuvadi Zadnou ¢innost, kterd by se méla tydné prova-
dét. AvsSak po zkuSenostech s timto zafizenim pracovnik systémové obsluhy mé za tkol
oCistit sito, demontovat, rozebrat a nasledné ocistit raklické stérky (Obr. 12). Dale musi

oCistit zafizeni a jeho okoli od prachu a necistot.
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Obr. 12. Cisténi vnitini ¢asti deku (vlastni zpracova-

ni)

6.3.3 Vstupni a vystupni zasobnik

Jak jiz vypovidd samotny nazev, zafizeni vstupni zdsobnik slouzi ke skladovani zatim
prazdnych desek plosnych spojt, které nasledné po dopravnicich putuji do dalsich zafizeni.
Vystupni zasobnik slouzi naopak k hromadéni jiz hotovych desek plosného spoje. Tydenni
udrzba spociva pouze v CiSténi vnitini ¢asti, povrchu a okoli zafizeni. To by mélo trvat

Vv ptipadé obou zasobnikl ptiblizné 20 minut.
6.3.4 Mold 1,2,3

Zatizeni Mold slouzi k vyrobé plastovych krabic, do kterych se nasledné zalisuje osazena
deska plosného spoje. Vyroba probiha tak, ze se roztavi plastovy granulat, ten je nasledné
vstiikovan do forem, Vv nich se ochladi a poté se jiz z formy vyjme hotova ¢ast krabice.
Plan udrzby obsahuje Ctyii ¢innosti, jez je nutné pii tydenni udrzbé vykonat. Jedna se o
¢isténi vnitini ¢asti zafizeni. Kontrola chladiciho média a chladicich okruhti. V posledni
fad¢ také natfeni obstfikovaci formy. To by nemélo zabrat vice nez 35 minut. Krom¢ téch-
to ¢innosti uvedenych v planu udrzby je podle ¢lent systémové udrzby nutné o€istit zasob-
niky granulatu, které byvaji silné znecistény. Vysat filtr zasobniku podavace granulatu a
zkontrolovat stav tepelné izolace.

6.3.5 Pec

wev s

ktera je nanesena na desce plosného spoje. Ta poté ztuhne a soucastky, které piedtim byly
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osazeny na desku plo$ného spoje, se s ni spoji. Plan udrzby obsahuje ¢innosti jako ¢isténi
vnitini ¢asti pece (Obr. 13), kontrola stavu mechanismi pro nastaveni §ifky, namazani fe-
tézu vysokoteplotnim olejem, kontrola teplotnich a optickych ¢idel, vypusténi kondenzatu
do urcené nadoby, kontrola stavu zvedacich zafizeni procesni komory, kontrola a ptipadné
doplnéni provoznich kapalin, ¢iSténi vnéjsi ¢asti pece a jejiho okoli. Provedeni uvedenych

¢innosti by mélo trvat ptiblizné¢ hodinu a étyficet pét minut.

Obr. 13. Odvoz dili pece do my¢ky (vlastni zpracovani)

6.3.6 Mycka

Zatizeni mycka slouzi k odstranéni necistot z desky plosného spoje, ktery prosel peci. Pod-
le planu udrzby je nutné, aby pracovnik systémové obsluhy zbavil od prachu a necistot
chladi¢ motoru dopravniku a zkontrolovat stav dopravniku. Operator vyroby by mél ocistit
veSkery vnéjsi povrch zafizeni a jeho okoli. Tydenni udrzba celého zafizeni by neméla

trvat vice nez 50 minut.

6.3.7 Snimek udrzby druhé ¢asti linky IBS

Snimkovani tydenni tdrzby druhé ¢asti linky IBS se sklada ze dvou snimki pracovniho
dne. Z diivodu, Ze na udrzbé spolupracuje pracovnik systémové obsluhy s operatorem vy-
roby, vypracoval jsem dva snimky tak, aby bylo zfejmé, jakym zptisobem se oba pracovni-
ci na udrzbé podili.

Tab. 8. Snimek udrzby druhé ¢asti linky (vlastni zpracovani)

Doba
trvani Nazev spotreby casu (Systémova obsluha)
¢innosti

Poradové | Zacatek | Konec
Cislo | ¢innosti | ¢innosti
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2 6:55 7:00 0:05 | Demontaz zne&isténych dilt mycky
3 7:00 7:10 0:10 | Odvoz dilti do myc¢ky

S 7:11 7:16 0:05 | Cisténi vstupniho zsobniku

6 7:16|  7:25|  0:09 | Ci§téni vnitfni Sasti DEKU od cinu

8 7:26 7:31 0:05 | Cisténi nanasecich hlav od cinu

9 7:31 7:39 0:08 | Cisténi vngjsi Gasti deku

10 7:39 7:41 0:02 | Cisténi vngjsi ¢asti deku

12 Vysavani podlahy pod zafizenimi (vstupni dopravnik,

7:42 8:03 0:21 | dek osazovacimi automaty)
13 8:03 8:05 0:02 | Vysati filtru a ventilatoru u vystupniho dopravniku

14

Chtize po hale, feSeni problému nesouvisejicich s tdrz-
8:05 8:10 0:05 | bou

|
Vypusténi kondenzatu z pece do pfipravené nadoby
|
18 | 820 _8:24] _0:04] Cisténi pohonudopravnikuumycky

Cisténi uchyti chladicich komor z pece
Shanéni operatora vyroby za ucelem pomoci s tdrzbou

o Kontrola provedeni ¢innosti souvisejicich s udrzbou v
9:00 9:08 0:08 | planech Gdrzby

o5 kon_trola lanka s teplotnimi ¢idly, kontrola stavu oleje v
9:08 9:09 0:01 | peci

26 9:09 9:10 0:01 | kontrola chladici kapaliny a zalozniho zdroje

27 9:10 9:45 0:35 | ¢isténi a mazani fetézu v peci vysokoteplotnim olejem

29 10:15| 10:28 0:13 | ptivezeni dil pece z mycky

30 10:28| 10:34 0:06 | docisténi dila

31 ‘ 10:34 | 10:46 0:12 | montaz dilt do pece

35 11:43| 11:46 0:03 | Spudténi horniho krytu pece, pfipojeni vodicl

36 11:46 | 11:47 0:01 | Uklid vysokoteplotniho oleje

37 11:47| 11:50 0:03 | Vysavani pod myckou a dopravniky

38 11:50| 11:53 0:03 | Vysavani pod Mold 1,2,3 a jejich zasobniky
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40 11:54| 12:01 0:07 | Cisténi zasobnikii k moldiim
42 12:22 | 12:39 0:17 | Pokracovani ¢isténi zasobnikt Mold 1,2,3
43 12:39| 12:43 0:04 | Vysavani pod z&sobniky pro Mold 1,2,3
45 12:44| 12:45 0:01 | kontrola tepelné izolace u zasobniki Mold 1,2,3
46 12:45| 12:53 0:08 | Vysani filtrti u Moldu 1,2,3
47 12:53| 12:58 0:05 | Uklid palety a piepravek
48 12:58 | 13:01 0:03 | UKlid &isticich prostiedkt
Celkovy ¢as udrzby 6:16

Jak mtizeme vidét na pfedchozim snimku (Tab. 9), udrzba druhé ¢asti linky, kterou provadi
pracovnik systémové obsluhy, trva vice nez Sest hodin. Nejvice ¢asu zabira udrzba pece.
Ta musi byt vypnuta ve velkém predstihu, tak aby byla do zac¢atku udrzby vychladnuta. Jak
jsem jiz diive uvadél, pec se vypina ve 2:30 rano. Z toho vypliva, Ze pec neni v chodu vice

nez devét hodin.

Tab. 9. Shrnuti druhé ¢asti udrz-

by (vlastni zpracovani)

Udrzba 3:37
Celkovy ¢as udrzby 6:16

M Pfipravné ¢innosti 0:18
M Plytvani 1:51
[ Povinné prestavky 0:30
O Udrzba 3:37

Graf 2. Shrnuti druhé ¢asti udrzby (vlastni zpracovani)

Na ptedchozim grafu (Graf. 2) mizeme vidét, Ze ¢as, ve kterém pracovnik systémové ob-

sluhy provadi samotnou udrzbu, tvoii pouze 58 procent celkového Casu. Znacnou cCast
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udrzby tvoii plyvani, kdy se vétSinou pracovnik systémové obsluhy musel zabyvat in-
nostmi nesouvisejicimi se samotnou udrzbou. Plytvani tvori téméi 30 procent celkového
¢asu. Povinna prestdvka na obéd tvoii 8 procent a ptipravné ¢innosti pouze 5 procent cel-

kového ¢asu udrzby.

Tab. 10. Snimek Gdrzby operatora vyroby (vlastni zpracovani)

Zaca- Doba
. - Konec -
Pofadové|  tek ¢innos- trvani Nazev spotieby casu (Operator vyroby)
¢islo | ¢innos- i ¢innos- P y p vyroby
ti ti

9:00 9:35 0:35 | ¢isténi Mold 1,2,3, vstupniho a vystupniho zasobniku
9:35 9:45 0:10 | vysavani pod Mold 1,2,3

|
|

6| 1035| 1057] 0:22 | cisténi vnitiniho povrehumycky |
|

8 | 1058 11:23] 0:25 ) &isténi homnigdstipece
|
|

11 11:31| 11:32 0:01 | konverzace s pracovnikem systémové obsluhy
12 11:32| 11:34 0:02 | Uklid schidka a ¢isticich prostiedki
Celkovy cas udrzby 2:34

Piedchozi snimek (Tab. 10) popisuje ¢innosti operatora vyroby, ktery byl pfidélen ¢lenu
systémové obsluhy, aby mu pomohl s tydenni udrzbou druhé ¢asti linky. Jak muzeme vidét
na snimku vétSinu ¢innosti, jenz operator vyroby provadi, jsou spojené s ¢isténim. Jak jsem
Jiz vySe uvadel, operator vyroby nema potiebna Skoleni, aby mohl zasahovat do vyrobnich
zatizeni.

Tab. 11. Shrnuti udrzby operatora vy-

roby (vlastni zpracovani)

Udrzba 1:53

Celkovy cas udrzby 2:34
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M Pfipravné ¢innosti 0:00

M Plytvani 0:11

M@ Povinné prestavky 0:30
0O Udrzba 1:53

Graf 3. Shrnuti udrzby operatora vyroby (vlastni zpracovani)
Piedchozi graf (Graf 3) a tabulka (Tab. 11) znazorfiuji pomér ¢innosti, které vykonava ope-
rator vyroby. Provadéni samotné udrzby tvoii 73 procent celkového Casu. Zna€nou Cast
udrzby, kterou provadi operator vyroby, tvori plytvani a povinna piestavka, ta tvoii 19 pro-

cent celkového Casu.
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7 NAVRH APLIKACE METODY SMED

Pii aplikovani metody SMED, budu vychazet z provedeného snimkovani souc¢asného stavu
tydenni udrzby na lince IBS. Vychodiskem ze zpracované analyzy a metody SMED bude
nasledné vypracovani jizdniho fadu tydenni udrzby. Tydenni udrzba linky IBS je rozvrzena
do dvou dnti, ve kterych je z ¢asti omezena vyroba. Cilem zavedeni metody SMED je ne-
jen snizeni Casu, kdy stroje nevyrabi, ale také vytvoreni jizdniho fadu, podle kterého budou

pracovnici podilejici se na tydenni drzbé postupovat.

7.1 Oddéleni internich a externich ¢innosti

Prvnim krokem metody SMED je roz¢lenéni ¢innosti na interni, které jsou vykonavany pii
vypnutém zafizeni a externi, které mohou byt vykondvany, kdyz je zafizeni v provozu.
Zé&kladem pro tento krok je jiz vypracovana analyza soucasného stavu provadéni tydenni
udrzby na zatizenich linky IBS. Rozdéleni ¢innosti 1ze nalézt v ptiloze P1 soucasti které je

i provedeni druhého kroku metody SMED.

7.2 Presun internich ¢innosti do externich

Druhym krokem je pfesun internich ¢innosti do externich. VétSinu ¢innosti spojenych
s tydenni tdrzbou na lince IBS, které¢ lze timto zpilisobem piesunout tvoii ¢innosti piiprav-
né a dokonéovaci. Pifesunutim téchto ¢innosti do externich se nam podafti eliminovat plyt-
vani spojené s hledanim pracovnich pomucek. Piipravné ¢innosti budou shrnuty pied zaca-
tek tidrzby a dokonc¢ovaci ¢innosti na konec udrzby, tak aby ¢as, kdy neni linka v provozu,

byl co nejmensi. Piesun z internich ¢innosti na externi muzeme nalézt v piiloze P1.

7.2.1 Odstranéni plytvani

Soucasti druhého kroku metody SMED je eliminace plytvani. Pii snimkovani se vyskytlo
n¢kolik ¢innosti, které miizeme oznacit jako plytvani.

Hledani ¢isticich a pracovnich pomucek

Tento druh plytvani se vyskytoval témét nejcastéji. Pracovnici provadéjici udrzbu neustale
odkladali pracovni pomucky tak, Ze je poté nemohli najit (Obr. 14). Podle mého nazoru za
to mize predevSim nedostateCny trénink pracovnikii a také jejich neustdlé odbihani

K pInéni ukolt nesouvisejicich s provadénou tydenni tdrzbou. Moznym fe$enim je navrze-
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ni voziku, tak aby byl zajistén pohyb s pracovnimi pomtickami. Ptipadné navrh jinych pra-

covnich pomuticek, které by napomohly odstranit tento druh plytvani.

Obr. 14. Odlozené pracovni pomucky (vlastni zpracovani)
Cinnosti, které mohou byt provadény pi‘ed, nebo po skonéeni idrzby

Béhem snimkovani se také vyskytlo hned nékolik ¢innosti, které mohou byt vykonavany
pted nebo po skonceni udrzby. Jednd se zejména o Cinnosti piipravné jako je prichystani

pracovnich a Cisticich pomicek a jejich nasledny uklid.
gpatné komunikace

Spatna komunikace vznikala pfedev§im ve druhé &asti idrzby, na které spolupracoval ¢len
systémové obsluhy s operatorem vyroby. Nasledkem toho bylo, Ze nékteré ¢innosti byly
provadény vicekrat. Do budoucna je nutné zapracovat na komunikaci, jelikoz spole¢nost
Continental, chce do provadéni tydenni tidrzby vice zapojit operatory vyroby.

Y 7 We

Provadéni ¢innosti nesouvisejicich s udrzbou

Jako provadéni ¢innosti nesouvisejici s Udrzbou mam na mysli odbihani pracovnika systé-
mové obsluhy k adrzbé jinych zafizeni. Bohuzel tato situace v naSem piipadé nastavala
velmi Casto, a je nutné pokusit se ji alesponi z ¢asti odstranit. Jak jsem jiZ uvadél na lince
IBS by méli byt vzdy operatofi. Jeden by se mél zabyvat pouze provadénim tydenni udrzby
a druhy by se mohl vénovat ostatnim povinnostem. DalSim plytvanim tohoto typu je 1 G€ast
pracovnika provadéjiciho udrzbu na porad¢ vyrobniho tymu. Myslim, ze by bylo vhodné
aby mu informace z porad radéji nékdo zprostiedkoval, nez aby se ji musel ucastnit v pri-
béhu udrzby.
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7.3 ZKkraceni internich a externich ¢asu

Poslednim, tfetim krokem pfi aplikovani metody SMED, je zlepSovani a zkraceni Cast
externich a internich ¢innosti. KdyZz porovname jednotlivé snimky udrzby s jednotlivymi
plany udrzby, miizeme zjistit, Ze ¢asy uvedené v planech udrzby jsou vétSinou spise orien-
tacni a neodpovidaji plné skutecnosti. Z diivodu aby, se doséhlo vyssi tispory €asu, je nutné
v ramci téetiho kroku metody SMED zapojit operatory vyroby do procesu udrzby. Avsak ti
mohou provadét udrzbu pouze na zatizenich uplné odpojenych od elektriny. Jelikoz nejsou

drziteli vyhlasky 50/78Sb. Znéni uvedené vyhlasky je obsazeno v piiloze P IV.

Zkraceni Casu lze také dosdhnout standardizaci ¢innosti, k tomuto téelu bude slouzit novy
jizdni tad tydenni tdrzby linky IBS, podle kterého budou pracovnici podilejici se na udrz-

bé postupovat.

7.3.1 Navrh jizdnich Fadu tydenni udrzby linky IBS

Pti sestavovani jizdniho fadu jsem bral v uvahu, Ze se ji bude vZdy Gcastnit jeden Clen sys-
témové obsluhy, se kterym bude spolupracovat jeden operator vyroby. Operator vyroby jak
jsem jiz vySe uvadél, mize provadét udrzbu pouze na zatfizenich odpojenych od ptivodu
elektrické energie. Z této ptiCiny jsem mu dal Ukoly spojené nejvice s ¢isténim vnéjsich
Casti zafizeni a Oklidu pod a kolem zafizeni. Dulezité je zminit tu skute¢nost, ze vSechna

zafizeni budou béhem udrzby vypnuta.

Béhem analyzy se ukazalo, Ze na nékterych zafizenich je provadéna tdrzba nedostatecné.
Z toho divodu je nutné zahrnout do jizdnich ¥adi nové Cinnosti. Pfi vypracovani jizdniho
fadu bylo nutné dbat na pozadavky spole¢nosti Continental, jako bylo zapojit do udrzby
operatory vyroby, ktefi jsou béhem tdrzby piesunuti na jiné linky, kde nejsou plné vyuziti.
DalSim pozadavkem bylo béhem udrzby provést také uklid kolem jednotlivych zatizeni
linky IBS a v neposledni fadé zkratit ¢as udrzby. Nové vypracované jizdni fady jsou obsa-

zeny v piiloze P 1l a PIII.

7.3.2 Dalsi navrhy pro zlepSeni procesu udrzby

Jak jsem jiz uvadél, existuje n¢kolik cest jak zkratit ¢as udrzby. Jednou z nich je standardi-
zace pracovniho postupu v podobé jizdniho fadu. Dal§imi mohou byt nové pracovni po-

miicky, €i jiné néstroje slouzici ke zkraceni ¢asu udrzby.
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7.3.2.1 Vozik

K odstranéni plytvani na pracovisti a tim padem i zkraceni celkového ¢asu udrzby jsem
zvolil navrhnout novy vozik (Obr.15) slouzici k odlozeni pracovnich pomtcek, jako jsou
Cistici prostifedky, vysavac a koS na odpad. Vede mé k tomu ta skutecnost, Ze béhem udrz-

by se nékolikrat hledali odloZené pracovni pomiicky a tim vznikalo nezadouci plytvani.

TyCe, na které se
navléknou role s
bunidinou

plocha pro cistidla, ochranné
pomicky a naradi

misto na pfipevnéni kose

misto na vysavac

Obr. 15. Vozik na natadi (Vlastni zpracovani)

Navrhl jsem model voziku podle potieb pracovnikli systémové obsluhy. Tak aby se na n¢j
dali odlozit vSechny pottebné pomicky k udrzbé. Néavrh voziku obsahuje ve své spodni
¢asti misto, které je ureno pro vysavac. Na boc¢ni stran€ voziku jsou dvé tyce slouzici pro
uchyceni koSe na nebezpecny odpad. Druhé podlazi voziku slouzi pro odkladani naradi,
ochrannych pomicek, jako jsou ochranné bryle a gumové rukavice, dale je tam misto na

odloZeni lahvi s ¢istici smési, technickym lihem a dal§imi vécmi souvisejicimi s tydenni
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udrzbou linky IBS. Vrchni ¢ast voziku obsahuje dvé tyce, na které je mozné nasadit role

s Cisticim papirem. Cena voziku by se mohla pohybovat okolo 10 tisic korun ¢eskych.

7.3.2.2 Opasek na ndaiadi

Pti provadéni snimkovani jsem si také v§iml, ze pracovnici systémové obsluhy pti prova-
déni udrzby casto odbihaji pro nafadi, které obcas potiebuji k udrzbé. Tento problém by
mohlo vyftesit vyuziti opasku na nafadi. K tomuto ucelu bych vyuzil opasek znacky Weid-
muller se kterym mam jen ty nejlepsi zkuSenosti(Obr.16). Pracovnik systémové obsluhy by
jej nemusel mit pfipevnén na sobé, aby mu nevadil pii pohybu, ale mohl by ho ptipnout na

vozik. Potizovaci cena se pohybuje okolo jednoho tisice korun ¢eskych.

Obr. 16. Opasek na nafadi (VP Centrum elektro-
nika, © 2015)

7.3.2.3 Vytvoieni Checklistit udriby

Checklisty budou v papirové podobé a jejich vyplnéni bude mit na starost tymovy predak,
ktery odpovida za spravny chod linky a po kazdé udrzbé musi pted opétovnym zpusténim
vyroby zkontrolovat stav celé linky. V checklistu jsou uvedeny jednotliva stanovisté ¢i
zafizena nachdazejici se na lince IBS a probiha na nich pravidelna tydenni udrzba. Soucasti
checklistl jsou také body kontroly na jednotlivych zafizenich, u kterych musime posoudit
jejich stav. U kazdého zafizeni je také misto, kde je nutné uvést, kdo na zafizeni provadél

udrzbu, kontrolu a datum udrzby. Vytvorené checklisty jsou soucasti ptilohy P V.
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8 ZHODNOCENI PRINOSU APLIKACE METODY SMED

Podle mého navrhu jizdniho fadu by bylo mozné usettit znacné mnozstvi ¢asu diky odstra-
néni nezadouciho plytvani a zapojenim operatora vyroby do procesu tydenni udrzby. Dale
je nutné, aby se ptipravné Cinnosti délali jeste pied udrzbou a ne jak je tomu v soucasné

dobg, ze se chystani pracovnich pomticek provadi béhem tdrzby.

B Soucasny stav udrzby B Podle nového jizdniho radu

1. ¢ast udrzby linky IBS

2. &ast udriby linky 1BS

Graf 4. Ptinos nového jizdniho (vlastni zpracovani)

Tab. 12. Pfinos nového jizdniho fadu (vlastni zpracovani)

1. ¢ast udrzby linky IBS cas (h:min) | 2. ¢ast udrzby linky IBS ¢as (h:min)
Soucasny stav udrzby 4:48 Soucasny stav udrzby 6:16
Podle nového jizdniho fadu 2:43 Podle nového jizdniho fadu 3:23
Uspora &asu 2:05 Uspora Casu 2:53

Jak je znazornéno v grafu (Graf 4) a tabulce (Tab. 12), uspéSnym zavedenim novych jizd-
nich fadl miZeme uSetfit znacnou ¢ast casu.

Na lince IBS dochdzi pfiblizn€é k 53 tydennim udrzbam rocné€. V ptipadé vyuziti mnou
navrzeného jizdniho fadu muize dojit ke zna¢né ro¢ni spoie Casu.

Rocni Uspora ¢asu = rocni poCet Udrzeb * Uspora Casu jedné Udrzby
Rocni Uspora ¢asu = 53 * 298 = 15794 minut = 263,23 hodin

Jestlize zname ro¢ni Usporu Casu, miZeme spocitat potencialni navySeni vyroby. Diky
uspore Casu miize dojit ke zvySeni Casu, kdy linka IBS vyrabi. Tato skutecnost mize také
vyrazné navysit pocet vyrobenych kusi. Aby nedoslo k uniku citlivych informaci, vyjad-

fim navySeni vyroby v procentech.
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Produkce po zavedeni jizdniho radu

Navyseni produkce (%) = ( * 100) — 100

Produkce ptred zavedenim jizdniho radu
Navyseni produkce = 3%

V ptipadé Gspésného zavedeni nového jizdniho fadu, dojde ke zvyseni plynulosti vyroby a
produkce se zvysi 0 3%.

Na lince IBS doslo k navrhu pracovnich pomtcek slouzicich ke zlepSeni procesu udrzby.
Jedné se 0 pofizeni opasku na nafadi a voziku. Naklady na pofizeni téchto pomicek se

pohybuji ptiblizn¢ kolem 11000 korun ceskych. Avsak veskeré financni udaje, které by

nam pomohli piesné vycislit navratnost této investice, jsou z dtvodu ochrany dat utajeny.
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ZAVER

Tématem piedlozené bakalarské prace je aplikace metody SMED pii tydenni udrzbé. Byla
zpracovana pod odbornym dohledem primyslovych inzenyra ve spolecnosti Continental
Automotive, s.r.o., ktera je vyznamnym dodavatelem a producentem v oblasti automobilo-
vého prumyslu. K aplikaci metody SMED byla vybrana linka IBS. Ta je jednou z méla
linek v zavodé, kde doposud tato metoda nebyla zavedena a postup pracovnikli provadeé;ji-

cich pravidelnou tydenni udrzbu nebyl standardizovan.

Bakalatska prace je strukturovana do dvou ¢asti. V teoretické ¢asti shrnuji poznatky tykaji-
Ci se dané problematiky, ve kterych se opiram piedev§im o odbornou literaturu, jenz tvori
teoreticky zéklad pro zpracovani praktické casti. Soucasti teoretické ¢asti jsou kapitoly
vénované podniku svétové tridy, systémum udrzby, primyslovému inzenyrstvi a metode

SMED.

Prakticka ¢ast je tvofena analyzou soucasného stavu provadéni tydenni Gdrzby na lince
IBS. Béhem snimkovani pracovniho dne, byl zjistén velky podil ¢innosti neptidavajicich
hodnotu, tzv. plytvani. Z provedené analyzy vychazim pii aplikaci metody SMED. Ta je
tvorena ttemi kroky, ve kterych jsou €innosti roz€lenény na interni a externi. Nasledn¢ jsou
nékteré Cinnosti interni prevedeny na externi, tak aby cas, kdy linka stoji, byl co nejmensi.
Treti krok spociva ve zkraceni Casu celé Gdrzby. Zde jsem vytvoril jizdni fady, podle kte-
rych se pracovnici provadégjici drzbu budou fidit. Bylo navrZzeno nékolik pracovnich po-
mucek slouzicich ke zlepSeni procesu udrzby a snizeni celkového Casu udrzby. V zavéru
praktické ¢asti je zhodnoceni pfinost vyplyvajicich z nové vytvoreného jizdniho tadu a

navrhi na zlepSeni procesu udrzby.

Hlavnim cilem bakalaiské prace bylo provést analyzu souc¢asného stavu provadéni pravi-
delné tydenni udrzby na lince IBS a tento cil byl splnén. Analyza mi poslouzila jako vy-
chozi bod pro aplikaci jednotlivych krokii metody SMED. Vystupem této metody bylo
vytvoreni standardi v podob¢ jizdnich fadta a ndvrhu dalsich nastroju slouzicich ke zlepse-
ni procesu tydenni udrzby. Tyto vystupy byly spole¢nosti Continental se zajmem pfijaty a

uvazuje se o jejich zavedeni.
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Pl Aplikace metody SMED linky IBS (1. A 2. Krok)
Pl Jizdni fad tydenni Gdrzby linky IBS 1. ¢ast

P Il Jizdni fad tydenni udrzby linky IBS 2. ¢ast

P IV  Vyhlaska 50/75Sb.

PV  Checklisty udrzby



PRILOHA PI: APLIKACE METODY SMED LINKY IBS (1. A2.
KROK)

Potadové Do’ba' széleném' . Uprava
Sislo Frvanl ; Nazev spotieby ¢asu ¢innosti (1. | ¢innosti (2.
¢innosti krok) krok)
Stanovisté tvrdé pajeni a Sroubovani
1 0:01 | Pfineseni vysavade a Cisticich prostiedku Externi Externi
2 0:01 | Pfitahnuti popelnic s MEWA hadrem Externi Externi
3 0:01 | Vypnuti stroje, dokonéeni poslednich kust Interni Externi
4 0:02 | Shanéni gumovych rukavic Interni Externi
5 0:26 | Vysavani a ¢isténi vnitini ¢asti stroje Interni Interni
6 0:05 In(eonr;trola upevnéni kabeldze, ¢idel a stavu mechanickych kompo- Interni Interni
7 0:05 | Cisténi zasobnikii §roubki Interni Interni
8 0:05 | Vysavani podlahy uvnitf zatizeni Interni Interni
Interni Eliminace
iternt | Inter
Interni Eliminace
12 0:01 | Ofouknuti senzorl Interni Interni
13 0:03 | Vysavani podlahy kolem zatizeni Interni Interni
14 0:07 | Cisténi karuselu Interni Interni
15 0:03 | Zkouska chodu Interni Interni
Stanovisté ohybani kabeli a krabi¢kovani
1 0:01 | Vysati vnitfniho povrchu pfistroje Interni Interni
2 0:01 | Kontrola a nastaveni tlaku 6 bar Interni Interni
3 0:01 | Kontrola stavu zafizeni (Cidla, kabelaz, mechanické komponenty) | Interni Interni
4 0:05 | Vysavani podlahy a bezprostiedniho okoli zafizeni Interni Interni
5 0:04 | Zkouska chodu Interni Interni
Stanovisté konecna zkouska
Interni Interni
Interni Eliminace
3 0:07 | Cigt&ni/Vysavani vnitini ¢asti zafizeni Interni Interni
4 0:03 | Kontrola ¢idel, kabelaze, a mechanickych komponent Interni Interni
6 0:04 | Vymeéna kontaktovacich jehel Interni Interni
7 0:05 | Cisténi filtru Interni Interni
8 0:05 | Myti plexiskel Interni Interni
9 0:03 | Vysavani podlahy pod a kolem zafizeni Interni Interni
Stanovisté déleni DPS frézovanim, Flashovani a laserovani
2 0:01 | Vypnuti frézovaciho stanovisté Interni Interni
3 0:07 | Ci&téni vngjsich povrchi stroji ( Flash, laser a fréza) Interni Interni
4 0:07 | Ci&téni vnitiniho prostfedi flashe a laseru Interni Interni
5 0:01 | Chuze pro zebiik Interni Externi
6 0:05 | Cigténi hornich krytd flashe a laseru Interni Interni
7 0:16 | Vyfoukani, vysani a ¢isténi vnitiniho prostoru frézy Interni Interni
8 0:01 | Shanéni novych bitt (fréza) Interni Externi
9 0:01 | Vymeéna biti a vysypani krabice s opotiebovanymi bity (fréza) Interni Interni
10 0:02 | Kontrola prachového pytle Interni Interni
Interni Eliminace
12 0:02 | Chuze pro novy pytel Interni Externi
13 0:02 | Vyména pytle (fréza) Interni Interni
14 0:04 | Vyjmuti hornich filtrii u flashe a laseru a jejich ¢isténi Interni Interni
15 0:01 | kontrola tlaku u frézy Interni Interni




16 0:02 | kontrola funké&nosti flashe a laseru Interni Interni
Zarizeni ICT
1 0:01 | Ofoukéni ICT Interni Interni
2 0:02 | Odpojeni a uloZeni horni ¢asti ICT Interni Interni
3 0:02 | Ptipojeni kontrolniho modulu Interni Interni
4 0:08 | Diagnostika testeru Interni Interni
5 0:01 | Kontrola stavu MINT pintl Interni Interni
7 0:05 | Vy¢isténi filtri a ventilatort Interni Interni
8 0:03 | Vraceni kontrolniho modulu Interni Interni
9 0:01 | Vraceni horni ¢asti ICT na ptivodni misto Interni Interni
10 0:03 | Kontrola funké&nosti ICT Interni Interni
Celkem 4:48
L Doba Roz&lenéni | Uprava
Poradové At . . < a a ” . .. o
o trvani Nazev spotieby ¢asu (Systémova obsluha) ¢innosti (1. | ¢innosti (2.
Gislo | nnosti krok) krok)
[T T 0:10] Shinkni palety a beden na prevoz znetisienychdilipece | Imerni ___ Externd
2 0:05 | Demontaz zneéisténych dili pece Interni Interni
3 0:10 | Odvoz dilt do mycky Interni Interni
Interni Externi
5 0:05 | Cisténi vstupniho zasobniku Interni Interni
6 0:09 | Cisténi vnitini ¢asti DEKU od cinu Interni Interni
Interni __ [ Eliminace
8 0:05 | Cisténi nanagecich hlav od cinu Interni Interni
9 0:08 | Cisténi vngjdi Casti deku Interni Interni
10 0:02 | Cisténi vngjdi Casti deku Interni Interni
Interni Externi
Vysavani podlahy pod zafizenimi (vstupni dopravnik, dek, osazovaci
12 . . .
0:21 | automaty Interni Interni
13 0:02 | Vysati filtru a ventilatoru u vystupniho dopravniku Interni Interni
Interni Interni
Interni Externi
Interni Interni
\ Interni Externi
Interni Interni
\ [ Interni Eliminace
Cisténi achytd chladicich komor z pece Interni Interni
\ | Interni Eliminace
Shanéni operdtora vyroby za ticelem pomoci s Gidrzbou Interni Interni
\ | Interni Eliminace
24 Kontrola provedeni ¢innosti souvisejicich s udrzbou v planech ) ’
0:08 | udrzby Interni Interni
25 0:01 | kontrola lanka s teplotnimi ¢idly, kontrola stavu oleje v peci Interni Interni
26 0:01 | kontrola chladici kapaliny a zaloZniho zdroje Interni Interni
27 0:35 | ¢isténi a mazani fetézu v peci vysokoteplotnim olejem Interni Interni
Interni Interni
29 0:13 | pfivezeni dild pece z mycky Interni Interni
30 0:06 | docisténi dilt Interni Interni
31 0:12 | montaz dilt do pece Interni Interni
\ \ Interni Eliminace
Interni | Interni
\ | Interni Eliminace
35 0:03 | Spusténi horniho krytu pece, pfipojeni vodi¢ Interni Eliminace
36 0:01 | UKlid vysokoteplotniho oleje Interni Externi
37 0:03 | Vysavani pod myckou a dopravniky Interni Interni
38 0:03 | Vysavani pod Mold 1,2,3 a jejich zasobniky Interni Interni
\ | Interni Eliminace
Cisteni zésobnikii k moldim Interni Interni
\ \ Interni Externi
42 0:17 | Pokracovani Cisténi zasobniki Mold 1,2,3 Interni Interni
43 0:04 | Vysavani pod zasobniky pro Mold 1,2,3 Interni Interni
44 0:01 | Vysavani pod chladicimi stanicemi tvrdého péjeni Interni Interni




45 0:01 | kontrola tepelné izolace u zasobnikti Mold 1,2,3 Interni Interni
46 0:08 | Vysani filtrd u Moldu 1,2,3 Interni Interni
47 0:05 | Uklid palety a prepravek Externi Externi
48 0:03 | Uklid &isticich prostedki Externi Externi
celkovy
Cas 6:16
Poradové Do,b a o 3L 2 ¢ IV{.ozc‘:leI}éni Uprava &in-
Sislo }rvanlh Nazev spotieby ¢asu (Operéator vyroby) &innosti (1. nosti (2. krok)
&innosti krok)
1 0:35 | ¢isténi Mold 1,2,3, vstupniho a vystupniho Interni Interni
2 0:10 | vysavéani pod Mold 1,2,3 Interni Interni
Interni Interni
vysavani kolem pece a dopravnikii Interni Interni
Interni Eliminace
| 6 | 0:22] cisteni vnitiniho povrchu mycky Interni Interni
Interni Externi
| 8 | 0:25] cigeni horni éasti pece Interni Interni
Interni Eliminace
Interni Eliminace
11 0:01 | konverzace s pracovnikem systémové obsluhy Interni Eliminace
12 0:02 | Uklid schiidki a &isticich prostiedkd Interni Externi
Celkem 2:34




PRILOHA P I1:JiZDNI RAD TYDENNI UDRZBY LINKY IBS 1.

CAST

_

Odpojit prvni ¢ast linky od elektfiny, Ptipravit
Pipravné viechny potiebné pomicky - Cistici papir, Cistici Pfipravit vSechny potfebné pomiicky -vysava¢
é.p . smés, technicky lih, MEW A hadr, vysavag, ndhradni 0:05 , Cistici smés, Cistici papir, ochranné bryle, 0:05
innosti " 5 M . 5 s < . .
filtry, ndhradni MINT piny, nahradni bity, ochranné gumoveé rukavice
bryle, gumové rukavice
Hlavni
Cinnosti
0:01:00
0:02:00
0:03:00
0:04:00
0:05:00
0:06:00
0:07:00 Ocistit plexy kolem
0:08:00 zafizeni, dopravniky,
0:09:00 regaly, povrch chladi- 018
0:10:00 ciho zafizeni ’
0:11:00 Ovistit it vritind et vysavac, Cistici smés,
19~ C1stit a vysat vnitrni cas TR &istici papir
0:12:00 zafizeni Vysava¢, MEWA . T\!rde pajent a pap
0:13:00 A 0:25 Sroubovani
— hadr, technicky lih, isticis-
0:14:00 més, Gistici papir (PU31297C)
0:15:00 ’
0:16:00
0:17:00
0:18:00
0:19:00
:20:
0. 0.00 Vysét podlahu kolem
0:21:00 tizont. pod reedl
0:22:00 zatizenl, pod Fesalya | g7
0:23.00 dopravniky
0:24:00 vysavac
0:25:00
0:26:00 Vysévani podiahy a
0:27:00 Kontrola doby pouzitelnosti Ohybani kabeld a ysavani podianya
TR PO . ‘. s bezprostiedniho okoli .
0:28:00 pajeciho pasku, upevnéni 0:05 krabic¢kovani yafizen 0:05
0:29:00 kabelaze, ¢idel a stavu ’ (PU31296) savac
0:30:00 mechanickych komponent vy
0:31:00
0:32:00
0533500 Vy¢istit zasobnik Sroubt i
0:34:00 M 0:05 o .
—— Vysavaé Ocistit plexi kolem
0:35:00 o Sistici 0:10
0:36.00 “papin, cistici smés. |
0:37:00 Kone¢na zkouska
0:38:00 . e (PU31155C,PU3124
e Vysét podlahu uvniti zafizeni i
OEI0 Vysavag, smetdk, lopatka 0:05 9C)
0:40:00 ysavac, :
0:41:00
0:42:00 .
04500 s st | 008
0: 45j 0 Vygistit karusel
o MEWA hadr, ¢istici smés, 0:07 —
0:46:00 technicky lih OC}Stlt vn&jsi poyrfh
0:47:00 frézy a dopravniki 0:03
Gistici smés, Cistici :
0:48:00 papir
0:49:00 Déleni DPS Frézo-
0:50:00 Zkouska chodu 0:03 vanim (PU 31181C) .
0:51:00 Vysét podlahu pod a
= - kolem zatizeni 0:05
Zkontrolovat nastaveni tlaku 0:01 savad
0:52:00 (6 bar) : W
0:53:00 o . Kontrola stav zatizeni (Cidla,
Ohybam kabelt a kabelaz, stav mechanickych 0:02 .
0:54:00 krabickovani komponent) Cisténi vn&jsich
0:55:00 (PU31296) Ogistit vnitini cést zatizeni _ Plash a Laser povrehii zatizeni | g q
— ottt e 0:02 (PU31300C) Cistici smés, istici
0:56:00 Cistici smes, Cistici papir papir
0:57:00 Zkouska chodu 0:02




0:58:00

Vyséat podlahu pod a
kolem zatizeni
vysavac

0:59:00
1:00:00
1:01:00 Cisténi a vysavani vnitini
1:02:00 casti zaﬁAzem' Vysavac, Cistici 0:08
1:03:00 smés, Cistici papir, MEWA ’
1:04:00 hadr, technicky lih
1:05:00
1:06:00
18;88 Kone&na zkouska Kontrol? éifiel, kabelaze, a 0:03
1:09:00 (PU31155C,PU3124 mechanickych komponent
1:10:00 90)
1:11:00 Kontrola a vyména kontakto- .
1:12:00 vacich jehel 0:05
1:13:00
1:14:00
ﬂ:;gg Cif,té"i filtrd 0:03
1:17:00 ysavas
1:18:00 Vysavani podlahy pod 0:02
1:19:00 zafizenim Vysava¢ )
1:20:00
1:21:00
1:22:00
1:23:00
1:24:00
1:25:00
1:26:00 Vysat a vycCistit vnitini Cast
1:27:00 frézy Vysavag, Cistici smés, 0:15
1:28:00 Cistici papir
1:29:00
1:30:00
1:31:00
1:32:00
1:33:00
1:34:00
1:35:00 ..
1:36:00 Zkontrgl(l))vat a ’V}l;ljl;lenlt 0:03
1:37:00 opotfebované bity
1:38:00
1:39:00 Kontrola stavu prachového
1:40:00 pytle a jeho piipadna vyména 0:05
1:41:00 Vysavac
1:42:00

Zkontrolovat nastaveni tlaku 0:01
1:43:00 (6 bar) )
1:44:00
1:45:00 Kontrola ¢idel, kabelaze, a
1:46:00 stavu mechanickych kompo- 0:05
1:47:00 nent
1:48:00
1:49:00
1:50:00
1:51:00 Citéni vnitiniho prostiedi
1:52:00 flashe a laseru Cistici smés, 0:07
1:53:00 vysavag, Cistici papir
1:54:00
1:55:00
1:56:00
1557500 Flash a Laser Cisténi hf),m,ic,h éziéti f}ashc a .
1:58:00 laseru Cistici smés, Cistici 0:05
1:59:00 (PU31300C) papir
2:00:00
2:01:00
ggggg Vyjmout horni filtry u flashe 0:05
2:04:00 alaseru a vysat je
2:05:00
2:06:00 Zkontrolovat funk¢énost 0:02
2:07:00 zafizeni po provedené Gidrzbé )
2:08:00 Odpojit a ulozit horni ¢ast 0:02
2:09:00 ICT )
;1288 Piipojit kontrolni modul 0:02
2:12:00 ICT (PUB4003C)
2:13:00
2:14:00 Spustit diagnosticky software 0:10
2:15:00

2:16:00




2:17:00

2:18:00
2:19:00
2:20:00
2:21:00
2:22:00
2:23:00 .
2:24:00 Zko“t’v‘il,of{]at fﬁ““fcn‘m 0:05
2:25:00 mericino hrotu
2:26:00
2:27:00 Zkontrolovat MINT piny,

ptipadné vyménit poskozené 0:02
2:28:00 piny za nové
2:29:00
ggggg Vydistit ventilétovry a filtry 0:05
2:32:00 Vysavac
2:33:00
2:34:00 Vrétit kontrolni modul na 0:02
2:35:00 plvodni misto )
2:36:00
2:37:00 Zkontrolovat stav zafizeni
2:38:00 (¢idla, kabelaz, stav mecha- 0:05
2:39:00 nickych komponent)
2:40:00
2:41:00 Zkontrolovat funkénost .
24P zafizeni po provedené Gdrzbé 0:05
2:43:00

Dokonco- - . o . o " P o R ..

— UKklidit pracovni pomicky, které byly vyuzity k 5 Uklidit pracovni pomicky, které byly vyuZzity 0:05

¢innosti

tydenni Gdrzbé zpét na své misto

k tydenni udrzbé zpét na své misto




PRILOHA P I1I: JIZDNI RAD TYDENNI UDRZBY LINKY IBS 2.
CAST

Priprav-
né
Cinnosti

Zajistit v dostate¢ném piedstihu vypnuti pece a druhé &asti linky
,pripravit vSechny potfebné pomiicky - Cistici papir, bunicina,
cistici smés, technicky lih, MEWA hadr, smetaceklopatka,
vysava¢, CF1, vysokoteplotni olej, ochranné bryle , gumové
rukavice, plastova stérka, paleta , pfepravky, paletovy vozik

0:10

piipravit vSechny potiebné pomticky - vysavac,
lopatka, smetak, Cistici smés, technicky lih,
Cistici papir, ochranné bryle, gumové rukavice

0:05

Hlavni
cinnosti

0:01:00

0:02:00

0:03:00

0:04:00

0:05:00

0:06:00

0:07:00

0:08:00

0:09:00

0:10:00

0:11:00

0:12:00

0:13:00

0:14:00

0:15:00

0:16:00

0:17:00

0:18:00

0:19:00

0:20:00

0:21:00

0:22:00

0:23:00

0:24:00

0:25:00

0:26:00

0:27:00

0:28:00

0:29:00

0:30:00

0:31:00

0:32:00

0:33:00

0:34:00

0:35:00

0:36:00

0:37:00

0:38:00

0:39:00

0:40:00

0:41:00

0:42:00

0:43:00

0:44:00

0:45:00

0:46:00

0:47:00

0:48:00

0:49:00

0:50:00

0:51:00

0:52:00

Pec
(PU11086C)

Demontovat zne¢isténé dily pece

0:05

Odvézt znecisténé dily pece do mycky
paletovy vozik, pfepravky, paleta

0:15

Vypustit kondenzat do uréené nadoby

0:05

Odcistit cely vn&jsi povrch
mycky Cistici smés,
technicky lih, ¢istici papir

Mycka
(PU313301)

0:25

Zkontrolovat stav a napnuti fetézi, stav ozube-
nych pfevodii, Namazat fetéz
Vysokoteplotni olej

0:25

Ocistit veskeré vnéjsi plochy od
prachu a necistot
Cistici smes, Cistici papir,
technicky lih

Mold 1,2,3
(PU31293C)

0:10

Zkontrolovat piip. dolit provozni kapaliny -
vysokoteplotni olej, gaswashcleaner, voda v
chladicim systému

0:03

Zkontrolovat stav a vy¢istit mechanismy pro
nastavovani §itky technicky lih, ¢istici papir

0:02

Ocistit uchyty chladicich komor z pece
technicky lih, Cistici papir

0:03

Zkontrolovat lanka s teplotnimi ¢idly

0:02

Zkontrolovat stav zalozniho zdroje

0:01

Vstupni

Odistit vnitini ¢ast zafizeni od prachu a necistot

0:05

7x Doprav-
nik, 2x
Osazovaci
automat
(PU11068C),
DEK
(PU11074C)

Ocistit veskeré vnéjsi plochy od
prachu a necistot
gistici smés, technicky lih,
&istici papir

0:35




1:03:00

1:04:00

1:05:00

1:06:00

stanice
(PU11040C)

Cistici papir, Cistici smés, vysavad

1:07:00

1:08:00

1:09:00

1:10:00

1:11:00

1:12:00

1:13:00

1:14:00

1:15:00

1:16:00

1:17:00

1:18:00

1:19:00

1:20:00

1:21:00

DEK
(PU11074C)

Ocistit vnitini Cast zafizeni od prachu, necistot a
cinu plastova stérka, Cistici papir, technicky lih,
Cistici smés

0:10

Ocistit nanaseci hlavy od cinu
&istici papir, technicky lih

0:05

1:22:00

1:23:00

1:24:00

1:25:00

1:26:00

1:27:00

1:28:00

1:29:00

1:30:00

1:31:00

1:32:00

2x Osazovaci
automat
(PU11068C)

Od¢istit vnitini prostor zafizeni od prachu a
necistot vysavag, Gistici smés, technicky lih,
Cistici papir

0:10

Zkontrolovat tlak (6 bar) na tlakoméru

0:01

1:33:00

1:34:00

1:35:00

1:36:00

1:37:00

1:38:00

1:39:00

1:40:00

1:41:00

1:42:00

1:43:00

Vystupni
zésobnik
(PU11086)

Vysiti filtrd a ventilatora

0:03

Pec
(PU11086C)

Ocistit vn&jsi Gast zatizeni Cistici
smés, Cistici papir, technicky lih

0:25

Vysat a vy¢istit vnitini ¢ast zafizeni od prachu a
necistot Vysavag, Cistici smés, Cistici papir,
technicky lih

0:05

Zkontrolovat stav zafizeni (¢idla, kabelaz, stav
mechanickych komponent)

0:03

1:44:00

1:45:00

1:46:00

1:47:00

1:48:00

1:49:00

1:50:00

1:51:00

1:52:00

1:53:00

1:54:00

1:55:00

1:56:00

1:57:00

1:58:00

1:59:00

2:00:00

2:01:00

2:02:00

2:03:00

2:04:00

2:05:00

2:06:00

2:07:00

2:08:00

2:09:00

2:10:00

2:11:00

2:12:00

2:13:00

2:14:00

2:15:00

2:16:00

2:17:00

2:18:00

2:19:00

Mold 1,2,3
(PU31293C)

Ocistit vnitini ¢ast zafizeni
Gistici smés, Cistici papir, vysava¢, technicky lih

0:10

Cisténi zasobnikt moldi
Cistici smés, ¢istici papir, technicky lih

0:25

Podlaha pod
zafizenimi v
lince

Zamést nebo vysat podlahu pod
a kolem zafizeni
vysavag, smetak, lopatka

0:30

Zkontrolovat tepelnou izolaci u zasobnika

0:02




2:20:00

2:21:00

2:22:00

2:23:00

2:24:00

2:25:00

2:26:00

2:27:00

2:28:00

2:29:00

2:30:00

2:31:00

2:32:00

2:33:00

2:34:00

2:35:00

2:36:00

2:37:00

2:38:00

2:39:00

2:40:00

2:41:00

2:42:00

2:43:00

2:44:00

2:45:00

Mycka
(PU313301)

Ocistit pohon dopravniku od prachu a necistot
vysavag, Cistici papir, Gistici smés

0:05

Ocistit kryt pod volnym koncem fetézu, ocistit
fetéz vysavac, Cistici papir, technicky lih, Cistici
smés

0:20

2:46:00

2:47:00

2:48:00

2:49:00

2:50:00

2:51:00

2:52:00

2:53:00

2:54:00

2:55:00

2:56:00

2:57:00

2:58:00

2:59:00

3:00:00

3:01:00

3:02:00

3:03:00

3:04:00

3:05:00

3:06:00

3:07:00

3:08:00

3:09:00

3:10:00

3:11:00

3:12:00

3:13:00

3:14:00

3:15:00

3:16:00

3:17:00

3:18:00

3:19:00

3:20:00

3:21:00

3:22:00

3:23:00

Pec
(PU11086C)

Piivézt ocisténé dily z mycky

0:15

Zkontrolovat a piipadné docistit privezené dily
pece, Cistici papir, technicky lih

0:05

Montaz dili do pece

0:15

Spustit horni kryt pece a piipojit vodice

0:03

Dokon-
Covaci
cinnosti

Uklidit pracovni pomicky, které byly vyuzity k tydenni adrzbé

zpét na své misto

0:05

Uklidit pracovni pomiicky, které byly vyuzity k
tydenni udrzbé zpét na své misto

0:05




PRILOHA PIV: VYHLASKA 50/78SB.

VYHLASKA Ceského tifadu bezpeénosti prace a Ceského baiiského tiadu ze

dne 19. kvétna 1978 o odborné zpiisobilosti v elektrotechnice
Zmeéna: 98/1982
Cesky ufad bezpeénosti prace podle § 5 odst. 1 pism. d)
zékona €. 174/1968 Sb., o statnim odborném dozoru nad bezpecnosti
prace a Cesky bansky ufad podle § 57 odst. 1 pism. d) zakona
¢ 41/1957 Sb., o vyutiti nerostného bohatstvi (horni zakon), a
podle § 10 pism. a) zékona Ceské narodni rady ¢. 24/1972 Sb., o
organizaci a rozsifeni dozoru statni banské spravy, stanovi v
dohodé s Ceskou odborovou radou a ostatnimi Gstiednimi organy:
§5
Pracovnici znali
(1) Pracovnici znali jsou ti, ktefi maji ukon¢ené odborné
vzdélani uvedené v ptiloze 2 a po zaSkoleni slozili zkouSku v

rozsahu stanoveném v § 14 odst. 1.

(2) Zaskoleni a zkousku uvedené v odstavci 1 je povinna
zajistit organizace. Obsah a délku zaskoleni stanovi organizace s
ohledem na charakter a rozsah ¢innosti, kterou maji pracovnici
vykondvat. Déle je povinna zajistit nejméné jednou za tfi roky

jejich ptezkouseni.

(3) Zaskoleni provede organizaci povéteny pracovnik s
kvalifikaci odpovidajici charakteru ¢innosti, kterou maji

pracovnici vykonavat. ZkouSeni nebo prezkouSeni podle odstavce 2



provede organizaci povéteny pracovnik s nékterou z kvalifikaci
uvedenych v § 6 at 9; poridi o tom zapis, ktery podepiSe spolu s

pracovniky znalymi.



PRILOHA P V: CHECKLISTY UDRZBY

Mapa kontroly udrzeb

Stav .
KW/ Bod kontrol Poznamka
y OK/NOK
Provedl: 1. Cistoty vnitini éasti zavizent.
Datum: 2. Kontrola doby pouZitelnosti pdjeciho

Tvrdé pajeni a Sroubo-

pasku.

3. Stavu kabelaze

4. Stav cidel

5. Stav mechanickych komponent

6. Cistota zdsobniku Sroubil

vani (PU31297C) V
7. Cistota karuselu
8. Cistota podlahy pod a kolem zaiizeni
9. Cistota plexiskel kolem zaFizeni
vr 10. Spravné nastaveni zarizeni a jeho
Pritomen:
chod
Provedl: 1. Nastaveného tlaku na zarizeni
Datum: 2. Stav kabelaize

Ohybani kabeli a kra-
bickovani (PU31296)

3. Stav cidel

4. Stav mechanickych komponent

5. Cistota zarizeni

6. Cistota podlah pod a kolem zaiizeni

7. Spravné nastaveni zarizeni a jeho

chod

Pritomen:
ProvedI: . Cistota vnitini &dsti zarizeni
Datum: . Stav cidel

Konecna zkouska
(PU31155C,PU31249C)

. Stav kabelaze

. Stav mechanickych komponent

. Stav filtru

_ Cistota podlah pod a kolem zaiizeni

. Cistota plexiskel kolem zaiizeni

1
2
3
4
5. Stav kontaktovacich jehel
6.
7
8
9

. Nastaveni a sprdvny chod zarizeni

Pritomen:
Provedl: 1. Cistota vnitini édsti frézy
Datum: 2. Stav bitii
Déleni DPS Frézova- | 3. Stav prachového pytle
nim (PU 31181(:) 4. Stav tlaku




5. Stav cidel

6. Stav kabelaze

7. Stav mechanickych komponent

8. Cistota vnejsi Casti zarizeni

9. Cistota podlah pod a kolem zarizeni

Pritomen: 10. Spravné nastaveni a chod pristroje
Provedl: 1. Cistoty vnitini éasti zarizent
Datum: 2. Stav ¢idel
3. Stav kabelaze
Flash a Laser 4. Stav mechanickych komponent
(PUBlBOOC) 5. Cistota podlah pod a kolem zaiizeni
6. Cistota vnéjsich cdsti zarizeni
Pritomen:
Provedl: 1. Stav cidel
Datum: 2. Stav kabelaze
3. Stav mechanickych komponent
4. Stav Mint pinii
ICT (PUB4003C) 5. Funkcnost zarizeni
6. Cistota podlah pod a kolem zarizeni
7. Cistota stanovisté
Pritomen:
Mapa kontroly udrzeb
KW/ Bod kontroly Stav OK/NOK | Poznamka
Provedl: 1. Cistota vnitini Casti zarizeni
Datum: 2. Stav kondenzatu
3. Stav provoznich kapalin
4. Stav mechanizmii pro nastavovani Sirky
5. Stav lanek s teplotnimi cidly
Pec 6. Stav zdalozniho zdroje
(PU 11086C) 7. Stav Fetezii
8. Stav kabelaze
8. Kontrola cistoty vnéjsiho zarizeni
9. Kontrola cistoty podlah pod a kolem zarizeni
Pritomen:
Provedl: 1. Cistota vnéjsich casti zaFizeni
Datum: 2. Stav pohonu dopravniku
Myéka 3. Cistota fetézu




(PU313301)

4. Cistota krytu pod volnym koncem Fetézu

5. Cistota podlah pod a kolem zarizeni

Pritomen:
ProvedI: 1. Cistota vnitini ¢dsti stanice
Datum: 2. Cistota vnéjsi éasti stanice
VStUpﬂI, sta- | 3. Cistota podlah pod a kolem stanice
nice
(PU11040C)
Pritomen:
ProvedI: 1. Cistota nandsecich hlav
Datum: 2. Cistota vnitini édsti zarizeni
DEK i glistota vnjjlfi hcvdstcil zal;:z'zlem' —
. tot
(PU11074C) istota podlah pod a kolem zarizeni
Pritomen:
Provedl: 1. Kontrola stavu tlaku
Datum: 2. Cistota vnitini ¢dsti zarizeni
2x Osazovaci | 3. Cistota vnejsi casti zarizeni
automat 4. Cistota podlah pod a kolem zarizeni
(PU11068C)
Pritomen:
Provedl: 1. Stav filtrii a ventilatoru
Datum: 2. Stav kabeldze
3. Stav cidel
Vystupni 4. Stav mechanickych komponent
zasobnik 5. Cistota vnitini édsti zaFizeni
(PU 11086) 6. Cistota vnéjsi casti zarizeni
7. Cistota podlah pod a kolem zaFizeni
Pritomen:
Provedl: 1. Cistota vnitini ¢dsti zarizeni
Datum: 2. Cistota vn&jsi édsti zarizeni
3. Stav tepelné izolace
Mold 1,23 == e e
. tot
(PU31293C) ; istota zdasobnikii

Pritomen:

. Cistota podlah pod a kolem zarizeni
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