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1 UVOD DO RESENE PROBLEMATIKY A CILE PRACE

Duivodem pro zadani diplomové prace bylo zlepSeni vyrobniho procesu na lince SCANIA
ve firmé Hutchinon s.r.0. Linka SCR je uréena pro vyrobu hadic, které jsou pouzity
do nakladnich automobili znacky SCANIA.

Diplomova prace ma dva cile. Prvnim z nich je zlepSeni vyrobniho procesu, protoze
se objevila velka reklamace ze strany zakaznika. Druhym cilem je navrzeni moznych feseni
pro piipad zvySeni tydenni vyrobni normy z 3500 ks na 5000ks.

Teoreticka Cast diplomové prace je zahijena objasnénim pojmu Stihld vyroba, kterad
zahrnuje nékolik metod prumyslového inZzenyrstvi sméfujici ke zvySeni kvality, produktivity
a eliminaci plytvani.

V kapitole rozbor soucasného stavu feSené problematiky bude popsdna spolecnost
Hutchinon s.r.0. V soucasné dobé¢ jsou hlavnim vyrobnim programem spole¢nosti nizkotlaké
hadice pro automobilovy primysl. Cely objem vyroby je vyvaZzen do vyrobnich zdvoda
vyznamnych svétovych vyrobcti automobild — Audi, BMW, Daimler AG, Ford, Hyundali,
Iveco, Jaguar / Land Rover, Nissan, Mitsubishi, Porsche, Renault, Scania, Suzuki, TPCA,
Volvo, VW nebo jejich systémovych dodavatela.

Dalsi ¢ast diplomové prace bude zamétfena na vyrobni proces linky SCANIA, ve kterém
budou zkoumdany slaba mista procesu. Nasledné budou provedena opatieni k odstranéni téchto
slabych mist.

Na zavér bude provedeno technicko-ekonomické zhodnoceni, ve kterém budou
zhodnoceny navrhnuté varianty feSeni problému.
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2 TEORETICKA ¢A§T — VYBRANE METODY
ZABEZPECOVANI KVALITY

2.1 Charakteristika vyrobniho procesu [1]

Vyrobni proces je definovan vstupnimi polozkami, které jsou potiebné pro realizaci
procesu a piedstavuji ho suroviny, rtizné materialy, polotovary, komponenty, soucastky,
zafizeni, pracovni sila, software apod. Dale vyrobni proces definujeme vystupy, zdroji
a dobou trvani. Vystupem procesu je produkt ur¢eny konecnému spotiebiteli (zdkaznikovi).

Do vyrobniho procesu vstupuji ddle ndhodné vlivy, které jsou velice casté. Ndhodné
vlivy nelze Gpln€ vyloucit, ale lze je ve znacné mife omezit. Dale do procesu vstupuji vlivy
identifikovatelné, které se vyskytuji pouze v malé¢ mife. Tyto vlivy jsme schopni omezit.
Mezi identifikovatelné vlivy patii napiiklad postupné opotiebeni nastroju.

Vyrobni proces vymezuje pracovni postupy, zdroje potiebné pro realizaci ¢i chovani
pracovnikii ve vyrobnim procesu. Dillezitou soucéasti vyrobnich procesu jsou poskytnuté
informace, které slouzi k optimalizaci vyr. procest.

Vyrobni procesy se déli na 3 druhy:

Nezbytnosti u téchto procest je neustalé mapovani a vylepsovani.

2) Ridici procesy — nepfinaseji spole¢nosti piimy vynos. Mezi tyto ¢innosti Ize zatadit
systém zlepSovani, audity, strategické planovani atd.

3) Podpurné procesy — stejné jako fidici procesy, nepfinaseji piimé vynosy, ale jejich
hlavnim ukolem je podpora hlavnich a fidicich procest. Charakterizuje je napiiklad
nakup materialu, monitorovani uspokojeni zékaznika apod.

L

ZDROJE
VYSTUPY
— — >

Vlivy plsobici na
proces |

l.D%

ZPETNA VAZBA

VSTUPY
— — -

Obr.1 Schéma vyrobniho procesu
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2.2  Historie $tihlé vyroby [2]

Vznik §tihlé vyroby je pfipisovan firmé Toyota, kterd se diky systému TPS (Toyota
Production Systém) dostala po druhé svétové valce z krize a byla schopna konkurovat
americké produkci diky kvalité, cenné a rychlosti. Tato metodika se snazi fidit heslem
,,na§ zakaznik, nas pan®. Principy S$tihlé vyroby nemiizeme pfisuzovat jen Toyot¢, ale také
predev§im zndmému Henry Fordovi nebo Tomasi Batovi. [2]

Obr.2 Henry Ford Obr.3 Kiichiro Toyoda

Uspéch Henryho Forda znamenal nejen revoluci Vpramyslu, ale i velky vliv
na moderni kulturu. Mnozi teoretici nazyvaji toto obdobi ekonomické a socidlni historie jako
,Fordismus®. Zavedl tzv. pasovou vyrobu automobili, kterou se nechal inspirovat pasovym
zafizenim na jatkach. Uvédomoval si silu reklamy a propagace. Kazdého pracovnika dokézal
nadchnout pro svou vizi, a tak se pracovnici stavali témi, ktefi ,,motorizovali Ameriku®.
Své pracovniky nalezité odménoval. [3]

Tomas$ Bata se dostal na vrchol diky jeho pfistupu. Na vrcholu se dodrzi dodnes.
Podstata fizeni jeho spole€nosti spocivala v Gsili o neustalé zdokonalovéani vSech pracovnikll
a celého vyrobniho procesu. To vedlo ke zvySeni efektivity prace, snizeni nakladl na vyrobu,
snizovani cen a zvySeni spokojenosti zdkaznika, kterd vynesla firmu az na vrchol. Princip
Bat'ova podniku si nejlépe ukazeme na obrazku4 Princip fizeni Batova podniku-8S.[4]

Svétova thda

Obr.4 Princip rizeni Batova podniku-8S
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2.3  Filozofie stihlé vyroby [5]

Stihla vyroba se snazi, aby byly produkty vytvaieny v co mozna nejkratsi dobé
a pokud mozno s minimalnimi naklady, bez ztraty kvality nebo na ukor zakaznika.

Vyroba (Lean Production -LP) je v podstaté souborem nastroji a metod, jejichz cilem
je dlouhodob¢ stabilizovat a zvySovat produktivitu prace a efektivitu vyroby. Jednotlivé
nastroje mohou byt zavadény oddélené, maximalniho efektu je vSak dosahovano
pii komplexni implementaci.

Filosofii nastrojt $tihlé vyroby je dlouhodobé a neustalé vyuzivani drobnych zlepseni,
jejichz kumulovany efekt v kone¢ném efektu zajiStuje stabilni rozvoj efektivity vyroby.
Vsechny systémy (vcetné systémil fizeni vyroby) maji v ¢ase sklon k entropii, tj. u vyrobnich
systétmti ke snizovani efektivity. Vhodné vyuziti nastroji S$tihlé vyroby tento efekt
ptirozeného poklesu efektivity v ase eliminuji, a naopak ptispivaji k rozvoji efektivity.

Velkym problémem je pifi zavadéni ndstrojii LP v prostiedi evropskych vyrobnich
zavodl filosofie LP zalozena na drobnych zlepSenich. Takovato drobna feSeni pfipadaji
manageriim jednoduse primitivni a nechtéji se jimi zabyvat (a to 1 za situace, ze nikdo z tymu
prinosnost daného opatfeni nezpochybiiuje). Nesmime ovSem zapominat na fakt, ze praveé
vyuzivani Lean Production pfineslo firmé Toyota prvenstvi na svétovém automobilovém trhu.
Proto praveé tato automobilka je povazovana za nejostiejsi globalni konkurenci.

Vsechna tyto drobna zlepseni musi byt doprovazena sofistikovanymi metodami
planovani a fizeni vyroby vcetné piedvyrobnich a povyrobnich fazi. Primarnim souhrnnym
parametrem, ktery nasledné synergicky podporuje rast i dalSich hodnoticich parametri
je CAS. Ve vyrobé jsou pravé ¢asy priatoku, Gasy vyrobnich operaci ¢i dalsi piidruzené ¢asy
témi parametry, kterymi se racionalizacni tymy musi zabyvat primarn¢.

Je obecn¢ znamo a prokazano, ze minimalizace vyrobnich a nevyrobnich casi
pfi pratoku vyrobku procesem vyroby je pravé tim parametrem, ktery urcuje narist zejména
ekonomickych parametra.
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Koncept ,,5tihlé vyroby* spociva ve vyrobe, kterd pruzné reaguje na pozadavky zékaznika
a poptavku a je implementovana s cilem dodat zakaznikim:
o presné to co potiebuji
v dobé, kdy to potiebuji
v potfebném mnozstvi
v potfebném potadi
bez chyb

v

o O O O O

Stihla vyroba vyuziva nékolik metod a technik jako jsou: zdroje plytvani, KAIZEN,
KANBAN, JUST IN TIME, metoda 5S, POKA YOKE, JIDOKA, SMED, TPM. Vsechny
tuto vyjmenované metody jsou zaloZeny na principu neustalého zlepSovani.

2.4  Metody a techniky $tihlé vyroby

Kazda spolecnost, kterd se zabyva Stihlou vyrobou mé své metody a techniky,

vvvvvv

nybrz spravné vyuziti téchto metod. Dulezitym faktorem je motivace pracovnikl, ktera
zahrnuje jejich usili, vytrvalost a cile. Prioritou je uspokojeni zdkaznik.

2.4.1. Zdroje plytvani [6]

Za plytvani se povazuje vSechno to, co se v podniku vykonava, stoji penize
aneptidava vyrobku nebo sluzbé hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Tim
se plytvani stava trvalym zdrojem ztrat, které vedou k neefektivité¢ podniku a snizovani jeho
zisku. Plytvani existuje vSude kolem nds, a proto kazda jeho eliminace neznamend pouze
profit, ale 1 zlepSeni pracovniho prostiedi, zvySeni bezpecnosti prace atd.

8 Druhu plytvani ve vyrobé:

- Ve
OSM DRUHO ZTRAT,
. KTERE ODSTRANUJEME
s |

Nadvyroba Zbytecne pohyby

=1L

Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky

— Frdavnd  Konefna

Vizudlni wizudini wizusaing

kontrola  gontrola kontrola
. — .

Nevyuziti
Zasobv Neefektivni prace lidského potencialu

Obr.5  8druhii plytvani ve vyrobé
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a) Cekani [6]

Doba c¢ekani pracovnika nebo stroje je ¢as, ktery muze byt vyuzit k vytvareni hodnot —
tzn. vyrabéni produktil, za které zakaznik zaplati. Je to zjevna forma plytvani, kdy pracovnici
¢ekaji na materidl, stroj nebo informace, sleduji praci stroje nebo cekaji na opravu stroje.
Plytvanim je rovnéz ¢ekani setizeného stroje na uvolnéni do vyroby.

Pfi¢iny vzniku ¢ekani jsou naptiklad procesni Cas stroje del§i nez prace obsluhy stroje,
Spatnd informovanost (pfedani Spatnych informaci), Spatnd organizace vyroby, mala
kvalifikace pracovnikti, zavislost na ostatnich, vznik nestandardnich situaci, pomalé reakce
na vzniklou situaci atd.

Plytvani lze eliminovat vicestrojovou obsluhou, zjednoduSenim a standardizaci
materidlovych a informacnich tokG atd. Sestavenim vyrobni linky ¢i montdznich stoll
do efektivniho tvaru miuze C¢ekani minimalizovat. Principem je eliminovat ¢ekaci doby
na minimum.

b) Nadvyroba [6]

Pojem nadvyroba znamena vyroba produktu, ktery v daném okamziku zakaznik
nepotiebuje. Rika se, Ze se vyrabi na sklad. Velky problém miiZe nastat v pfipadg, Ze zboZi
,Vvyjde z médy“. V tom piipadé je zbozi zastaralé a zdkaznik o né&j nebude jevit zijem
a zlstane na skladé.

Nadvyroba zvySuje naroky na vyrobni a skladové plochy, zvysuje riziko selekci velkych
davek polotovart nebo vyrobku a také vaze finan¢ni prostiedky.

Jednou z pfi¢in mutze byt velkosériova vyroba, neschopnost dosahnout kratké casy
na sefizeni nebo vytvareni skladové zasoby k nahrazeni produktovych vadnych dila atd.

Omezeni nadvyroby muze byt pomoci vhodného systému planovani vyroby (Kanban
apod.), dodrZzovanim standardii, aplikaci metody pro rychlou zménu sortimentu (vyména
piipravku — SMED), aplikaci u¢inné preventivni udrzby (TPM) nebo zabezpecenim vysoké
kvality.

¢) Neefektivni prace [6]

Neefektivni prace predstavuje Cinnosti piidavajici hodnotu, ale lze je provadét Iépe.
Neefektivni prace piedstavuje plytvani, jelikoz se spotiebovava vice zdroju, nez je nezbytné
nutné. Spotiebovavame vice vyrobnich prosttedki, vice materialu, lidské prace, ale i ¢asu.

Standardizovanim postupt lze eliminovat neefektivni praci. Standardizaci se rozumi
dodrZzovat poradek a disciplin 5 S, efektivné predavat informace atd.

d) Transport a manipulace [6]

Transport piedstavuje pohyb objektu z jednoho mista na druhé, ktery neni soucasti
operace.

ZbyteCnou manipulaci lez rozdélit na dvé kategorie, a to na makro-plytvani coz
predstavuje zbyteCnou manipulaci a piepravu (ptikladem je Spatné uspoiadani podniku)
a druhd kategorie je nazyvana mikro-plytvani, které zahrnuje pifenaSeni dil a vyrobki
V teritoriu pracoviste.
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Davkova vyroba

Sklad Sklad hotovych
materialu vyrobki

Y Y ‘%gj
Operace - Operace
5sek 5sek 2 min 3 hod 2 min  5sek 5sek
15 sek 20 sek

Tok jednoho kusu

R o Y

=\
Operace Operace

Sklad 5sek 2sek 5sek Sklad hotovych
materialu vyrobku

18 sek 17 sek

Obr.6 Davkova vyroba vs tok jednoho kusu

Transport a manipulace je oznacovana plytvanim proto, ze je to aktivita, ktera nepfidava
vyrobku zadnou hodnotu. Hrozi nebezpe¢i poSkozeni vyrobku béhem téchto procest a dale
zpusobuje ¢ekani na vyrobky.

Na pracovisti se lze setkat sriznymi formami plytvani. Nejbéznéjsi forma plytvani
je vicenasobny transport (sklad, mezisklad, pracovisté, mezisklad, sklad). Dale piesun palet
pomoci manipulacnich vozikli nebo pfeprava pomoci pasovych dopravniki. Plytvani je také
piebalovani materialu, vyrobkiu nebo piekladani vyrobkd do a z palet. K dalsimu plytvani
dochazi pfi do€asném uloZeni rozpracovaného materialu napt. na paletu.

Jednou z pti¢in vzniku plytvani je davkova vyroba viz obr.6. Dal$imi pii¢inami je layout
ptizpisobeny technologickému uspoiadani nebo nadprodukce coz znamena zbyteény ptesun,
piemistovani piekazejicich rozpracovanych & hotovych vyrobki (palet). Spatna
informovanost, chaotickd organizace C¢iplanovani vyroby je dal$i pfic¢inou plytvani.
V neposledni fadé je to nepruznost dodavatelii ménit stavajici baleni materiali.

e) Zasoby [6]

Jednim z davodi pro¢ piredstavuji zasoby plytvani je blokace vyrobnich ploch
nebo zakryti problémi, kterou vedou K jinym druhim plytvani (poruchy zafizeni, nekvalita,
dlouhd doba sefizovani,...). V zasobach je vazano velké mnozstvi penéz, které zhorSuji
hospodarské vysledky firmy, proto zasoby piedstavuji zdroj plytvani.

Zasoby jsou vytvafeny zamérné, protoze pomahaji ,,fesit“ problémy ve vyrobé. Opak
je pravdou. Zasoby nepomahaji fesit problémy, pouze je zakryvaji. Zptusobuji také problémy
jako poruchy, nekvalita, dlouhé sefizovaci ¢asy apod. existuji i nadale a zaskakuji firmy
v krizovych situacich nepfipravené a bez kapacity tyto problémy fesit.
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Zasoby jsou pii¢inou dal§ich ztrat, jako naptiklad:

(@]

O O O O O

Dodavatel V//4

Problémy s kvalitou

Vyrobni chyby

vazani financnich prostredkt

transport a manipulace s materialem

selekce polotovari/vyrobku v piipadé vyskytu chyb
vysoka potieba vyrobnich a skladovacich ploch
poskozeni pfi transportu — chyby vyrobkt
nepiehlednost na vyrobnich plochach

A\

Pohyby pracovnikd

Serizovani

Cekani  presuny materialu  Poruchy

Obr.7 zdsoby

Snizovat zasoby lze vytuzim metody §tihlé vyroby, ktera pomuze stabilizovat vyrobni
proces, zvysit jeho flexibilitu a schopnost reagovat na potieby zdkaznik.

Mezi tyto metody patii napriklad:

e VSM - Mapovani toku hodnot - analyzuje tok hodnot s cilem zkraceni prubézné doby

vyroby

e Tok jednoho kusu (U — burika) — eliminuje zasoby mezi operacemi

e Rychld zména sortimentu - SMED — metoda, pomoci které¢ jsme schopni vyrazné
zkratit doby sefizovani a preventivnich kontrol, a tim zmensSit vyrobni davky a snizit
rozpracovanou vyrobu

e Efektivni planovani vyroby - KANBAN — nastroj, ktery reguluje mnozstvi zasob
Ve vyrobnim procesu

f) Zbyteéné pohyby [6]

Pod pojmem zbytecné pohyby jsou zahrnuty vSechny pohyby, které nezdokonaluji
vyrobek tudiz nepfidavaji hodnotu a jsou plytvanim. Piikladem je zbytecna chlize
pro material na Spatné€ usporadaném pracovisti, chlize mezi vzdalenymi stroji pii vicestrojoveé
obsluze, nadmérné fyzické zatizeni zplsobujici Unavu pracovnikii. Zbyte¢né pohyby
spotifebovavaji Cas a energii vykonavatele (pracovnika), ale neptindseji zadny uzitek.

Mezi hlavni pfiCiny vzniku zbyte¢nych pohybli patii neznalost procesu, nedodrzovani
standardli, nezaSkoleni a netrénovani pracovnici nebo také Spatné usporadani pracovisté

apod.
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Tyto zbytecné pohyby lze eliminovat pomoci optimalizace pracovisté, vhodnym
usporadanim strojti, nastroju a pripravki. Dale také provadénim pouze Cinnosti ptidavajicich
hodnotu anebo vyrobou bez rozpracovanosti.

g) Chyby a zmetky [6]

Chyby a vadné kusy ve vyrob¢ jsou ¢asoveé, energeticky i materidlové nakladné ¢innosti.
Vadné vyrobky lze bud’ opravovat nebo je vyfadit. V piipadé, kdy zmetky jdou opravit,
provadi se to na specialnich pracovistich pod dohledem odpovédného pracovnika. Vyrobky,
které prosly procesem opravy, musi byt znovu podrobeny veskerym kontrolam a testim.

h) Nevyuziti lidského potenciilu [6]

Zameéstnanci, ktefi pracuji pfimo u vyrobnich linek, maji vétSinou nejlepsi napady, které
vedou ke zlepSeni procesu a omezeni plytvani. Na zakladé principi Lean managementu
je dobré podpofit pracovniky, aby své napady fikali nahlas a aby se jejich napady zacalo
zabyvat vedeni spole¢nosti.

2.4.2 Kaizen [7]

Filozofie KAIZEN vznikla v Japonsku. Jedna se o strategii neustalého zlepSovani
procest. Vyznam slova KAIZEN miizeme pielozit jako KAl - zména, ZEN - dobry. Znamena
zménu k lepsimu. Otcem KAIZENu je Masaaki Imai.

Kaizen je systém kontinuédlniho zlepSovani v osobnim, socialnim, ale i pracovnim Zivoté
zahrnujici jak délniky, tak i manazery. Je to zptsob Zzivota, zivotni filozofie, kterd se neda
mechanicky pienést do jiného prostiedi.

Zlepseni se nerealizuje pomoci velkych inovacnich skoku, ale realizuje
se zdokonalovanim i téch nejmensich detaild. N&ékdy se o tomto systému hovoii ve spojeni
gemba kaizen. Gemba je misto, kde se vykonava dana ¢innost nebo proces, ktery je potieba
zlepSovat. Ve vyrobnim podniku je to dilna, v nemocnici ordinace, v hotelu jidelna. Gemba
neni pracovni stil manazera. Od stolu se nedd zlepSovat. Nékteré firmy na to zapominaji
a pouzivaji tradi¢ni zplsob prace, kde se manaZeti zabyvaji tabulkami, grafy a ¢as od casu
se projdou po hale, kde je zajima pouze, jak zaméstnanci pracuji a jestli je Cista podlaha.
Kaizen je Uplné€ odlisny pfistup, postaveny na dvou slovech:

e ZlepSovani — vSechno se da zlepSovat - kvalita, pInéni termint, naklady, produktivita.

e Neustale — nic na svété neni pevné stanoveno, vSechno se neustdle méni a vyviji —

trhy, vyrobky, zakaznici a jejich pozadavky.
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Vysoky
management

Stredni
management

Supervisor

Pracovnik

Obr.8 Metoda kaizen

Zakladni zasady systému kaizen jsou:

e Musi se vénovat pozornost i mélo vyznamnym zlepSenim

e Vsichni pracovnici mohou participovat na procesu zlepsovani.

e Diive, nez se n¢jaké zlepSeni zavede, musi byt pfesné analyzovano s ohledem na exis-
tujici stav a mozné pozitivni nebo negativni vlivy.

e Kaizen predstavuje 50 % prace dobrého manazera.

e Management ma dva hlavni ukoly — vytvofeni a udrzovani standardl a jejich zlepso-
vani.

e Vyzdvihovani ulohy pracovniho tymu, podpora participace a iniciativy pracovnikil
pfi feSeni problémi.

e Reseni hledat pomoci pracovnich schiizek tymu pod vedenim moderatora. Diilezit4 je
dobré piiprava a vedeni schiizky, jakoz i vybér témat a zabezpeceni prosazeni realiza-
ce prijatého feSeni.

e Informovanost o aktudlnim stavu ve vyrobé, problémech a podnikovych cilech, navi-
gace procesu zlepSovani na oblasti, které tvofi omezeni, resp. uzka mista v podniku.

e Silnd podpora ze strany vedeni podniku. Kaizen je postaveny na aktivitach zdola,
ale vyzaduje silnou podporu shora.

e Vytvofeni organizacnich ptedpokladi pro zlepSeni moznosti komunikace mezi pra-
covniky (konzultaéni mistnosti, navstévy pracovnikli managementu ve vyrobé,
komunikace v prib&hu vyroby apod.).

e Motivace pracovnikll - spolutcast na Uspéchu. Materidlni a finan¢ni ohodnoceni
dobrych feseni.

e Podpora zlepSeni, ktera se daji rychle vyhodnotit a realizovat a nevyzaduji vysokeé
investice.

12
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Kaizen blitz - bleskovy kaizen

Kaizen blitz byl vyvinut v USA v organizaci AME (Association for Manufacturing
Excellence). Zakladni principy kaizen blitz v podstaté odpovidaji principim kaizen popsanym
Masaaki Imaiem. K odliSnostem je mozné zaradit:

e Potieba vyrazné podpory ze strany vyssiho managementu. Kaizen blitz je orientovany

smérem top-down.

e ZlepSovani probiha v multidisciplindrnich tymech. VétSinu ¢lentt by vSak méli tvotit
lidé pfimo spojeni s procesem, ktery se bude zlepsovat. V tymu by méli byt zastupci
interniho dodavatele a zdkaznika, ktefi mohou piinést jiny pohled na feSenou
problematiku.

e Kratké trvani procesu zlepSovani. Maximaln¢ jeden tyden.

e Manualni, ,,Spinavou* praci (€isténi) vykonavaji vSichni ¢lenové tymu. Administrativ-
ni pracovnik i stfedni manazer musi pracovat bok po boku s délniky.

e Dodrzeni nizkého rozpoctu. Jelikoz je tieba zlepSovani vybraného procesu ukoncit
do jednoho tydne, neni Cas na realizovani investice. Investice do zlepsSeni by neméla
ptesahnout 500 EUR.

Kaizen teian

Teian je systém vzdélavani zaméstnancli v podniku prostfednictvim kaizen ¢innosti
formou zlepSovacich navrhi. Myslenka kaizen teian vznikla jako reakce na potiebu zlepsit
kvalitu podavanych zlepSovacich navrhi. Kaizen teian je systém kontinudlniho zlepSovani
navrhl pracovnikd.

Ma tii zékladni funkce:

e Podporuje osobni rist zaméstnancd, stejné jako rist organizace. Poskytuje
pracovnikiim podporu pii tvorb¢ zlepseni.

e Investuje do lidi, aby byli schopni fesit problémy.

e SlouZi jako barometr iniciativy.

Casto se néktefi manaZefi obavaji problémi spojenych se zpracovanim piilis velkého
mnozstvi zlepSovacich navrhia. Jejich obavy by mélo zastinit védomi, ze pravé to je dikaz
spravné motivace pracovnikd.

Realizace nékterych zlepSovacich navrhi vyzaduje vyuziti védomosti specialistii. Proto
se kaizen teian snazi pfesunout védomosti a zru¢nost specialistii smérem k pracovnikiim, ktefi
kaizen ptimo vykonavaji.

2.4.3 Kanban [8]

Kanban znamena v japonstin€ karta, Stitek nebo listek. Zdkladni mySlenka systému
Kanban je zaloZena na aplikaci z&sad organizace cinnosti americkych supermarketi
ve vyrobé:
zakaznik si z regalu vezme pozadované zboZzi
u pokladny jsou ze zbozi sejmuty dopravni karty a polozeny do skiinky (posta kanban)
dopravni karty jsou poslany do skladu
poté, co je ze skladu odebrano zbozi potfebné pro naplnéni regalii, jsou dopravni karty
vymeénény za karty vyrobni, které se nachdzely na zboZzi
e vyrobni karty jsou shromazd’ovany ve schrance (jina poSta kanban)
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e zbozi je nyni dovezeno do supermarketu a s dopravnimi kartami postaveno do regala

e vyrobni karty jsou dodany zpét do tovarny, kde se nyni vyrobi piesné mnozstvi
stanovené pomoci vyrobnich karet

e kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nové vyrobeném zbozi umistény vyrobni karty

e zbozi je dano do skladu, cyklus se uzavie

Snahou tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi pfizptisobeni se (harmonizace) pribehu
vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem je na kazdém stupni vyroby podporovat "vyrobu
na objednavku", kterd umoziuje bez vétSich investic redukovat zasoby a zlepSuje piesnost
plnéni termint. Aby to bylo mozné dosédhnout, musi se uz pii navrhu vyrobni dispozice
vyvazit vyrobni kapacity (tvorba rodin ptibuznych vyrobki, zajisténi pravidelného odbéru
a tim i vyroby, pouziti principti skupinové technologie apod.) S vyvazovanim vyroby se musi
zacinat ve finalni montazi.

Kanban znamena také vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde lze pfimo na misté
pfizpusobit pfisun materialti a zpracovani vyrobnich kol okamzitym pozadavkum. Obejde
se tak bez tézkopadného centralniho planovani a fizeni, vyrabi a dopravuje se jen to, co
je pozadovano. Zakaznikem je kazdy nasledujici proces (NOAC - Next Operation As
Customer). V systému Kanban je celé fizeni vyroby podiizené finalni montazi, ktera piimo
reaguje na pozadavky zakazniki.

Systém Kanban je nejvhodnéj$i implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych
soucastek s velkou mirou v odbytu. Pokud neni splnén tento piedpoklad, je tfeba systém
Kanban vybavit specidlnim planovacim systémem (urCeni kapacity regulacnich okruhti a
jejich toleranéni rozsahy apod.).

Ptedpoklady zavedeni Kanban systému:
e vyskoleny, ale hlavné¢ motivovany personal
vysoky stupeii opakovani vyroby, bez velkych vykyvi v poptavce
vzajemn¢ harmonizované kapacity
rychlé postupy pietypovani zatfizeni
pfipravenost persondlu v piipadé zvySeného poptavky délat piesCasy (Castecna
pruznost kapacit)
rychlé odstranéni poruch by méli zvladnout dobie vySkoleni operatoti zatizeni
vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti
pripravenost managementu na vSech urovnich delegovat pravomoci
spravné navrzeny layout dilny, s tendenci k linkovému uspotadani (plynulé toky)

Tento princip umoziiuje s pomoci poctu pfitomnych karet Kanban v systému kontrolovat
afidit rozpracovanost vyroby, a tedy i vySku zdsob v rozpracované vyrobé a velikost
prubézné doby.

V systému Kanban je po odebrani kompletni vyrobni davky odeslana z odbérového mista
dodavateli (ptedfazené pracovisté) karta Kanban, kterd ma funkci objednavky na dodavku
nové vyrobni davky nebo materidlu ¢i polotovari. Kanban karty slouzi zaroven
pro signalizaci stavu zasob a rozpracovanosti vyroby.
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2.4.4 Just in time [9]

Metoda Just in Time (JIT) znamena v piekladu ,,praveé vcas®, ¢ili metoda kdy material
dorazi ptesné v Case, kdy je potieba. To se vztahuje jak na nakoupeny, tak i na dodavany
materidl, a pravé zpracovavany material. Pokud pracovnik potiebuje soucastku, méla
by v idealnim ptipad¢ dorazit v moment kdy ji potfebuje.

Ptichod materialu pravé v Case, kdy ho potfebujeme je jen pulka uspéchu. Druhd
pulka, ¢asto opomijena je ta, Ze materidl musi také vcas odchézet. V idedlnim piipad¢ by byl
vSechen material bud’ pievazen nebo zpracovavan. Neexistovaly by zde zadné zbytecné
zasoby.

Ptipadt, kdy vSe odchazi a piichazi vcas je malo. Kazda spolenost potiebuje malé
pojistné zasoby, aby pokryla fluktuaci. Dulezitym faktem je, Ze by zasoby mezi procesy mély
byt snizeny a JIT nejenze vyzaduje pfichod materidlu na cCas, ale také kratké cekaci doby
na material mezi procesy.

Jak malo zasob je potfeba, aby mohl byt proces nazyvat JIT? Zde neexistuje zadna
jednoznacna odpovéd’. Pokud je vice jak denni spotfeba materialu v tovarng, pravdépodobné
se nejedna o JIT.

JIT je uzitecné predevS$im pro snizovani zasoby a s tim spojené snizeni nakladu.
Relevantnimi faktory jsou zde naptiklad méné vazany kapital, méné predavani, mensi naklady
na skladovani, mens$i administrativni naklady pro sklady, mens$i opotifebeni materidlu
a zastaravani. Jsou zde dvé odvozené vyhody ze snizovani zasob diky JIT a to rychlejsi reakce
a vice mista ve vyrob¢.

Rychlejsi reakce — pokud jsou mensi zasoby, zvySuje se schopnost reagovat na zmény.
Zmény designu vyrobku budou zpracovavany systémem rychleji, defekty budou odhaleny
v fetézci diive.

Vice mista ve vyrobé — pokud budou snizeny zasoby, vznikne ve vyrobé vice prostoru.
Velké hromady materidlu zplisobuji procesy umisténé daleko od sebe. Pracovnici se vic a vic
nachodi, material musi byt pfepravovan dale, informacni tok je pomalejsi. Kdyby bylo
materialu méné, procesy by mohly byt blize k sobé coz je dobré pro efektivitu.

SJIT lze snizit zasoby, ptredevSsim kolem procesi, kde je prostor nejcennéjsi.
V mistech, kde neni prostor pro zasoby je nejvyhodnéjsi naplanovani ptichodu materidlu tak,
aby soucastka, kterad je potieba dorazila pravé na Cas. Nezélezi, kdy soucastka musi odejit.
Nepotiebujete snizovat zasoby v celém dodavatelském fetézci, ale aspon na posledni zastavce,
kde je material spotfebovan. Samoziejmé sniZzeni zdsob ma potdd vice dalSich vyhod
a obvykle stoji za to.
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2.4.5 Metoda 5S [10], [11]

5S je jedna ze zakladnich metod §tihlé vyroby, ktera se pouziva k vytvoteni a udrzeni
¢isteho a organizovaného pracovniho prostfedi. Vyznam 5 slov vychazi z japonstiny. Kroky
1,2,3, viz obr.9 jsou nastroje nebo postupy, jak zménit pracovisté. Kroky 4 a 5 jsou nastroje,

kterymi lze udrzovat a zlepSovat novy stav.

1. Seiri 2. Seiton 3. Seiso

Uklid Usporaddni Cisténi a kontrola

4. Seikelsu

Standardizace, pravidia

5. Shitsuke

Dodrzovani pravidel

Obr.9 Metoda 5s
Cilem zavedeni metody 5s je zlepSeni toku materialu a informaci, zvySeni
produktivity, zlepSeni kvality a bezpecnosti prace, ochrana zivotniho prostiedi. A vytvoteni

ptijemného pracovniho prostiedi.

1. Seiri = Separovat, vytridit, odstranit nepoti‘ebné, uspoi-adani, regulovani.

Prvnim krokem je separace a odstranéni vSech nepottebnych predméti. To zahrnuje
nastroje, soucastky a dal$i nepotiebné predméty. Musi Se prozkoumat celé pracovisté
arozhodnout o kazdém predmétu. K oznaeni predmétl, které nejsou nezbytné jsou
pouzivany cervené nalepky. Oznacené predméty jsou ndasledné odebrany, renovovany,

vytazeny anebo vyhozeny.

2. Seiton = Systematicky usporadat, sefadit, uklidit

Nejprve je vytvoreno systematické uspotradani pro kazdy predmét, ktery na pracovisti
zustane. Principem je, ze Castéji pouzivané nastroje umistujeme co nejblize k mistu, kde
se pouzivaji a ty mén¢ pouzivané umistujeme dale. Tyto nastroje v idealnim ptipad¢ lze najit
vzdy na stejném misté. Misto vyhrazené pro nastroj lze oznalit obrazkem nebo napiiklad

nalepkou pro lep$i orientaci a prehled.
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3. Seiso = Stale cistit, uklizet

Pokud jsou separovany nepotiebné nastroje od potiebnych a jsou uloZeny
na spravnych mistech je dal§im krokem vycisténi pracovisté a predméta. Jak vyplyva z nazvu,
bude vycisténo pracovisté a dale nahrazeno, popiipadé opraveno vse, co je rozbité nebo

poskozené. Cisténi mize také zahrnovat udrzbu stroje.

4. Seiketsu = Standardizovat, hygienicky, sanitarni, ryzi

Principem je zavedeni a dodrzovani standardu Ccistoty. Kazdy tym i jednotlivec
odpovida za svoje pracovisté. Aby vSe fungovalo musi se kazdy jednotlivec pfizplsobit
skupiné a spolupracovat v rdmci pracovist. Nedovolte navraceni véci do piivodniho stavu.

Aktualizujte informace na infotabulich (kde si definujete Cisté pracoviste).

5. Shitsuke = Sebedisciplina, disciplina, trénink

Nesmite se spoléhat na to, ze se uklizi az na konci smény. Upozornéte spolupracovniky
V piipadé zanedbani tklidovych pravidel a vyzadujme jejich dodrzovani. Uklidova disciplina
se musi v§em lidem dostat do krve, udélejme z uklidu zvyk. Dodrzujte kulturu prostiedi, pak

se teprve mizete v praci citit jako doma. Krok 5 se piekryva s krokem 4. V kazdém piipadé

A

je kombinace téchto krokt nejtézsi ¢asti 5S.

2.4.6 Poka-Yoke [12], [13]

Nazev vychazi z japonskych slov POKA - chyba a YOKERU - vyhnout se. Je to tedy
metodika nebo zpusob, jak zabranit moznému vzniku chyb ve vyrobnim procesu. Obecné 1ze
metodiku POKA-YOKE rozdélit na POKA-YOKE konstrukce (designu) a POKA-YOKE
procesu. Tato metoda piipousti pouze jedno jediné feSeni, a tim je dosazeni nulového poctu
defektnich vyrobk.

Pokud funguje zavedeny systém jakosti ve firmé a procesy jsou stabilni, hlavnim
problémem ziistavaji chyby z nepozornosti. Tyto chyby ned¢laji lidé schvalné a jakékoli
vyzvy a motivace jsou v tomto piipad¢ neucinné.

Shigeo Shingo se svymi spolupracovniky vymyslel opatieni, ktera ZVYRAZNILA, ze
doslo k chybé z nepozornosti! Nejcastéji na pracovnika néco zazvonilo, zatroubilo, zasvitilo —
POZOR! Vynechal jsi operaci! Namontoval jsi dil obracen¢! Namontoval jsi jiny dil (nebo
jinam)! Pozdégji byly realizovany opatieni, ktera znemoznovala chybu z nepozornosti. Napft.
dil urCeny pro montaz ,nalevo” nejde zamontovat ,,napravo“! Pokud nejsou provedeny
vSechny operace, nelze dil pfesunout na jiné pracovisté!
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Prikladem miZze byt zapojeni konektori viz obr.10. Jsou zde dvé mozné kombinace
zapojeni konektoru. Prvni obrazek zobrazuje situaci, ve které muze dojit k chybnému
zapojeni. Druha situace je spravné a zabranuje Spatnému zapojeni, nebot’ kolik + a kolik — Ize
zapojit pouze Vv jedné poloze a tim zabranime mozné reklamaci. Diky tomu pracovnik zapoji
soucastku rychle a spravné.

L3

¢ ]
¢ ]

Obr.10 Priklad zapojeni konektorii

2.4.7 Jidoka [14]

Pod oznaCenim Jidoka Ize nalézt koncept, ktery se zabyva autonomnosti
pracovist’. Vychazi z faktu, Ze sledovani chodu obsluhou stroje nezvysuje hodnotu vyrobku,
ale zvySuje ndklady a snizuje produktivitu. Principidlng je Jidoka zaloZena na tom, Ze stroje
jsou vybaveny takovymi funkcemi, které umozni, Ze obsluha nemusi kontrolovat pasivné
chod stroje. Mezi tyto funkce miizeme zatadit naptiklad to, ze se stroj sam zastavi pii vyskytu
problému a d4 signél obsluze, ktery je pro ni jakymsi startovnim vystfelem pro feSeni dané¢ho
problému.

Pojem Jidoka zahrnuje opatieni, ktery Cini stroj schopny rozhodovat o prubéhu
operace. Mezi technicka feSeni, kterd se velmi Casto vyuZivaji, patii napf. instalace
dotykovych spinacii pro rozpoznani chybéjiciho materidlu, pocitadla pro odpocitavani davek
apod.
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Napravné
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L3

Obr.11 Metoda Jidoka

Postup zvySovani autonomnosti pracovist’:

=

©ooNO A WN

Sestaveni tymu

Analyza pfimo na pracovisti — abnormality, prabéh procesu, zasahy obsluhy
Zakresleni pracovisté, fotografie, video

Odméfeni Casti prace — prace stroje, prace ¢loveka, slozky procesniho ¢asu
Popsani vyskytu abnormalit, jejich pfi€iny a Glohy ¢lovéka pfi jejich odstranovani
Hledani feseni, jak identifikovat abnormalitu v misté jejiho vyskytu

Hledani zptsobu, jak signalizovat abnormalitu

Katalog opatieni pro zvySeni autonomnosti pracovisté

Zavedeni navrzenych opatieni a ovéfeni jejich ucinnosti

10 Standardizace nové pracovni metody

2.4.8 SMED [15]

Zkratka SMED znamena - Single Minute Exchange of Dies coz mizeme pielozit jako

Metodu zkracovani ¢ast pietypovanim vyrobnich zafizeni.

Program rychlych zmén (SMED) ma obvykle dva zakladni cile:

Ziskat cast kapacity stroje, ktera se ztraci jeho dlouhym ptestavovanim. Tento cil ma
smysl hlavné tehdy, kdyZ je dany stroj izkym mistem.

Zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyrobku na druhy, a tim umoznit vyrobu
Vv malych davkach. Vyroba v malych davkdch znamend vy$$i pruznost, niz$i
rozpracovanost vyroby a kratsi prilbéznou dobu ve vyrob¢.
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Cas sefizovani (Cas prestavby) je Gas potiebny od ukonéeni vyroby posledniho kusu
na odstranéni starého naradi a pfipravkd, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladéni para-
metrd procesti, zkusebni b&hy, az po vyrobu prvniho dobrého kusu. Cely postup vychazi
zdikladné analyzy sefizeni, kterd se vykondva pozorovanim piimo na pracovisti. Radikdlniho
zkracovani Cast sefizeni z n€kolika hodin na nékolik minut se dosahuje postupné zménou
organizace piestavby, standardizaci postupu sefizeni, tréninkem tymu, specidlnimi
pomitickami a technickymi Upravami stroje. Tato metoda se obvykle pouziva na pracovistich,
kterd jsou uzkymi misty. Metoda SMED je Casto i soucasti programu TPM. VSeobecné lze
fici, ze program redukce Casii na sefizeni je aktudlni vSude tam, kde se sefizeni vykonéava
Casto a Casy na sefizeni pfedstavuji vyznamné ztraty z kapacity stroje nebo linky.

Ukonceni
vyroby
posledniho
kusu

Ukoncéeni

vyroby 1

dobrého
kusu

Vymeénit
nastroje,
pfipravky

Nastavi
Soucastka
Soucastka

Kontrola

Obr.12 Cas sefizeni ndstroje

Sefizovani stroju zalezi na typu operace a typu zafizeni. Obecné vSak je mozné fici, Ze se
sklada z nasledujicich kroku:

e pfiprava a kontrola néstroji a materialu (30 % Casu),

e montaz a vymeéna nastroju a ptipravki (5 % casu),

e vlastni sefizeni rozméra a polohy nastroji (15 % casu),
e odzkouseni a nasledné upravy (50 % casu).

Podniky se za¢inaji vénovat programu rychlych zmén obvykle v nasledujicich pfipadech:

o Potieba radikaln¢ redukovat vyrobni davky
o Velka ztrata kapacity ¢astym piestavovanim zafizeni, ktera jsou uzkymi misty.

Pii redukci mnozstvi ¢asu na sefizeni se pouziva nasledujici princip:

1. krok — oddélit praci, kterda musi byt vykonana nezbytné¢ béhem vypnuti zatizeni (takz-
vané interni sefizeni), od prace, kterou lze vykonat bc¢hem provozu zatfizeni
(takzvané externi sefizeni). Kazdy provozni pracovnik bude souhlasit s tim, ze ptipravu
nastroji a jejich udrzbu je mozné provadét i za chodu stroje. Nicméné je zajimavé,
jak Casto se to déje pravé naopak. Shingeo Shingo uvadi, ze provedeme-li analyzu, kolik
dil¢ich internich operaci je mozné vykondvat jako externi, potfeba Casu pro interni
sefizovani (tzn. kdy stroj neni v provozu) muze byt zkracena az o 30-50 %.

2. krok — redukce interniho Casu setizeni tak, Ze stale vice prace se bude vykonavat externé
(pfedem vykonané nastaveni rozmérii a polohy, zjednoduSeni upeviiovani, piipravky
pro davku, pomocny pracovnik, ptiprava pracovisté apod.).
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3. krok — zlepSovani a redukce interniho a externiho Casu sefizeni. Kli¢em k feSeni tohoto
problému je hlavné organizace pracovisté a ostatnich ¢innosti v diln€. Eliminace procesu
nastaveni rozmeért a polohy, ktery zabira znacny ¢as pfi vSech typech pietypovani.

Systematické odstrannovani nasledujicich forem plytvani pfi sefizovani:

e Plytvani pfi pripravé na zménu - doprava nastrojii po zastaveni stroje, zbyte¢né pohy-
by, nedostatecné planovani.

e Plytvani pii montazi a demontdzi - hledani soucastek a ndstroji, pozorovani prace
jiného pracovnika, chybéjici standardy, chiize, ¢ekani, ptfiprava prostoru po zastaveni
stroje, studium dokumentace, koufeni.

e Plytvani pii sefizovani, nastavovani polohy a zkouskach - vicendsobné dolad’ovani
nepiesnosti.

o Plytvani pfi ¢ekadni na zahdjeni vyroby - ¢ekani na zahtati néstroje, dlouhé ¢ekéani na
,»uvolnéni® sefizeného stroje do vyroby.

2.4.9. TPM [16]

TPM (Total Productive Maintenance — totaln¢ produktivni udrzba). Metoda zamétena
na zvySovani vyuziti strojnich zatizeni eliminaci poruch, nekvalitni produkce a vSech dalSich
ztrat na téchto zafizenich. Podstata této metody spociva ve zkvalitnéni prace udrzby
(preventivni udrzba). Pokud chceme docilit tspésného TPM, podminkou je aktivni Gcast
vSech zainteresovanych profesi v€etné operatora.

Cilem TPM je dosaZeni perfektni vyroby a nizkvch naklada provozu:

e 7adné prostoje ve vyrobe

e 7adné ptestavky nebo pomaly béh stroji

e 7adné defekty

e 74dné pracovni nehody (diraz na bezpecnost pii praci)

Diky zavadéni principt JIT (Just in Time) byli vyrobei nuceni zvySovat spolehlivost
vyroby, aby nedochéazelo k prerusovani vyrobniho fetézce. TPM je zaloZzeno na neustalém
zlepSovani.

Zakladem TPM je proaktivni a preventivni udrzba zafizeni a stroji a diiraz na jejich
vysokou spolehlivost a rychlou navratnost. Podobné jako TQM je i TPM hlavné o pfistupu
zamé&stnanct a je tedy nedilnou soucésti firemni kultury. Jejim zédkladem je 8 hlavnich pilifi:

e Autonomni udrzba

e Planovana udrzba

e Kwvalitni udrzba

o  Uzce zaméfené zlepSovani

e Rychlé zavadéni noveého vybaveni
e Vzdélavani zameéstnancu

e Bezpecnost a zdravi pti praci

e TPM v administrative

Obsluha stroji ma pti udrzbé v pojeti TPM hlavni ulohu, protoze pravé ona ma nejvetsi

znalosti a dovednosti a jejich zkuSenosti tedy pomahaji zlepSovat pracovni postupy a zavadet
prvky tymové prace.
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3 ROZBOR A ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU
RESENE PROBLEMATIKY

3.1 Zakladni udaje o spoleCnosti

Spole¢nost HUTCHINSON s.r.o. je soucasti skupiny HUTCHINSON Group, jeden
z vyznamnych svétovych vyrobcli sortimentu vyrobkd z elastomerti pro pramyslové
I spotiebni vyuZiti, je od roku 2000 soucasti chemické divize skupiny TOTAL.

HUTCHINSON GROUP tvoii tii divize. Automobilova divize, praimyslova divize a divize
spotfebniho zbozi. Vice nez 100 vyrobnich zédvodi skupiny se nachéazi predevsim v Evropg,
Africe, Americe a Asii.

V soucasn¢ dobé jsou hlavnim vyrobnim programem spolecnosti HUTCHINSON
s.r.0. nizkotlaké hadice pro automobilovy primysl.

Cely objem vyroby je vyvazen do vyrobnich zavodi vyznamnych svétovych vyrobct
automobili — Audi, BMW, Daimler AG, FCA, Ford, GM, Hyundai, Iveco, Jaguar / Land
Rover, Nissan, Mitsubishi, Porsche, PSA, Renault, Scania, Suzuki, TPCA, Volvo, VW
nebo jejich systémovych dodavatela.

Organizacni zaclenéni spole¢nosti HUTCHINSON s.r.o.:

TOTAL

Refining &

HUTCHINSON GROUP

Fluid Management Systems

HUTCHINSON S.N.C. — Montargis - Divize

HUTCHINSON HUTCHINSON HUTCHINSON HUTCHINSON
S.N.C. - Montargis s.r.0. - Rokycany GmbH - Mannheim || S.N.C. - Joué-
Les-Tours

Obr.13 Organizacéni zaclenéni spolecnosti HUTCHINSON s.r.o.
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Umisténi Spole¢nosti

Vyrobni zavod spole¢nosti HUTCHINSON s.r.0. se naléza na severovychodnim okraji
mésta zhruba 100 m od ficky Klabavy a je umistén v ¢asti arealu byvalého statniho podniku
Marila. Z environmentalniho hlediska je vyznamné to, ze areal lezi v zatopovém tizemi ficky
Klabavky a také blizkost obytné zastavby mésta Rokycan v jiznim a vychodnim sméru.

Na nasledujicim obrazku je zobrazen planek vyrobniho zavodu Hutchinson v Rokycanech:

cesta - asfalt /E
s

=

A~ : . : o HALA "C2"
{O 3 0 HALA "B HALA "CL e
= H Vyroba Vyroba i

HALA"A"
Sklad

[ —
iy

3
S I < Vréatnice
(I

Hlavni brana’

T
IHENE |

T
Parkavi%@"

oV

Administrativni bud

i
]
[

Kotelnay

T

Parkovisté "1"

Parkovisté "2"

Obr.14 Orientacni planek zobrazuje soucasné rozmisténi objektii

Vlastni vyroba se naléza v haldch B, C1, C2 a G, pfiemZ hala A slouzi jako sklad
nakupovaného materidlu. V budové D je sklad komponenti, polotovarii, nafadi a udrzby.
V budové E je jidelna, sklad a dilna tidrzby a Industrializace. V administrativni budové (F)
je umisténo vedeni Spolecnosti a interni laboratof. Za halou A je umisténa vlastni biologicka
¢istirna primyslovych odpadnich vod a shromazdi$té nebezpecného odpadu.

V soucasné dob¢ patii ke Spolecnosti jesté odloucena pracovisteé: pronajaty skladovy
aredl v Rokycanech, kde jsou skladovany hotové zabalené vyrobky pted expedici zdkaznikim
a odlouceny vyrobni provoz ve Spaleném Porici.

3.2 Integrovany systém managementu

Spole¢nost HUTCHINSON s.r.o. mé& zaveden a certifikovan systém fizeni kvality
podle IATF 16949 dale systém environmentalniho managementu ISO 14 001 a také ma
zaveden systém managementu bezpe¢nosti a ochrany zdravi pfi praci dle CSN OHSAS
18001. Spole¢nost je pouze vyrobnim podnikem, neni poskytovatelem sluzeb.
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3.4 Popis pracovisté

Nikola Cern4

Vyrobni linka SCANIA se nachazi ve vyrobni hale C1. Pro lepsi predstaveni je layout
pracovni haly zobrazen na obr. 15. Vyroba na této lince probih4 ve 3 sménném provozu.

i Sekani a montaz chranicky, montaz pasky

Scania )

Kontrolni $ablona na 100% kontrolu

m@ Q) |
[[]x
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/ / — J :, ‘ /' —
| Paleta findl Testo+ pc’ Montaz Baby plast | R Vodni Lisovani Spojeni |
isk Sti konektoru ega a5t krouzku kovovym

Paleta

chranicka

¥,
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/

Dopravnik
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Smriténi

izolacni buiirky
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Sablony krouzkem

\

\

z opletu

Vyplétani dratkd

Obr. 15 Layout vyrobni linky Scania

3.5 Vyrobni proces
3.5.1 Vyrobni procesy ve firmé

Misto Hala Technologie
Rokycany - Klostermannova 995 B, D protlacovani
Rokycany - Klostermannova 995 B,C1,C2,D,H vulkanizace
Rokycany - Klostermannova 995 B,C1,C2 G montaz
Rokycany - Klostermannova 995 A skladovani
Rokycany - BoZzeny Némcové 1 areal skladovani
Sténovice — Dobranska 665 areal skladovani
Spéalené Poriti - Zamecka 480 areal montaz
Plzeri — Podnikatelska 9 areal montaz

Tab.1 Rozmisténi vyroby Hutchinson v CR

Hlavni surovinou pro vyrobu hadic jsou surové kaucukové smési. Jejich sloZeni je
uréovano odd¢lenim vyvoje (laboratoie) v HUTCHINSON S.N.C. v Montargis
nebo HUTCHINSON GmbH v Mannheimu, ktera jsou odpovédna za zapracovani
nejnovéjSich svétovych trendd, vcetné environmentalnich a bezpecnostnich pozadavki.
Zv1asté jsou zohlediiovany pravni pozadavky a poZzadavky zékaznikii na vylouceni ¢i omezeni
obsahu nékterych rizikovych slozek. Oddéleni vyvoje HUTCHINSON S.N.C. v Montargis /
HUTCHINSON GmbH v Mannheimu je také odpovédné za vybér komponentti pro montaz do
sestav hadic a oddéleni kvality HUTCHINSON S.N.C. v Montargis / HUTCHINSON GmbH
vV Mannheimu je zodpovédné za jejich schvalovani.
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Polotovary se vyrabéji na protlacovacich linkach. Na dalSich pracovistich se nafezané
hadice formuji do patficného tvaru navléknutim na kovové trny (formy) tvarované
podle potieb zakaznika a vulkanizuji teplotou a tlakem, ktery vytvaii nasycena para
Vv autoklavech.

Vulkanizované polotovary jsou dale upravovany na dalSich montaznich pracovistich,
kde jsou na hadice pripojovany plastové ¢i kovové spojky a propojky, a hadice jsou znaceny
potiskem. V pribéhu vyroby jsou provadény kontroly vyrobku dle specifikaci zakaznikd.

Vyrobky jsou baleny do zakaznikem specifikovanych obalii a pies sklady logistiky
expedovany zakaznikim.

3.5.2 Charakteristika vyrobniho procesu na lince SCANIA

Velkou vyhodou vyrobni linky SCANIA je pifedevSim to, Ze linka je nova.
Pfi navrhovani pracovisté se tudiz postupovalo podle stanovenych piirucek, které musi
vyhovovat evropskym norméam. Veskeré technologie, které byly pouzity podléhaji
ergonomickym pozadavkim. Ergonomie je velice dilezitd jak z hlediska psychického, tak
I fyzického.

Uspotadani pracovisté je dileZitym faktorem, nebot’ zefektiviiuje vyrobu, zmenSuje
zmetkovitost a dale nesmi byt zapomenuto na bezpecnost prace. Linka je v tomto piipadé
vV pfedmétném uspotfadani. Vyznamnou soucasti linky je dopravni systém, dopravujici
zpracované dily mezi pracovisti linky a tvofici podstatnou vazbu mezi nimi. Vyhodou jsou
kratké a prehledné dopravni cesty. Kratké priitbézné doby vyroby, nizsi objem rozpracované
vyroby, mens$i naroky na vyrobni plochu, méné naro¢na piiprava na vyrobu, a s tim spojené
méné naro¢né tizeni vyroby a také lepsi komunikace pracovnikd. Co se ty¢e nevyhod, je to
piedevsim velka citlivost na zmény vyrobniho programu a naro¢nost udrzby a oprav strojui a
zatizeni. Uspofadani je do tvaru U.

Dulezita je také logistika. Pokud by dochazelo ke zbyte¢nym prostojim, zpomalilo
by to cely vyrobni proces.

3.5.3 Vyrobni postup hadic SCANIA

Prvnim cilem diplomové prace je zlepSeni vyrobniho procesu na lince SCANIA,
protoze se objevily reklamace ze strany zédkaznika. Na zdklad¢ tohoto problému byla kazda
operace podrobn¢ zkoumana, aby byly objeveny chyby, které nasledné¢ pomoci vhodnych
feSeni budou odstranény. Vyrobni postup se sklada z 10 operaci. Lepsi ukazka pracovniho
postupu s obrazkovym manualem byla vlozena do ptilohy ¢.1-10.

Vyrobni postup SCANIA:

Rezani - kompletace hadice a chranicky

Odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratki

Odstranéni izolace z dratki

Spojeni vodict

Smrsténi izolacnich buzirek

Lisovani ocelového krouzku — sevieni

Automatické méfteni rezistivity

Fixace dratkt lepici paskou

Vstiikovani BABY Plastu

Rezani chrani¢ky, kompletace konektoru a testovani

O O O O O O O 0O 0 O
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% Rezani — kompletace hadice a chrani¢ky

wewvr

provadi jeden pracovnik. Pfi zkoumani bylo hledéno, zda pracovnik dodrzuje pracovni

postup, jestli by proces nesel usnadnit a urychlit a zda v procesu nedochazi k chybam, ktera

by mohly zptisobovat jiz zminéné reklamace ze strany zakaznika. Postup prvni operace je

nasledujici.

Postup prace:

1. Protdhnout chrani¢ku horni trubkou fezaciho piipravku.

2. Vlozit chranicku nadoraz do posuvného modulu (dojde krozsviceni c¢idel) nasledné

ptiklopit chrani¢ku thelnikem.

Potvrdit fezani tlacitkem.

Vyjmout pravy konec chrani¢ky z fezaciho ptipravku (dojde k jeho posunuti vpravo).

Vlozit chrani¢ku do spodni trubky fezaciho piipravku.

Stisknout packu a otocit navijak.

Pripravek na konci lanka nasadit do standardu.

Otacenim navijdku ve smeéru hodinovych ruci¢ek protdhnout standard chrani¢kou

az nadoraz (dojde k rozsviceni ¢idla).

9. Potvrdit fezani tlacitkem.

10. Vyjmout pravy konec z fezaciho pfipravku a nasadit na trn gumovy krouzek.

11. Vlozit hadici do pfipravku az na doraz, krouzek stahnout na hadici cca 3 cm od $picky
ptipravku a chranicku pietahnout ptes krouzek.

O N ko

12. Pfesah standardu vuci chrani¢ce zkontrolovat v piipravku (standard musi byt na dorazu
a chranicka se dotyka tsti ptipravku).

13. Lehce zasunout pravy konec do piipravku pro kontrolu znaceni, chranicka musi byt
na dorazu.

14. Body 11 a 12 opakovat pro levy konec.

15. Zasunout voln¢ levy konec do trubky na posuvném modulu tak, aby dil lezel ve zlabku
nezkrouceny.

16. Odebrat z odvije¢ky barevné pasky a nalepit je na chranicku dle Sablony (barva pasek
dle specifikace odpovida barvé na Sablong)

17. Levy konec vysunout z posuvného modulu.

18. Odjistit zapadku a vyjmout pravy konec hadice. Tim dojde k vytisténi Stitku, ktery
se nalepi na konec hadice. Odebranim Stitku dojde k odjeti fezaci ptipravku zpét
do startovaci polohy.

Pozn. U dilu delsich nez 2 m se musi pouzit navijak pri protahovani hadice pripravkem pro
kontrolu znaceni.

«» Odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratku

Dalsi operace, kterd nasleduje je odhaleni vné&jsi vrstvy hadice, dratkti a nésledné
vypleteni dratkti zopletu. Na prvni pohled se zda, Ze operace je jednoducha,
ale po vyzkouseni lze konstatovat, Ze pfi vyplétani dratkli z opletu musi byt operator
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zruény a opatrny. U této operace by mohlo dochazet k chybam ze strany pracovnikd,
a to disledkem neopatrného vytazeni dratku z opletu, které by mélo za nasledek
poskozeni izolace dratku.

Postup prdace:
1. Vlozit hadici ustim stroje az na doraz.

2. Hadice se musi pevné drzet a seslapnout pedal (provede se nafiznuti hadice po obvodu).

3. Vytahnout hadici ven, ¢imz dojde k podélnému natiznuti hadic.

4. Provést kontrolu spravnosti nastaveni, zméfenim délky nafiznuti (3cm, nebo 6cm
dle specifikace k danému vyrobku).

Postup prdace vyplétini dratkii 7 opletu:
1. Vlozit hadici do ruéni sekacky — topné draty ptidrzet na hadici tak, aby se nedostaly

do mista, kde projizdi niz.
2. Pritazenim paky k sob& useknout vnitiek hadice.

¢ QOdstranéni izolace z dratki

Operace odstranéni izolace z dratku neni naro¢na. Dratku jsou vlozeny do stroje, ktery
provede odizolovani. Mize byt tedy tato operace povazovéna za bezproblémovou.

Postup prace:
1. Vlozit vodi¢ do Celisti tak, aby se koncem jemné dotkl spousté, provede se odstranéni
izolace.

2. Provést kontrolu neposkozenosti vodicii.

+* Spojeni vodicu

Stejné jako predchozi operace je tato operace spojeni vodi¢li nenaro¢nd. Operator pouze
vodice vlozi do Celisti a spusti pedal. Jediny problém, ktery by se mohl vyskytnout, je opét
na stran€ pracovnika, ktery by mohl Spatné vlozit vodice, ale po peclivém zkoumani se tato
varianta vySkrtla.

Postup prace:

1. Konce obou vodi¢u vlozit do ¢elisti.
2. Seslapnout spoustéci pedal.

3. Vyndat spojené vodice.

« Smr$té ni izolaénich buzirek

Operaci smrSténi izolacnich buzZirek byla vénovana vétsi pozornost. Operaci provadéli
pouze zkuseni pracovnici, kteti méli jiz zkuSenosti. Na pracovniky byl kladen diraz hlavné
Vv peclivosti, nebot’ $patné provedend operace by méla za nasledek vadny dil. Zkoumalo
se dale, jak by tato operace mohla byt usnadnéna operatoriim a urychlena.

Postup prace:

1. Na neelektrické strané hadice nasadit na spojené konce vodi¢i pomocnou, 2 mm $irokou,
izola¢ni buzirku cca 15 -20 mm od kraje.
Na elektrické stran¢ hadice proplést topny drat s kabelem do spiraly.

3. lzola¢ni buzirku umistit na vodice tak, aby spojeni vodict bylo uprostied izola¢ni buZirky.
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4. Vlozit vodice s izola¢ni buzirkou piiblizné€ do sttedu mezi IR lampu a odrazovou plochu —
nedotykejte se skla lampy.
5. Stisknout spoustéci pedal.

s Lisovani ocelového krouzku — sevieni

Pti zkoumani operace lisovani ocelového krouzku neboli sevieni se doSlo k zavéru,
ze pracovnik, ktery vykonava tuto operaci, méa velké prostoje v disledku c¢ekéni, nez se dil
vyrobi. Dalsi problém, ktery byl zaznamenan, byl ptilis stlaceny ocelovy krouzek. Jelikoz je
tato operace ¢asové naro¢nad musi byt zvdzena optimalizace nebo Uprava stroje, aby doslo
ke zrychleni a k vyvarovani se téchto problému.

Postup prace:

Spojeni QC se standardem

1. Zalozit obé QC do drzaku.

2. Zalozit hadici a seviete drzédkem hadice — jako prvni se zakladd konec hadice s bilym
Stitkem.

Nasadit na hadici lisovaci krouzek.

Posunout modulem tak, aby konec standardu smétoval do lubrikaéni trysky.

Pomoci paky narazit konec standardu na lubrikacni trysku a vrat'te zpét.

Posunout modul tak, aby QC 1 smétovalo proti konci standardu (u druhého konce QC2).
Pomoci paky narazit konec standardu na QC 1.

Oteviit drzak a hadici s QC vyjmout.

U kratkych hadic do 1 m délky body 2 — 8 opakovat pro druhy konec hadice, u ostatnich
pokracovat dale v postupu Zalisovani ocelového krouzku.

© O N OU s W

Zalisovani ocelového krouZku
1. Zalozit standard s QC.

2. Po vyndani ruky ze svételné brany dojde k zavieni krytu a ke spuSténi lisovani.
3. u kratkych hadic do 1 m délky po zalisovani vyjmout hadici a opakujte operaci pro druhy
konec.

< Automatické méreni rezistivity

Pracovi$té automatického méfeni rezistivity je nenarocné a k zddnych velkym odchylkam
zde nedochazi. Pti této kontrole se tiskne Stitek pro danou referenci, ktery vyhodnocuje NOK
a OK dily. Reference je oznaceni hadice. Linka mé4 nékolik referenci a kazd4 je odlisna
Vv délce hadice, v pouzitych dratcich a v pouzitych komponentech.

Postup méienti:
1. Postupovat dle instrukci na LCD monitoru.

2. Pro zménu reference kliknout mysi na policko s ¢islem reference a v okné pro vybér zvolit
pozadovanou referenci. 2D kod dané reference se automaticky zmeéni.

3. Program se ovlada pomoci nacitani 2D k6dt z LCD monitoru.

4. Po dokonceni testu se vytiskne Stitek s Cislem reference, vysledkem testu (viz nize),
datumem a Casem testu.
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5. Pokud test prob¢hl bez problémi a rozdil naméfenych hodnot je v piedvolené toleranci,
vytiskne se na Stitek jako vysledek testu text "TEST OK".

6. Pokud test probéhl bez problémi, ale rozdil namétenych hodnot neni v piedvolené
toleranci, vytiskne se na Stitek jako vysledek testu text "NOK DIF" spolu s hodnotou tohoto
rozdilu.

7. Pokud byl test ptfedcasné ukoncen z diivodu namétené hodnoty rezistivity mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, vytiskne se (po nacteni ¢arového kodu ,,NOK KUS”) na Stitek
jako vysledek testu text "NOK RES" spolu s namétenou hodnotou rezistivity.

Automaticky mérici cyklus — POSTUP

1. Topné kabely pfipojit do zdifek méficiho konektoru.

2. Nacist 2D kod reference - tim se spusti prvni méfeni rezistivity (pted zalisovanim

krouzku). Na monitoru se zobrazi obrazovka s Cislem reference a naméienou hodnotou

rezistivity.

Po zméteni vyjmout kabely ze zdifek a proved’te zalisovani obou QC hadice.

Ptipojit znovu topné kabely do zdifek méticiho konektoru.

5. Nacist opét 2D kod reference - tim se spusti druhé méfeni rezistivity (po zalisovani
krouzku).

6. Na monitoru se zobrazi obrazovka s ¢islem reference, naméfenou hodnotou rezistivity a
hodnota rozdilu od prvniho méfenti.

7. Nasledné dojde k vytisténi Stitku s vysledkem testu a k ulozeni namétenych dat do

> ow

databéze.
8. Vyjmout kabely ze zdifek a Stitek nalepte na hadici cca 5 cm od jednoho z QC.
NOK dily

»NOK RES” dil : Pokud je pfi prvnim nebo druhém méfeni rezistivita mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, nasko¢i na monitoru pokyn pro nacteni 2D kodu "NOK KUS".

Po jeho nacteni dojde k ukonceni mefticiho cyklu, vytisknuti ,,NOK RES” §titku a uloZeni dat
do databaze. NOK dil uloZte do ¢ervené bedny pro vadné dily.

»NOK DIF” dil : Pokud je po druhém méfeni hodnota rozdilu rezistivit mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, nasko¢i na monitoru pokyn pro nacteni 2D kodu "NOK KUS".
Po jeho nacteni dojde k ukonceni mefticiho cyklu, vytisknuti ,,NOK DIF” §titku a uloZeni dat
do databdze. NOK dil uloZte do ¢ervené bedny pro neshodné dily.

+ Fixace dratka lepici paskou

U operace fixace dratki lepici paskou bylo zaznamenano hned nékolik nedostatkd.
Prvnim z nich bylo Spatné umistovani dratkli operatorem a druhym nedostatkem bylo

wrwe

pracovnika, ktery neodborné postupoval v této vyrobni operaci.
Popis prace:

1.Buzirky a topné draty umistit na QC. Pozor — topny drat se nesmi dostat mezi QC
a buzirku!! Hrozi poskozeni topného dréatu tlakem buZirky pfi obstfiku vegaprenem!

2.Spojit topny dratu se smrsténou buzirkou vlozit na QCI.
3.0motat paskou konec hadice tak, aby topné draty a buzirky byly zcela zakryté.
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s Vstrikovani BABY Plastu

Chyby, které by mohly vznikat na tomto pracovisti jsou napiiklad nespravné ulozeni
hadice do formy a tim by mohlo dojit k poskozeni hadice nebo v nedodrzeni pracovniho
postupu, kdy operator nenecha vychladnout hadici a tim mtze dojit k deformaci.

Postup prace:

1. Zalozit hadici do formy tak, aby QC bylo uchyceno v trnu, hadice vloZena v plastovém
drzaku u elektrické strany kabely zalozeny ve zlabcich a uprostied nalitku.

2. Stisknout obé spoustéci tlacitka, ¢imZz dojde kuzavieni ochranného krytu a provedeni
vsttikovaciho cyklu.

3. Vyjmout zformy hadici a plast z vtokového kanalu. P¥i vyrobé na druhém stroji
(elektricka strana hadice) nejprve vychladnutou hadici vyndat z drzaku a vhodit do urcené
bedny u pracovisté a az poté umistit hadici z formy na drzak. V drzaku musi byt hadice
minimaln¢ jeden pracovni cyklus stroje, aby nedoSlo k nasazeni chrani¢ky na horky
obstiik a tim k jeho deformaci.

Plast, ktery je vstfikovan musi byt nejdiive vysusen v susi¢ce. Obsluhu susicky ma
na starosti mistr.

% Rezani chranic¢ky, kompletace konektoru a testovani

Zabranéni mozného vzniku chyb ve vyrobnim postupu je docileno pomoci Poka-Yoke
zafizeni. Zafizeni funguje tak, ze pii OK dilu dosedne doraz na zastrcce az na télo
zasuvkového modelu, zatimco u NOK dilu nelze zastrcku zcela zasunout. Operace je
z ¢asového hlediska naro¢na, ale nelze nijak urychlit, jelikoz obsahuje hned nékolik
podoperaci (testy). Po pozorovani této operace bylo usouzeno, Zze zde nevznikaji problémy
pouze obCas zaméstnanec zapomene nasadit krytku, ale to neni velky problém.

Postup prace:
1. Naskenuje se ¢teCkou 2D kdd na hadici tak, ze tim dojde k odblokovani fezacky. Pokud

se tak nestane, musi se zkontrolovat, zda se testovana reference shoduje s nastavenou
referenci na testeru. V pfipad€ necitelného kodu nebo nefunkéni ctecky je mozné fezacku
odblokovat klickem. Provadi pouze mistr!!!

Protahnout chranicku fezacim ptipravkem az nadoraz.

Pohybem noZe ufiznout chranicku na ptislusnou délku.

Pies vodic¢e navléknout chrani¢ku a nasadit konektor na piny

Piny zasunout do konektoru, musi byt slySet slabé zacvaknuti. Pfi spravném dotlaceni
nejdou kabely z konektoru vytahnout.

Zacvaknout zlutou pojistku.

Do drzaku konektoru vlozit kryt konektoru.

Vlozit QC na elektrické stran€ do ptipravku a QC na neelektrické stran¢ do piipravku

. Zalozit konektor do drzaku.

10. Zaviit kryt konektoru, pfipojit protikus konektoru a zavfit rychloupinku.

11. Stisknout tlac¢itko pro zahajeni elektrického testu a testu tésnosti.

12. Po dokonceni testu odebrat stitek z tiskarny a nalepit ho na chranicku.

13. Oteviit rychloupinku, odpojit protikus konektoru a vyjmout hadici.

ok wn

© oo~
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14. Odebrat zatky ze zasobniku a vlozit je do QC na obou koncich hadice.
15. Otestovany dil vlozit do bedny na pravé strané stroje.

Postup pii NOK dilu
1. Operator musi informovat mistra.
2. Mistr pomoci kli¢ku resetuje chybu a dil vhodi do ¢erveného boxu.

Vystupni kontrola

Na zavér vyrobniho procesu je provadéna kontrola pomoci kontrolni Sablony. Probiha
zde kontrola kazdé vyrobené hadice. Kontroluje se kontrolni pole zluté pasky na chranicce,
kontrola délky odbocky vcetné konektoru a kontrola celkové délky reference. Kontrola je
provadéna pracovnikem 100% kontroly. Jednotlivé kontrolni prvky jsou zobrazeny na obr. 17
kontrolni Sablona-popis.

Kontrolni modulova $ablona je sestavena z dilu:

E10: zékladni modul s fixaci pro QC2 a kontrolou délky odbocky véetné konektoru
BIBIEIEE sticdni podptirna &ast s kontrolou polohy lepici pasky
S10: koncovy modul s fixaci pro QC1 a kontrolou celkové délky reference

Detail Referenéni
etai i AN g
onvomino || Peah zaltentro hrana
plole'p'ro Polf '®l | posuvné kostce
ep\;cg:ai):: y pro kontrolu délky
tolerance odbocky dle
referencni hrany

véetné zeleného

BEBIEIES: sticdni podpurné &asti pole tolerance
s kontrolou polohy lepicich pasek

E10: zakladni modul s
fixaci pro QC2 a
kontrolou délky odbocky
vCetné konektoru

S10: koncovy
modul s fixaci pro
QC1

Referencni hrana

Zelené a zluté tolerancni
pole:

Pokud se celkova délka
reference dostane do
zlutého pole je nutno

posouzeni kontrolorem kvality|
je lidil OK.

Detail zaloZzeného QC1 v
koncovém modulu pro
kontrolu celkové délky

reference dle referenéni

hrany a toleran¢niho pole

Obr.17 Kontrolni Sablona — popis
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Pti sestavovani musi byt usazeny jednotlivé modulové dily s ¢epy do spravnych otvort
dle identifika¢nich kodu, které jsou jak na jednotlivych dilech, tak i na zakladnim stole.
Pracovnik 100% kontroly kontroluje, zda délka reference je v normé pomoci Zlutého,
cerveného a zeleného toleran¢niho pole. V jakém toleranénim poli se poznd pomoci
referencni ¢ary. Pokud celkova délka reference se dostane do Zlutého pole je nutno posouzeni
kontrolorem kvality, zda je dil ok. Pokud je dil v ¢erveném poli, dil je NOK. Dale je kontrola
zamé&fena na kontrolu odboc¢ky vcetné konektoru. Opét je kontrola na zakladé¢ referencni Cary
a tolerancnich poli. Aby hadice splnovala pozadavky, musi byt v zeleném toleranénim poli.
Nakonec je provadéna kontrola pozice lepici pasky. V pfipad¢, Ze je hadice v normé, je
zabalena a ptipravena k expedici.
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3.5.4 Specifikace

Pro lepsi piehlednost, co jaka hadice obsahuje se vytvafi tzv. specifikace. Je to tedy
dokument, v némz jsou stanoveny pozadavky. Specifikace obsahuje poticbné komponenty,
seznam piipravkl, ndstroji, nafadi a Sablon, dokumenty souvisejici, pracovni postup,
fotografie smontované reference, diilezité znaky kontroly/rizika, rozméry a kontrolni Sablonu.

Specifikace slouzi jako ukazka, ve které se pracovnici dovédi ve o hadici. Pokud jsou
nov¢ piichozi operatoii proskolovani, ukazuji se jim pracovni postupy, pracovisté a také
specifikace, aby védé¢li, jak hadice vypada, jaky je vyrobni postup a co obsahuje
za komponenty. Ukazka specifikace je v piiloze ¢.11

Na tomto obrazku ¢. 16 je ukédzka smontované hadice se zdkladnim popisem.

Samolepici Stitek QC 1 kompletni H88L2251
. Lisovaci krouzek 16/10
Hutchinson $8100201
B2100129 2y &
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M gy, zétks do QC S8000337
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S$8000335
Smrifovaci buZirka
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2x Lepici paska bilé
$8000352

2x O-krouzek
58200037

Mezi hadici a
chranickou

Vulkanizovana hadice S8000216,

Chrénicka DN18 $8000277,

)

Samolepici
Stitek Scania
B2100032

\ o 2x Kovovy pasek
adlaaasah o Splice
S8000336
2x Smrstovaci

~ i - buzirka 58000382
I BApL . Y . Transparentni
_ Kabel 58000333 SEsL=ia -Fdmss R péska 53000359
Chranicka DN8,5 58000291 .| ElL konektor S8000278 \J
s krytkou el. konektoru -
580002739 QC 2 kompletni
H881L.2281
Lisovaci krouZek 16/10
58100201
prekryto obstiikem

Vegapren 119101
zatka do QC S8000338

Obr. 16 Fotografie smontované hadice
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3.6 Stihla vyroba ve firmé

Stihla vyroba byla popsana v teoretické &asti diplomové prace. Tato kapitola je
zaméiena na Stihlou vyrobu ve firmé Hutchinson. Budou zde popsany zdroje plytvani, které
se zde vyskytuji dale metoda Kaizen, metoda Kanban, metoda Just in Time, metoda 5S,
SMED a TPM.

Zdroje plytvani
Plytvani mizeme rozdélit do 8 skupin:

a) Cekani
Na lince Scania k tomuto zdroji plytvani dochazi pomérné casto, jelikoz kazda
jednotliva operace trva riznou dobu. Dalsi pficinou jsou nekvalifikovani pracovnici
v zacviku, kterym trva operace déle, nez je stanoveno. Obecné tento zdroj plytvani
muze byt povazovan za dulezity. Aby byl vyrobni proces efektivnéjsi, tento zdroj
plytvani musi byt vzat v ivahu a tikolem bude odstranit plytvani cekanim.

b) Nadvyroba
Tento druh plytvani je podchycen ve spolecnosti vhodnym systémem planovani
vyroby.

C) Neefektivni vyroba
Pomoci standardizovanych postupi byl eliminovani tento druh plytvani. Pracovnici
dodrzuji postupy, efektivné si pfedavaji informace a dodrzuji discipliny metody 5S.

d) Transport a manipulace
Ve vyrobnim procesu dochazi k Castému transportu a manipulaci materialu.
Rozpracované dily jsou transportovany z jednoho pracovis§té na druhé. Bohuzel
se tomuto druhu plytvani nelze vyhnout. Aby byly snizeny ¢asy manipulace mezi
jednotlivymi operacemi, jsou pracovisté v t€sné blizko u sebe a materidl je predavan
tzv. zruky do ruky. Mezi kazdym pracoviStém je bedna, kam pracovnik odklada
hadici. Takto si operatofi odebiraji rozpracované hadice z ptedchozich operaci.

e) Zdasoby
Je znamo zZe, zasoby vazou financni prostiedky a prostor. Na této lince se udrzuji
zasoby pouze nezbytné nutné (pokud by doslo k necekané poruse, nekvalité atd.).
Na pracovistich neni prostor, kde by se zasoby daly uskladnit. Z tohoto diivodu jsou
zde pouze komponenty, které jsou nezbytné nutné k vyrobé dané hadice.

f) Zbytecné pohyby
Vyrobni proces pocitd s témito zbyteCnymi pohyby, které jsou nutné pii vyrobé.
Pomoci vhodné ergonomie se linka snazi vyhnout téchto pohybt.

g) Chyby a zmetky
Tento zdroj plytvani je asove, energeticky 1 materidlové nakladnéd ¢innost. Pokud je
to mozné, vadné dily se opravuji. V piipadé nemoznosti opravy dilu, je dil vyfazen.

h) Nevyuzit lidského potencidlu
V ramci vyrobni linky SCANIA byl proveden prizkum. Prizkum byl zaméfen
na zlepSujici navrhy pracovniki, ktefi zde pracuji. Z prizkumu vyplynuli nékteré
pfipominky k procesu, které by operatofi zménili.
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Kaizen

Spole¢nost ma vypracovanou priru¢ku neustalého zlepSovani. Tato smérnice popisuje
proces pro identifikovani a fizeni c¢innosti zlepSovani interni efektivnosti a ucinnosti
organizace, pro zlepSovani spokojenosti zakaznikli a jinych zainteresovanych stran v rdmci
spolecnosti Hutchinson s.r.o. Rokycany. Neustalé zlepSovani efektivnosti systému
managementu se provadi vyuzivanim Integrované politiky fizeni firmy, cili, na zakladé¢
vysledkil auditi, analyz udaj, opatfeni k ndpravé, preventivnich opatieni a prezkoumani
managementu.
ZlepSovani ve vyrobé je realizovano pomoci:

e QRQC —revize vysledku a akénich planti z predchoziho dne
e Reseni interni zmetkovitosti — ,,Stop scrap meeting®

e Reseni reklamaci — pomoci ,,QC-story*

Ranni modul - QRQC

QRQC probiha na kazdé vyrobni zén¢ denné za Gcasti QRQC teamu — vedouci zony, technik
kvality, technik metod, sménovy mistr, sménovy kontrolor. Cilem této porady QRQC je
kontrola vsech akci planovanych na aktualni den, prezentace vadnych kusi z reklamaci
a Z vyroby, vytvoreni akéniho planu a kontrola provedeni akce piimo na pracovisti.

Tabulka €. 2 zobrazuje struéné obsah porady QRQC.

Co Jak Kdo Proc
Dochézka Zapsani pfitomnych \'74 - sledovani ucasti TEAMU
- sledovani pritomnosti trenéra
- sledovani dochazky managementu
Revize akéniho planu . ) i Pilot akce u vsech akci vyhodnotit zda je hotovo,
Zkontrolovat viechny akce planovane - VZ, TQ, Tmed, mistr zapsat datum ukonceni nebo nahradni
na aktudini den KQ termin

Prezkoumani
ukazatelQ

Revidovat vse dle checklistu
Presentace QR z QC story
Presentovat vadné kusy z reklamace,
z reakénich limitd a z nejhorsich
vyrobnich list{

Vse VZ kromé

TQ - Reklamace, 100% kontroly
KQ — reakéni limity, presentace
internich neshod

Mistr — nejhorsi vyrobni listy

Zjistit a vysvétlit odchylky od cild
Revidovat trendy

Napldnovat akce k ndpravé
Zrevidovat zda kusy odpovidaji
katalogu vad

Schvaleni QR VTQa VV

Revize analyzy
otevieného QC story

Zkontrolovat:
analyzu pficin
5 proc

akeni plan

VZ za pfitomnosti TQ

Formalni schvéleni analyzy a 5 pro¢
VTQa VvV

Odsouhlaseni zdroja na akce
Kontrola pInéni akéniho planu
Kontrola standardizace dokumentace

prabéhu

Kontrola ukoncenych | Genba — kontrola provedeni akci pfimo | QRQC team Fyzicka kontrola provedeni a
akci na pracovisti efektivnosti akci
Dodrzeni ¢asového Nastaveni minutky na dobu QRQC A4 Dodrzeni ¢asu

Tab. 2 Ranni modul QRCR"

Stop scrap meeting- rreSeni interni zmetkovitosti
,,Stop scrap® meeting probiha jednou tydné (dvakrat tydné - v pripadé neplnéni cilt

nebo negativniho trendu po dobu 3 tydni) za ucasti vedouciho zony, vedouciho haly. Ostatni
ucastnici (operatofi apod.) jsou pfizvani v ptipadé potfeby. Pii této poradé je pozornost
zaméfena na interni zmetkovitost. Jsou zde prezentovany tydenni i mésicni vysledky. Dale
se délaji revize otevienych akci, zda jsou plnény terminy a jestli akce mé efekt na vysledky.
Na zavér se planuji nové akce podle aktualnich vysledk.
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Tabulka €. 3 zobrazuje postup Scrap meetingu.

Co Jak Kdo Pro¢
(zodpovédnost)
Zahdjeni Presencni listina Vedouci haly Sledovani ucasti
Revize vysledk( W-1 Presentace vysledki v grafech: Vedouci zény - Sledovéni trendu
- Mési¢ni vysledek ( daily info) - posouzeni efektivnosti provedenych
- tydenni total (% zmetkovitosti) akci
- tydenni Top 3-5 - nalezeni p¥icin zhorsujicich se trendil
- vyvoj na vybranych referencich
Revize: Revize: TQ Nalezeni odchylek od normdlu
- Top Worst referenci/vad za minuly - Pareta po referencich /vadach stanoveni zda se musi feSit konkrétni
tyden - Analyza opakovanych problému z vada/reference minulého tydne
- podkladii od kvality /mistrG linky (reakéni limity, top worst
vyrobni listy)
Revize otevrenych akci Zkontrolovat: Pilot akci - V¢asné plnéni termind,
-plnéni termin0 naplanovanych akci ( - v pfipadé Ze je potreba podpora
v pfipadé neplnéni naplanovat dalSich oddéleni domluvit s vedoucim
nahradni termin) haly/QPM kdo d& support
- kontrola zda spInénd akce ma efekt - mit data zda je mozno akci uzavfit
na vysledky (zda méla oCekavany efekt)
Naplanovani novych akci podle Do planu akci, musi obsahovat: Vedouci zény Zajistit v€asné plnéni akci, mit prehled
aktudlnich vysledkd - viz revize - pro€ se déla co je hotovo a co ne.
vysledkl predchoziho tydne - kdo provede

- kdy bude hotovo
- druh vystupu ( co oéekdvame )
Akce max. na tyden - delSi akce
rozdélit na mensi

Tab. 3 Postup Scrap meetingu

Reseni reklamaci

Reklamace jsou zpravidla oznamovan zdkaznikem pisemnou formou nebo telefonicky.
O reklamaci jsou neprodlené informovani vedouci kvality, management, feditel, vedouci
laboratofe, finan¢ni kontrolor.

Vedouci kvality a management rozhodne o:

- druhu reklamace podle mista vzniku — reklamace kvality nebo logistiky
- dle strediska predpokladaného vinika probléemu
- pFijeti nebo zamitnuti reklamace

Kazda piijata reklamace je zaevidovana na intranetu. V zajmu rychlého ochranéni
zakaznika pfed disledky neshody, je pfisluSnym oddélenim navrZzeno a ve spolupraci
s vedoucim vyrobni jednotky realizovano okamzité ndpravné opatieni (zpravidla 100%
kontrola vyrobkll ve skladu a ve vyrob¢€). O piijatych okamzitych opatienich je zakaznik
informovan telefonicky nebo e-mail (reakce do 24 hodin). Je-li podkladem pro reklamaci
neshoda logistického charakteru (zdména baleni, chybnd nebo chybéjici identifikace
nebo dokumentace, neshodné mnozstvi nebo sortiment apod.), je odpovédny za pribéh fizeni
a dokumentovani vedouci logistiky.

Analyza pficin neshody je provadéna zasadné multidisciplindrnim tymem, jmenovanym
technikem kvality ve slozeni:

Sampion — vedouci prislusné vyrobni jednotky nebo logistiky, ovladajici zdroje, potiebné
k feSeni problému.

Vedouci tymu (VT) — pracovnik nékterého z OU (odborny ttvar spoleénosti), odpovédny
za koordinaci ¢innosti, vedoucich k uspésnému zvladnuti problému.

Tym — povéieni pracovnici OU (odborny utvar spole¢nosti).
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Vedouci tymu ucelné vyuziva spoluprace s pracovniky odbornych tutvarti, laboratoie, popf.
spoluprace s externimi organizacemi tak, aby pficina byla stanovena dostatecné ptesné, byla
stanovena vhodna (pokud mozno technicka) napravnad opatieni, kterymi je problém feSen
komplexné v piijatelném terminu a s pfiméfenymi naklady.

Sampién je odpovédny za realizovani navrzenych napravnych opatieni. Vyzaduje-li
feSeni problému velké naklady, informuje feditele spolecnosti a dale postupuje v souladu
sjeho rozhodnutim. Uginnost realizovanych napravnych opatieni musi byt dostate¢nd
dlouhou dobu provéfovana a az po schvaleni vedoucim tymu (VT) zavedena jako trvala.
Poznatky z provéfenych ndpravnych opatieni jsou vyuzivany pii stanovovani preventivnich
opatieni. Vedouci industrializace a vedouci oddéleni metod je odpovédny za aplikace
preventivnich opatfeni do vSech vyrobnich jednotek.

Uzavteni reklamace provadi zasadné vedouci tymu, na zdklad¢ dostatecné prukaznych
vysledkii provéfovani ucinnosti napravnych opatieni. Nakonec je reklamace uzaviena
na intranetu spolecnosti.

Vedouci tymu pribézn¢ zaznamendva dostupné informace do formulafe stavu feSeni
reklamaci tak, aby byly vSem dostupné a informuje zadkaznika o stavu feSeni problému-ve
stanovenych terminech. Terminy uréené zdkaznikem jsou uvedené v dokumentu ,,Zv1aStni
pozadavky zdkaznik(“. Hlidani dodrzovéani téchto terminti je v systému dle zadanych
kone¢nych termint jednotlivych akci nebo pfimo zakaznikem.

Struény postup feseni reklamaci pomoci QC-story je zobrazen v tab. 4:

Co Jak Kde Kdo Kdy
Nové reklamace Vyplnéni nového z.aznamu Intranet L.Chocholatd lhned
o reklamaci
L.Chocholatd
Zalozeni QC - Story Popis pomoci 5W2H Intranet Chocholata lhned
Rychla odpovéd, .
Presentace na rannim Popis SYV%H,HURO QRQC meeting TQ Do 48 hod
Tridéni
modulu
Analyza pficin FTA, 5 Pro¢ Mimorddné svolany Team do 5 pracovnich dn(
yzap ! meeting TQ P
Schvdleni analyzy Presentace a schvaleni | Pravidelny meeting (Po-Ct) Sc:\:ZIS:::\E]/'CFZTP\Te\/ciZo(uT?xiZby do 5 pracovnich dn(
Presentace vysledka,
_ odsouhlaseni planu . , . L Presentace VZ+TQ P o
Uzavreni reklamace standardizace na jiné Pravidelny meeting 1/tydné Schvéleni Némec, Ruzicka, Stich do 30 kalendarnich dnG
stroje/z6ny
Schvaleni + Plan . . , . _ Presentace VZ+TQ iy
D LL P | 1 oviv) | &us kal h dn(
e e atabaze LLC ravidelny meeting 1/tydné Schvéleni Némec, Ruicka, tich do 30 kalendarnich dna

Tab. 4 Postup reseni reklamaci pomoci QC-story
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ZlepSovaci navrhy

ZlepSovaci navrh muze byt podan kazdym pracovnikem pies intranetovou aplikaci.
Podané névrhy zpracovavaji interni korespondenti pro zlepSovani. Kazdy névrh je
piezkouman a zaevidovan v databazi pod jednim z typi ABC. Typ A (ndklady do 3.000K<) je
feSen v kompetenci korespondenta, typ B je korespondentem koordinovan. Typ C je potvrzen
nebo vyhodnocen korespondentem, ptipadné komisi jako aktualné nerealizovatelny.

Evidence podanych navrht je dostupna k nahlédnuti na intranetu. Z navrhi komise
navrhuje nejlepsi pro udéleni odmény, kterou schvaluje feditel. Vybrané realizované navrhy
jsou poslany do mezinarodni soutéze ,,Kazdy zlepSovatelem* (,,Tous Innovateurs*).

Pro zlepseni komunikace mohou byt pouzity karticky pro podani zlepsovaciho navrhu,
pripadneé mohou byt pouZity jako ndstroj na sber informaci o problémech. Operdtor,
kontrolor, ... vyplni karticku a zaskrtne, zda se jedna o nebezpecnou situaci, poruchu prip.
zadost o opravu nebo zlepsovaci ndavrh. V pripade nebezpecné situace a poruchy staci vyplnit
pouze popis problemu, pri zlepsovacim navrhu i navrh reseni.

Karticku vrati na tabuli QRQC do prostoru, ktery k tomu je vyclenén. Mistr dané
smeny overi a "zpracuje” navrh - Zapise datum prijeti a sviij podpis, nebezpecnou situaci
zaeviduje do nebezpecnych situaci, poruchu /opravu, zlepsovaci ndvrh do evidence
zlepsovacich navrhii. Podpisem a zaSkrtnutim ANO / NE ztvrzuje, Ze navrh overil, souhlasi s
nim a zadal do prislusné evidence. Po prijeti doplni mistr Cislo zlepsovaciho navrhu na
karticku - cislo bude korespondovat s cislem v jednotlivych evidencich Karticku predd do
prostoru "k realizaci" na tabuli QRQC.

Tyto navrhy budou prezkoumavany v ramci QRQC meetingu, team doplni odpovédnou osobu
(pilota) a planovany termin provedeni.

Kanban

Metoda Kanban neni zavedena na vyrobni lince SCANIA, ale je zavedena u jinych
vyrobnich procesi. Firma zkuSenost se systémem Kanban ma. Na lince Scania k ptebytkim
materialu nedochazi, naopak je material pfesné naplanovany podle potieby, proto neni potieba
zavadét tuto metodu.

Justin Time

Metoda je zaloZzena na ptichodu materialu pravé v ¢ase, kdy je ho potieba a dale také
na tom, ze material musi odchazet také vcas. JIT sniZzuje skladové zasoby a s tim spojené
naklady. Na lince SCANIA tato metoda zavedena neni. Pfesto je cilem sniZovat skladové
zasoby a dodavani materialu v ¢ase, kdy ho pracovnik potiebuje. Just in Time neni potieba
zavadeét, jelikoz na lince neni problém v zasobovani. Firma ma zaveden tabulkovy systém
planovani vyroby a dle tohoto planu je zadavan pozadavek na zdsobovani pozadovanych
komponentti na vyrobni linku.

Metoda 5S

Cilem metody je zlepSeni toku informaci, zvySeni produktivity, zlepSeni kvality
a bezpecnosti prace, ochrana Zivotniho prostfedi a v neposledni fadé vytvoifeni piijemného
pracovniho prostiedi.

Spolec¢nost na kontrolu metody 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) vyuziva auditu
5S. Byly vytvoteny formulaie, podle kterych pracovnici provadéni kontrolu:
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Seiri-Vytiidit, Separova

Pfi auditu jsou pokladany otdzky ohledn¢ pracovisté. Zda se na pracovisti vyskytuji
nepotiebné stroje, nafadi nebo komponenty nebo zda jsou na pracovisti vadné dily, odpady
mimo koS. V neposledni fad€ se polozena otazka, jestli neni zastarala dokumentace a zda néco
nechybi na pracovisti. Auditor zaznamena vSe do dotazniku, ktery je nasledné vyhodnocen.

HUTCI'IINS’ON STRANAJCELKEM
& Dotaznik pro audit 5S _
5.r.0. Rokycany CiSLO DOKUMENTU
PROVEDEN A DATUM: HI-82-02-19
Audit 55 & .- Hodnoceni: |Z6na: Sména: B|Datum: Auditor:
0,0%
58 |C. Otazky Auditované body Hodnotici stupnice Poznamky & fotografie :
1 Na pracovisti se vyskytuji | o |ame
nepotfebné stroje, nafadia | Zafizeni na pracovisti | L | 2 |max1us
zbytetné pfedméty |5 |
= ey - A D 0 |ano
o MNa pracowvisti jsou zbyteéné | Pracovisté, skladavaci T [ 2 e oze
w komponenty nebo nadsklad zona 0 :
5 |Ne
<
nls . .. O o |ane
% Na pracovisti se vy(skymn- Pracoviats
® zmetky a odpady mimo ko3
O 5 |ne
4| Na pracovisti chybi, nebo O | 0 |ano-vicenez2
jsou zbyteéné a zastaralé Dokumenty L | 2 |max2 zbytegné nebo chybéjici
dokumenty 0| 5 |ne

Obr. 18 Dotaznik auditu 5S - Seiri
Seiton — systematicky uspordda

Audit pokracuje otdzkami ohledné systematického uspotadani. Jsou polozeny otazky,
zda ma operator definované misto na osobni véci. Nebo Jestli materil, pomtcky, néstroje atd.
jsou ulozeny na vyznaceném a definovaném misté. Nakonec je kontrola zameéfena
na dokumentaci.

Ne

Osobni véci operatort maji

- P misto definovane, os. véci mimo
definovano své misto

Pracovisté

Ano - standart respektovan

Ne

Nakupované materialy jsou
na definovaném a
oznateném misté

Prostredky

max.1 nakupo mimo def. misto

manipulace
Ano

-~

Palety a voziky jsou na
definovaném a vyznaceném
misté

Ne

max.1 prosti. mimo def. misto

Mobilni prostredek

Ano

USPORADAT

Hadice jsou uloZeny na
definovaném misté a jsou
oznaceny privodkou

SEITON

Ne

skladovaci zona Ne, misto definovano

Ano

Nastroje a pomiucky jsou
uloZeny na definovaném misté
a jsou v dobrém stavu

Ne

Ne, misto definovano

Mastrojé a pomiicky.

Ano

10| Dokumenty a sloZky jsou
jasné oznaceny, fazeny a

uloZeny.

Ne

Kancelare, dokumenty Ne, misto definovano

O O OO0 Oy Oy O O Oy Oy OO0 ) Oy oy Oy 0
([ Sgengpra (S| |omimplo RO

Ano

Obr. 19 Dotaznik auditu 5S — Seiton
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Seiso — cistota, Stale Cistit

V casti zaméfené na Cistotu jsou kladeny otazky na Cistotu voziki, stroji, ndstroju.
Déle na Cistotu a prichodnost podlahy.

11| Stroje jsou Cisté (Zadné aniky, Ne
zbytky gumy) a bez poskozeni Stroje a pFipojeni
(stav natéru)

tisté nebo bez pogkozeni

Ano

12 Ne

Voziky jsou Cisté a bez

£k . gisté nebo bez poskozeni
posKozeni

Mobilni prostfedek

CISTOTA

Ano

13 Ne

Podlahy, prichody a zdi jsou

e ; poniéena podlaha, staré oznadeni
Cisté a v dobrém stavu

Pracoviité

SEISO

O0O00ooooo o

14 Anomalie, které zjisti
operatofi b&hem ¢isténi, jsou Pracovisté
hiaSeny. 0| 5 |ane

Obr.20 Dotaznik auditu 5S - Seiso

Seiketsu — porddek, standardizovat

Zaver dotazniku auditu 5S je zaméfen na poradek. Zda jsou zdroje necistot izolovana,
jestli jsou Cistici prosttedky a popelnice na svém misté oznaceném, nebo zda jsou predpisy
pro cisténi jasn€ viditelné.

15 L. . . O o [ue
Exponovana mista je moZno -
o Pracovisté
dostatecné Cistit
|:| Ano
16 o g Ne
Zdroje nedistot jsou e
o ! Pracovisté
zakrytovana, izolovana
el D Ano
% 17 . i i O o |ne
=z Predpisy pro Cisténi jsou stupnice a pokyny "pred
Q jasné a viditelné opuit&nim pracovisté"
?I- J P P O 5 |ane
o |18 . O o |
w H 2l H Specifikace, manametry,
E VIZL‘I.E_i“'II mane_lgerrjent e priichody, bezpetnost, sklad & |:| 2 |Dostatecné
X sSiroce apllkovan. mezisklad, spol. prostory,.... O
[} 5 |Ano
w g - -
19 Cistici prostredky a o e
popelnice jsou na svem misté L1 | 2 [estp. chybi, ale misto oznageno
a oznaceny |5 [ane
20 R s O o |ne
Nebezpeény material je
oznacen.
O 5 |ane

Obr. 21 Dotaznik auditu 58 - Seiketsu
Shitsuke — sebedisciplina, trénink

Tento krok Uzce souvisi s predchozim krokem Seiketsu. Uklidova disciplina se musi
M L6e

pracovnikiim ,,dostat pod kizi““. Na lince Scania tklid probiha v potadku. Po ukonceni smény
je vzdy pracoviste pripraveno pro nasledujici sménu.
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Poka-Yoke

Systém Poka-Yoke se pouziva k zabranéni moznému vzniku chyb ve vyrobnim
procesu. Vyrobni linka SCANIA ma také jednu kontrolu Poka-Yoke, spravnosti elektrického
konektoru. Byla vytvofena karta, kde byl systém popsadn. Karta je pomocnikem
pro pracovniky, ktefi v ni vidi obrazek, kde se P-Y nachazi a jak vypada. Dale v karté
pracovnici naleznou popis, aby nedochazelo k omylu/zaméné mezi jednotlivymi dily. Je zde
i popis jednotlivych ukonti a vysvétleni, ktera operace je blokovana, pokud nedojde
ke konkrétnimu provedeni pfedchozich operaci. Na obr.22 je zobrazen P-Y systém spravnosti
el. konektoru. U OK dilt dosedne doraz na zastréce az na télo zasuvkového modelu,
zatimco u NOK dilt nelze zastr¢ku zasunout zcela. Je mezera mezi dorazem zastrcky a télem
zasuvkového modulu. V pitiloze prace je karta detailn€ popsana.

U NOK dilu nelze zastriku
zasunout 2cela-je mezera
| mezi dorazem zastriky 2

télem zasuvkovéhe modulu

-—0

zastréce az na télo
zasuvkového modulu

-

Obr. 22 Poka-Yoke

SMED (Single Minute Exchange of Die)

Zkratku SMED lze pielozit jako metodu zkracovani Casi pietypovani vyrobnich
zaiizeni. Da se Fict, Ze je to vyména nastroje do 10 minut. Cas vymény nastroji lze definovat
jako ¢as mezi posledni dobrou soucastkou série a prvni dobrou soucastkou nasledujici série
za normalni kadence.

Ve spolecnosti je tato metoda zavedena pouze u nékterych vyrobnich procest, bohuzel
na vyrobni lince SCANIA neni zavedena. Pro zlepSeni vyrobniho procesu a s tim spojeného
snizeni Casu, by bylo vhodné metody SMED zavést.

TPM

TPM neboli totdln€é preventivni udrzba. Cilem TPM je dosaZeni kvalitni vyroby
a nizkych nakladl coz znamena zadné prostoje, prestavky, defekty a zadné pracovni nehody.
Vyrobni linka SCANIA ma pouze definovany postup preventivni udrzby kazdého stroje.
Kazdy stroj ma stanovenou preventivni udrzbu, ve které ma popsany cinnosti. Jako ukazka
byla zvolena udrzba stroje ur¢enému ke spojeni vodici:
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Preventivni udrzba — SM Crimp 2000
Popis Cinnosti:

Cinnosti preventivni tdrzby provadéné 1 x za sménu

CGinnost Operator | Sefizovaé Udrzba

op) Kontrola STOP tlagitka o]

Cinnosti preventivni ddrzby provadéné 1 x tydné

Cinnost Operator | Sefizovad Udrzba

b) Kontrola, promazéni kazety a nastaveni 0

Cinnosti preventivni tdrzby provadéné 1 x za mésic

Cinnost Operator | Sefizovad Udrzba

a) Kontrola funk&nosti stroje 0

Cinnosti preventivni tdrzby provadéné 1 x za rok

Cinnost Operator | Sefizovac Udrzba

¢) Kontrola a vyGisténi vnitfnich Casti 0

Tab. 5 Preventivni udrzba stroje SM Crimp 2000
Kontrola STOP tlacitka

Pred kazdym spusténim vyroby, operator naprdzdno zkontroluje funkénost STOP
tlacitka. Pokud tlacitko funguje, stroj se musi zastavit nebo se uz nesmi spustit. Jestlize
se objevi n¢jaka anomalie, informuje operator mistra, ktery vytvoii Zadost o opravu stroje.

Kontrola a promazani kazety

Dalsi operace je rozebrani, provedeni kontroly a v pfipad€ potfeby promazani vnitiku
vSech pouzivanych kazet pomoci maziva. Dale se provede kontrola napnuti a neposkozenosti
klinového femene. Nakonec bude provedena kontrola a vysati vnitinich ¢asti stroje (Obr. 26).

—
‘klinovy femen l ’

kazeta

Obr. 26

Po vyc¢isténi kazety musi byt provedeno vycentrovani za pomoci manualniho posunu (Obr.

Obr. 27
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Za pomoci manualni posuvu se musi provést minimalné tiikrat opakovana kontrola,
zda spravn¢ zajizdi horni kamen do spodniho.

Obr. 28 Priklady pozice kamene

Kontrola funkénosti stroje

Naésleduje kontrola funkcénosti stroje, kde bude zkontrolovan technicky stav stroje,
obzvlasté uchytavacich celisti, dale se musi prekontrolovat dotazeni veskerych Sroubovych
spojii a neposkozenost elektroinstalace stroje. Poté se provede rozebrani a vycisténi
podavajiciho kolecka.

Timto zplsobem jsou definovana vSechna strojni zafizeni, na kterych je mozné
provadét preventivni udrzbu.

Z nasledujici tabulky je patrné, Ze firma vétSinu metod Stihlé vyroby pouziva a ma
zavedené. Zaméfit by se mélo na metody, které ptispéji ke zlepSeni vyrobniho procesu.
Dulezité pro proces je metoda SMED, ktera urychli ¢asy mezi vyménou nastroje a tim
se urychli 1 vyrobni ¢as. Déle jako doporuceni by méla firma vzit v ivahu rozsifeni metody
TPM. Metodu Kanban a Just in Time neni potfeba zavadét, jelikoZ na lince neni problém
V zasobovani a odvaZzeni materiald, komponenti ¢i hotovych vyrobkd.

Metody stihlé vyroby Pouziti metod ve firmeé
Zdroje plytvani ANO

Kaizen ANO

Kanban NE

Just in Time NE

Metoda 5S ANO

Poka-Yoke ANO

SMED NE

TPM Pouze cast

Tab. 6 Metody stihlé vyroby ve firmé
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4 IDENTIFIKACE SLABYCH MIST

Diplomova prace méa dva cile. Prvnim Z nich je zlepSeni vyrobniho procesu, protoze
se objevila velka reklamace ze strany zakaznika. Druhym cilem je navrhnuti moznych fesSeni
pro piipad zvySeni tydenni vyrobni normy z 3500 ks na 5000ks.

Nejprve bude fesen problém se zdkaznickymi reklamacemi. Firma se dlouhodobé¢ potyka
s reklamacemi od zakaznika SCANIA, kterému dodava hadice do automobil. Reklamace,
které firma zaznamenala jsou z obdobi 1,5 roku a je to cca 780 ks hadic. Z tohoto poétu je
zjevné, ze problém na lince je velky a musi byt v nejbliz§i dobé vyieSen. Tento zakaznik je
pro firmu dalezity, protoZe investice do vyrobni linky byly velké (linka je navrhnuta pouze na
vyrobu hadic SCANIA), proto si firma nemtize dovolit o tohoto zdkaznika pfijit.

Jelikoz se problém mohl tykat S nejvétsi pravdépodobnosti vyrobniho procesu, byly
jednotlivé kroky vyrobniho postupu podrobné zkoumany a analyzovany. Dal§im krokem byl
rozbor a nasledna analyza reklamovanych hadic.

Pii rozebrani hadice se postupovalo nasledovné:

e Nejprve byly sepsdny udaje z hadice (typ standardu, primér standardu, typ dratku
atd.)

e Dale se hadice vyfotila a zkontrolovala, jestli neni defekt vidét na prvni pohled.

e Nasledoval krok odstranéni Babyplastu. Pod timto plastem se zméfil primér kovového
krouzku, zda neni pfili$ utazen.

e Poté se odstranil konektor a proméfil se odpor dratki.

e Po odstranéni Babyplastu byly nékteré pfic¢iny jiz patrné. DalSim krokem bylo
roztezani kovového krouzku, abychom zjistili, zda nedoslo ke zkratu dratku pod timto
krouzkem.

e Vsechny udaje z hadice a nalezené defekty byly zaznamenany do tabulky, ve které
bylo uvedené, k jakym defektiim dochazi a u jakych standardii a dratki se tyto defekty
vyskytuji.

Pii rozboru bylo identifikovano 7 defekti, které vznikly na hadici:
1- PreruSeny drat pod krouzkem (Broken wire - Under Crimp ring) obr. 29

Jak je vidét z obrazku, na standardu hadice doslo ke zkratu dratku a tim se vypalil kus
hadice. Nejprve nebylo jasné, zjakého duvodu dochazi k tomuto defektu, ale pak byly
identifikovany dvé mozZné pficiny. Prvni pfi¢inou byl Spatné sefizeny stroj na lisovani
kovového krouzku. Tim se vyvinul velky tlak na dratky, které nasledné zkratovali. Dalsi
moznosti byla nevhodnost pouzitych dratkl, protoze se tento defekt vyskytoval pouze
u nékterych typa dratku.

Aby doslo k opakovani této chyby, zavedla se kontrolu posuvnym métitkem
na pracovisti. Mistr zkontroloval prvni kus, zda je spravné nastaveny stroj. Operator nasledné
kontroloval ndhodn¢ béhem dne primér krouzku, zda souhlasi s nastavenymi parametry.
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Obr. 29 pieruseny drat pod krouzkem

2- Spatny elektricky kontakt-nespravny splicing (Bad electrical contact-Incorrect splicing

)Obr. 30

Defekt Spatného elektrického kontaktu mohl byt zplisoben chybou operatora, ktery
chybné ptichytil (zasplicoval) dratky k sobé. Misto dratkd, které maji byt prichyceny k sobé,
chytil i kousek plastu. Chyba vznikla nepozornosti pracovnika, ktery tuto operaci provadeél.

Obr. 30 spatny elektricky kontakt-nespravny splicing

3- koroze — Spatnd pozice smrstovaci buzirky (Corrosion - Bad position of shrinkable sleeve

)Obr. 31

Tento defekt, ktery zpisobuje korozi, vznikd v disledku Spatné aplikace smrst'ovaci
buzirky. Na obrazku je patrné, Ze ve smrs$tovaci buzirce je dirka, kterou se do drati dostala
voda (mocovina) a nasledn¢ doSlo ke korozi dratkd. Dirka mohla vzniknou nespravnym
technologickym postupem anebo se mohla v buzirce ud¢€lat bublina, které si operator nevsiml
a kterd nasledné praskla. V tomto piipadé dochazime opét k problému, ktery zavinila
nepozornost nebo nezkusenost operatora ve vyrobe.
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Obr. 31 Spatnd pozice smrstovaci buzZirky

4- koroze - degradace povilaku na OC béhem nalisovani (Corrosion - degradation of coating
on QC during overmolding)Obr. 32

Pfi¢in tohoto defektu mohlo byt nekolik. Jednou =z pfi¢in je chyba ze strany
zaméstnancl. Pracovnici Spatné¢ umistily dratky, které se po nalisovani porouchaly
nebo mohla chyba vzniknout pii operaci vyplétani dratki z opletu, kde se mohla poskodit
izolace dratkd. Dal$i moznosti je poSkozeni dratkd pii nalisovani, kde se dratky mohly
poskodit v diisledku vysokych teplot.

Obr. 32_degradace poviaku na QC béhem nalisovanim

5- Preruseni dratku — v diisledku ostré hrany OC béhem nalisovani (Broken wire - on QC (or
sharp edge) during overmolding) Obr. 33

U poruchy preruseni dratku v disledku ostré hrany o QC byla vznesena otazka, zda
by nemohl byt problém ve kvalité dratka (v izolaci). Za tuto poruchu nebyli pracovnici nijak
zodpovédni. Je zde tedy otazka, zda jsou nékteré pouzité dratky s izolaci vhodné?

Obr. 33 Prerusent dratku — v dusledku ostré hrany QC béhem nalisovani

6- Netésnost - Degradace vnéjsi hadice nebo OC poskozeni (Leakage - Degradation of
external hose or QC damaged) Obr. 34

Porucha netésnosti hadice byla pouze ojedinéla a mohla byt zapii¢inéna nedodrzenim
pracovniho postupu pracovnikii nebo mohla byt jiz poSkozena pii doddvce standardu
od vyrobce. Jak je vidét z obrazku, standard hadice je profiznuty a timto mistem vytéka voda
(mocovina) z hadice ven.
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Obr. 34 Netésnost - Degradace vnéjsi hadice nebo OQC poskozeni
7- dalsi (Other) Obr. 35

Stejné jako predchozi porucha, mohl byt tento defekt zplisobeny vadnym materidlem,
ktery nakupujeme od dodavatelé. QC, které se rozlomilo je plastové tudiz mohlo byt
poskozeno i velkym kolisanim teplot a nebo bylo dodané ve Spatné kvalit¢ od dodavatele.

Obr. 35 dalsi porucha

Vsechny vadné kusy, které byly reklamovany zékaznikem, byly rozebrany
a zanalyzovany. Zakaznik je posilal v davce a kazda tato davka byla pomoci telekonference
konzultovana. Pii telekonferenci se feSilo, kde by mohl byt problém a zda je proces
a pracovni postupy nastaveny $patn¢€ nebo zda je chyba na jiné stran¢ (u dodavatele).

Pokud bylo zjisténo, Ze chyba je na strané zakaznika, reklamace nebyla uznana
V opacném piipadé musela byt hadice nahrazena novou. Ze vSech zkoumanych hadic pfiipad,
kdy reklamace nebyla uznana nenastala. VSechny rozebrané hadice mély viditelné defekty,
za které zakaznik prokazatelné nemohl.

Jak je vidét na grafu 1, z rozboru a nasledné analyzy hadic vyplynulo, Ze nejvétsim
problémem je defekt 4 — 25% vadnych hadic (koroze — degradace povlaku na QC béhem
nalisovanim), defekt 5 — 37 % vadnych hadic (pferuseni dratku — v dtsledku ostré hrany QC
béhem nalisovanim), defekt 3 — 23% vadnych hadic (koroze-Spatna pozice smrstovaci
buzirky) a defekt 1 — 12% vadnych hadic (pferuseny drat pod krouzkem). Témto defektim
byla vénovéna vétsi pozornost. Ostatni zavady jsou zanedbatelné a jsou prisuzovany selhani
lidského faktoru — 2% vadnych hadic nebo chybé ze strany dodavatele dild — 1% vadnych
dilu.
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cetnost defektu

1 —preruseny drat pod krouzkem

W 2 —Spatny el. Kontakt (nespravny

95; 12% splicing)

3 —koroze ($patna pozice smritovaci
buZirky)

178;23% m4 —.koroze (degradace povlaku béhem
nalisovani)

5 —Prerusenidratku o hranu QC

289;37%

6 —Poskozeni hadice (standardu)

196; 25%

W7 - Dalsi

Graf 1 cetnost jednotlivych defektit

Nejprve byly vSechny defekty pfisuzovany chybam pracovnikl a $patné nastavenému
procesu, nez se firma zacala zabyvat podrobné jednotlivymi defekty. Poté pfiSel obrat a pfislo
se na zjisténi, ze chyba by mohla byt na strané¢ dodavatele standardi. Dodavatelem
je matef'ska spole¢nost Hutchinson se sidlem ve Francii. Ve Francii je zaroven vyzkumné
centrum spolecnosti Hutchinson. Pravé toto vyzkumné centrum navrhovala dratky s izolaci,
které jsou vplétany do opletu hadice. V nasledujici tab.7 je ptehled defektl a pficin jejich
zavinéni.

Zavady - defekty Pfi¢ina zavinéni ‘
1 — prerusSeny drat pod krouzkem Stroj (liska chyba) nebo nevhodné dratky

2 — Spatny el. Kontakt (nespravny splicing) Lidska chyba

3 — koroze (Spatna pozice smr§t’ovaci buzirky) Lidska chyba

4 — koroze (degradace povlaku béhem nalisovani) Lidska chyba nebo nevhodné dratky

5 — Pieruseni dratku o hranu QC Nevhodné dratky

6 — Poskozeni hadice (standardu) Lidska chyba nebo chyba ze strany dodavatele

7 - Dalsi Chyba ze strany dodavatele nebo unavova porucha

Tab. 7 defekty a priciny zavinéni

Aby tvrzeni o nevhodné pouzitych dratcich bylo potvrzené, bylo zkoumano, u jakych
typl dratkd dochazi k poSkozeni hadice. Vysledek je zobrazen na grafu 2. Nejvice defektt
bylo zpisobeno na hadici s dratky ozna¢enymi 616-30_newl4ohm. Tyto analyzy zkoumani
dratk probihaly piiblizné 6 mésictli, nez byly navrzeny nové dratky a problém byl vyfesen.
Nové dratky méli siln€js$i izolaci a odolavaly vétSim teplotam.
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Graf 2 — defekty 1,4,5 jednotlivych typii drdtkii

Druhym cilem diplomové prace je navrhnuti moznych feSeni pro piipad, kdyby
se zvysila vyrobni kapacita z 3500ks hadic vyrabénych tydné na 5000 ks za tyden. Navyseni
je velké a vyrobni zafizeni, které jsou na lince nebudou schopny toto pozadované mnozstvi
vyrobit. Divod ke zvysSeni po¢tu vyrobki dodavanych tydné je zvySeni vyroby automobilt
SCANIA a zajisténi pojistné zasoby, kterd je povinna pro kazdou firmu.

Pro firmu Hutchinson je dulezité, aby o tohoto zakaznika nepfisla. Stejné

tak i pro Scanii by bylo obtizné hledat firmu, ktera ma stejnou linku a zvladla by pozadované
mnozstvi hadic vyrobit.

S timto druhym cilem prace souvisi také vyrobni postup, ktery byl detailné¢ zmapovan
a V nasledujici kapitole budou navrzeny feSeni, které¢ by pfispeli k pozadavkim zékaznika
V navyseni vyrobni kapacity.
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5 NAVRH RESENI

Prvni ¢ast diplomové prace je zaméfena na zlepSeni vyrobniho procesu, protoze jak
jiz bylo zminéno, objevily se reklamace ze strany zakaznika. Po podrobném rozboru hadic
a nasledné analyze byly objeveny chyby jak na strané pracovniki, tak i na strané dodavatele
standardii. Aby bylo zabranéno chyb ze strany zaméstnancii, byly pfepracovany nékteré
vyrobni postupy. Postupy byly obohaceny obrazkovym postupem a jednotlivé kroky byly
podrobné vysvétleny. Pfepracovanym vyrobnim postuptim bude vénovana pozornost v dalsi
casti diplomové prace. Dale byli vSichni pracovnici proskoleni a seznameni S pifi¢inami
vzniku chyb, aby se v budoucnu téchto chyb vyvarovali.

Dalsi opatieni, které bylo zavedeno, bylo zavedeni kontroly izolaéniho odporu na vodnim
testeru. Tato kontrola se nevyuzivala, protoze prodluzovala vyrobni Casy, ackoliv stroj byl
pfipraveny ve vyrobé. Kontrola odhali poskozeni izolace dratkti. Pokud by kontrola byla
zavedena jiz dfive, je pravdépodobné, Ze by bylo zabranéno reklamacim ze strany zédkaznika.

Nez byl tento problém vyfeSen, byla zavedena vstupni kontrola kazdého standardu.
Standardy se dfive nekontrolovali a rovnou se uvoliovali do vyroby, jelikoZz se
nepiedpokladalo, ze by matefska spole¢nost mohla dodavat vadny material. V prubéhu
6 mésicl, kdy probihal vyzkum a navrh novych dratkl, bylo zjisténo ze vice jak polovina
dodavanych kust je vadna. Pti kontrole standardii se vzdy zkontroloval cely smotany standart,
ktery mél pfiblizn€¢ 50 m na délku. Kontroloval se u né&j odpor dratkd, ktery nesmél mit
hodnotu mensi nez 100 Ohm.

Postup nové zavedené vstupni kontroly standardu je popséana nize.
Popis vstupni kontroly standardi:

1. Nejprve byly sepsany jednotlivé tidaje o hadici (datum, ¢as na zac¢atku hadice, ¢as na konci
hadice, dratek, standard, délka) viz Obr. 36.

0

Car 00 ; Cm DO

Obr. 36 udaje z hadice
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2. Druhym krokem bylo odstranéni prekryti (pfiblizné 40 mm). Prekryti je gumova vrstva
potazena na opletu hadice. Dulezité je neprofiznuti celé kryci vrstvy, aby nedoslo k poskozeni
kabelti. Ptipravek, ktery je pouzit pro tento krok je zobrazen na obr. 37.

|
e

Obr. 37 odstranéni piekryti

vvvvvv

byt proméfeny. Vytahuje se ocko po o¢ku viz obr. 38. Vzdy 3 ocka u kazdého kabelu
(dratku). U této operace dochézi i ve vyrob¢ k ¢astym chybam, kdy pracovnik neopatrnosti
muze poskodit izolaci dratki, proto je dilezité postupovat pomalu a opatrné.

Obr. 38 vytahadni dratkii z opletu -

4. Dale se pokracuje v odstranéni izolace z dratkd. Odstranuje se pfiblizné¢ 10 mm izolace, aby
dratky byly dobte vidét a aby se dobte ptichytily ke svorkdm. K odstranéni jsou pouzity
obyc¢ejné nizky viz obr. 39

Obr. 39 odstranéni buzirky
5. Dalsi krok je odstranéni konce hadice, dratky se musi ptidrzet tak, aby nedoslo jejich
Kk naru$eni viz obr. 40.

Obr. 40 odstrizeni konce hadice

6. Nasleduje ptfipojeni svorek na dratky. Nejprve se pfipoji Cervené svorky na el. ¢ast (oba
dratky spolecné) a ptipojeni ¢erné svorky na standard (hadici). Ukézka ptipojeni je zobrazena
na obrazku 41.

. & !

Obr. 41 pripojent svorek na dratky
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7.V ptipad¢, kdy ze hadice je NOK, prométuje se kazdy dratek zvlast’, aby bylo zjisténo,
ktery je vadny viz obr. 42.

Obr. 42 zapojeni NOK dilu

K méteni elektrického odporu se pouziva ohmmetr. Pokud jsou svorky spravné
pfipojeny, prvnim krokem je zapnuti testeru. Dale se musi otocit kole¢ko do polohy 250V
a stisknout TEST. Pokud je naméfena hodnota pod 100, je standard NOK, v opa¢ném piipadé
je standard v poiadku a mize byt uvolnén do vyroby.

Po zavedeni opatfeni v podobé novych drati ve standardech a vstupni kontrole, byly
reklamace ze strany zdkaznika odstranény.

Druha ¢ast diplomové prace je zaméfena na navrzeni moznych tfeSeni pro piipad,
kdyby se zvysila vyrobni kapacita z 3500 ks tydné na 5000 ks vyrobenych hadic za tyden.
Tento pozadavek v navySeni poc¢tu vyrabénych kus padl ze strany zédkaznika, ktery v disledku
zvySovani vyroby a pojistné zasoby pozaduje veEtsi pocet dodavanych hadic. Po detailnim
priazkumu vyrobniho procesu, bylo navrzeno nékolik moznych feseni, které by mohly ptispét
K vyrobé pozadovaného mnozstvi hadic:

Inovace (zmény) vyrobniho postupu

Inovace stavajicich zavizeni, popiipadé nakup novych zavizeni
Zavedeni 4 sménného provozu

Zapracovanost

Efektivni vyuZiti pracovniki

Zavedeni metody SMED

coarwhE

Ad 1) Inovace (zmény) ve vyrobnim postupu

Pomoci nové piepracovanych postupti chce spolecnost docilit zlepSeni vyrobniho
procesu. ZlepSeni se tykaji urychleni vyroby a také zptfesnéni jednotlivych krokd,
které pomohou operatorim ve vyrobé.

Kroky, které byly ptfepracovany nebo piidany do vyrobniho postupu jsou oznafeny
Cervend. Jednad se o operaci fezani-kompletace hadice a chrani¢ky, odhaleni vnéj$i vrstvy
hadice a dratki, smrsténi izola¢nich buzirek, lisovani ocelového krouzku — sevieni a testovani
izola¢niho odporu (vodni tester). VSechny tyto kroky a navrhy byly konzultovany s vedenim
spole€nosti, kterd nechala vypracovat studii navrhujici Upravy zafizeni a ndkupy novych
stroju.

Optimalizovany vyrobni postup (v této kapitole jsou pouze optimalizované kroky vyrobniho

procesu):

o Rezani-kompletace hadice a chrani¢ky
o Odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratki
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Odstranéni izolace z dratki

Spojeni vodich

Smrsténi izola¢nich buzirek

Lisovani ocelového krouzku — sevieni

Automatické méfeni rezistivity

Testovani izola¢niho odporu (vodni testr)

Fixace dratkt lepici paskou

Vstiikovani BABY Plastu

Rezani chrani¢ky, kompletace konektoru a testovani

O O O O O O 0O o0 o

e Rezani-kompletace hadice a chrani¢ky

Proces fezani-kompletace hadice a chrani¢ky je nejdelsi operace. Na lince byly
provedeny upravy v automatickém nastaveni linky pomoci kodu, ktery ulehéi operatorovi
praci a zptesni rozméry. Diive si zaméstnanec toto nastaveni délal sam, a to mélo za nasledek
zdrzeni. Po zavedeni tohoto vylepSeni jsou Casy stale vysoké.

Dal$im moznym feSenim je navrh nového automatického zatizeni pro tuto operaci,
které by usnadnilo praci jeSté vice a urychlilo tak vyrobni ¢as. Zatizeni by mélo
jiz univerzalni Sablonu a tim by odpadla zdlouhava operace lepeni pésky.

Ob¢ tyto varianty zlepSeni byly konzultovany vedenim spolecnosti a rozhodlo
se 0 prvni varianté, kterd byla cenové méné néarocnd. V ptipadé nedostacujiciho poctu
vyrabénych kust hadic, by firma musela zvazit potizeni nové automatické linky.

e Odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratku

Operace odhaleni vnéj$i vrstvy hadice zlstavéd stejnd, pouze se zmeénila operace
vyplétani dratkd. Dale byl pofizen novy stroj — pneumaticka sekacka, ktery usnadni praci
operatorim. Pii této operaci vyplétani dratku z opletu dochézelo k €astym chybam, protoze
pracovnici chybné vyplétali dratky a tim poskozovali izolaci dratku. Tato chyba nemohla byt
odhalena ve vyrobé, protoze se nepouzival vodni tester na kontrolu izola¢niho odporu, ackoliv
byl pfipravena ve vyrobé. Aby firma zamezila naslednym reklamacim byla tato kontrola také
zapracovana do vyrobniho postupu.

e Smrsténi izolaénich buzirek

Pracovni postup u neelektrické strany hadice ziistava stejny, pouze byl detailngji popsan,
aby nedochazelo k defektliim 3 (koroze-$patna pozice smrstovaci buzirky).

Nové byl do operace na smrsténi buzirky ptidan stroj, ktery je poloautomaticky. Diive
se elektricka strana hadice opracovavala stejné jako neelektricka. To mé¢lo za nésledek dlouhé
vyrobni ¢asy a nekvalitni vyrobky.

Popis Cinnosti zarizeni pro poloautomatické smrstovani buzirek Horkym vzduchem —
elektricka strana hadice

postup prace operatora: - podle instrukei na informaénim displeji

1. Na elektrické strané hadice zacvaknout hadici a chrani¢ku do tuchytek — displej.

2. Vysunout rampu ¢idel doptedu — paka ¢idel zapadne do pozice.

3. Zkontrolovat draty, zda jsou nezdeformované, pokud ano, narovnat, zapnout do drazek
v desce tak, aby byly pod detekénimi valecky ¢idel.

4. Posunout draty (ptipadné celou hadici) smérem vzhlru az trvale sepnou ob¢ cidla —
rozsviti se oranzové kontrolky na ¢idlech.
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5. Zasunout ¢idla dozadu nadzvednout paku / zatlacit) — na displeji pokyn k nasazeni
buzirek a zavieni klece
6. Nasadit buzirky, spustit ochrannou klec dolt — displej = povoleni startu .
Spustit cyklus zmacknutim/seslapnutim Slapky.
8. Na displeji je vidét informace o probihajici operaci a Case a sviti zelené informacni
kontrolky:
a. taveni: (Cas nastaven na 35sec) — zelend kontrolka sviti
b. chlazeni: (Cas nastaven na 40sec) — zelena kontrolka blika
9. Po celou dobu cyklu je klec zablokovana proti zvednuti, odblokuje se po ukoncéeni
cyklu chlazeni displej = pokyn zvedni klec.
10. Po zvednuti klece vyjmout hadici, nasadit novou opakovat postup — zatizeni je op¢t
V pocatecnim stavu.
11. RESET vézi je zakdzano pouzivat pii bézné Cinnosti - lze je pouzit pouze vyjimecné,
Vv piipadé poruchy nebo na piimy pokyn mistra — pro ptferuseni cyklu pii dvojitém
zapékani buzirek!!!

~

e Testovani izolaéniho odporu (vodni tester)

Kontrola izola¢niho odporu diive nebyla provadéna, ackoliv byl tester pfipraveny
ve vyrob&. Podnétem k zavedeni této operace byly reklamace ze strany zdkaznika a chyby,
kterych se dopoustéli zaméstnanci na operaci vyplétani dratkt z opletu. Pii vyplétani mohlo
dochazet k poSkozeni izolace dratku. Aby bylo pfedejito reklamacim ze strany zikaznika,
byla tato kontrola vlozena do pracovniho postupu a nyni je kontrolovan kazdy kus hadice.

Postup prace operace testovani izola¢niho odporu:

1. Pracovni pokyny jsou psané na panelu

2. Nactéte 2D kod vyrobku

3. Ptipojte hadici ke konektoru a oba konce hadice nasad’te na trny, aby doslo k jejich
utésnéni (Obr. 138).

4. Zavtete kryt vodniho testeru, tim dojde k vysunuti vany s vodou, zaplaveni hadice
a zah4jeni testovani

5. Po dokonceni testu se na méficim zatizeni zobrazi vysledek testu — obr. 140, PASS: test
OK, FAIL: test NOK), na panelu se zobrazi vysledek testu — OK (obr. 141), dojde
k vypusténi vody a K vytisténi stitku

6. Vytisténym Stitkem pielepte Stitek z fezacky

7. Umistéte hadici pod susék (obé QC) a spust’te ho tlacitkem

Pokud je dik NOK postup je nasledujici:

a) V piipad¢ NOK vyrobku méfak zobrazi FAIL, na panelu je zobrazen napis ,,Vysledek
testu — NOK*™. V tomto ptipadé je vyzadovan reset stroje pomoci klicku mistrem/OPM.
Zaroven je chyba doprovazena zvukovym signalem.

b) MISTR/OPM vlozi kli¢ a oto¢i do polohy ,,1“. PO pfepnuti se na panelu zobrazi tlacitko
ROZTESTOVANI . V piipadé, Ze je potieba hadici otestovat, jestli je hadice NOK
na elektrické strané nebo na neelektrické strané, tak dané tlacitko stisknout. V piipadé
aktivace, dojde ke zméné barvy textu. V tomto pifipadé lze otestovat jednotlivé strany
hadice. (nedochazi k zapocditavani vysledka do pocitadel).
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¢) Odpojit hadici od konektoru, oznacte NOK stranu hadice a vlozit do NOK bedny. Oto¢it
kli¢ zpét do polohy ,,0* .

Ad 2 - Inovace stavajicich zafizeni, popFipadé nakup novych zarizeni

V nasledujici tab.8 jsou zobrazeny jednotlivé operace a casy vyrobenych kust
za 1 hodinu. Tabulka je uvedena pouze pro piehled, aby bylo vidét, které operace jsou ¢asoveé
naro¢né¢ a naopak. U zdlouhavych operaci bylo provedeno zlepSeni v inovaci zafizeni
nebo v nakupu dalsiho zafizeni, aby byl vyrobni proces zrychlen.

Operace ks /1 hod

Rezani - kompletace hadice + chrani¢ka 7-1sm 2080846 14
Odizolovani - pfiprava topnych dratu S8000327 2080846 ar
Spojeni dratt kovovym ockem (splice) SetuEry AU S
Smrsténi izolaCnich buzirek S8000327 2080846 36
(horko vzduch)

Smrsténi izola¢nich buzirek

(lampa) S8000327 2080846 40
Sevieni krouzku SCANIA - pomalé + rychlé 7-15m 2080846 26
Vodni S8000327 2080846 44
tester (60 sec)

Fixace dratl lepici paskou S8000327 2080846 54
Lisovani Babyplast S8000327 2080846 47
Montaz elektrokonektoru + krytka + testr 7-15m 2080846 29
+ kontrola kamerou

100% kontrola v kontrolni Sabloné 7-15m 2080846 38

Tab. 8 Casy jednotlivych operaci specifikace 2080846

Prvni inovace, kterd probé&hla byla u operace Fezani-kompletace hadice a chranicky,
kde se zménilo nastavovani linky. Rucni nastaveni, které bylo zdlouhavé vysttidalo
automatické nastaveni linky pomoci QR kddu, ktery usnadni préaci operatora. Jelikoz je tato
operace ¢asoveé nejnaro¢néjsi nebylo jiné feseni nez tuto linku inovovat.

Aby byla usnadnéna prace u operace vyplétani dratkii, byla vyménéna rucni fezacka
za pneumatickou sekacku, kterd je bezpecnéjsi a ulehcuje operatorim praci.

Velkd zména se odehrala u operace smrst'ovani buzirek. Elektricka strana se zacala
opracovavat pomoci poloautomatického zatizeni (opracovava se tim elektricka strana hadice).

24

Aby byl urychlen ¢as u operace lisovani ocelového krouzku — sevi‘eni, bylo navrzeno
zdvojnasobeni vyrobniho zafizeni. Operator, ktery lisuje ma u této operace prostoje. Pokud
by se navysil pocet strojii na dva, operator by mohl praci vykonavat zaroven na dvou strojich,
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a tim by mu odpadly prostoje a zrychlila by se tim vyroba. Tato investice byla realizovana a
stroj je jiz pripraven ve vyrobé a ¢ekd na zprovoznéni. Zatim neni potfeba stroj zprovoznit,
jelikoz pozadavek ze strany zédkaznika v dodavanych kusech je porad stejny.

Dale se obnovila (zavedla) kontrola izola¢niho odporu, kterd se diive ned¢lala.
Tato kontrola odhali poruseni izolace dratkti a tim zamezi k moznym reklamacim, které
by mohli vzniknout.

Ad 3 — zavedeni nepietrzitého 12 hodinového provozu

Dalsi feseni, které bylo navrzeno a zavedeno se netyka ptimo zlepSeni vyrobniho
procesu, ale ptechodu ze 3 sménného provozu na nepfetrzity provoz, ve kterém je zajisténa
i vikendova vyroba. Pfi nepfetrzitém provozu pracuji zaméstnanci na 12 hodinové smeény.
Stiida se jim kratky a dlouhy tyden. Celkem jsou stanoveny 4 smeény pracovnikd,
kteti se stridaji.

Piiklad: PO,UT - ranni, ST, CT — volno, PA,SO,NE — noé¢ni

PO,UT - volIno, ST,CT- ranni, ,PA,SO,NE — volno

Neptetrzity provoz by mél alesponi ¢asteCné vytesSit pozadavek ze strany zakaznika
Vv poc¢tu dodavanych kust hadic, ale nevyhodou jsou vétsi ndklady na mzdy pracovnikd.

Ad 4 - Zapracovanost

Pro vyrobni proces je velice dulezit¢ mit zkuSené pracovniky, ktefi plni normy
a ned¢laji chyby. Pokud se ve vyrobnim procesu vyskytuji zaméstnanci tzv. v zacviku,
je dulezité mit stanoveny plan zapracovanosti pro kazdou sménu.

Kazdy novy pracovnik dostane zacvikovou kartu a piidéleného trenéra. Zacvikova
karta obsahuje pozici, planovany pocet vyrobenych kust, redlny pocet vyrobenych kusi
a zmetkovitost a pocet NOK kust na dalSich operacich. Po tydnu probiha vyhodnoceni
trenérem, pokud je hodnoceni OK nic se nefesi. V piipadé Ze nesplituje pozadované cile,
probiha pohovor s technikem kvality.

Ad 5 - Efektivni vyuZiti pracovniki

Linka SCANIA ma svého mistra, ktery si fidi vyrobu sam dle poZadavki zédkaznika.
Spole¢né s oddélenim neustalého zlepSovani byla vytvotrena tabulka, kde se nastavuje pocet
a typ hadic dle pozadavku a dle po¢tu zaméstnancti. Na zakladé nastavenych referenci a poctu
operatorii se vypocte ¢as potiebny k jejich vyrobeni. Pokud je vyrobni Cas vétsi nez cas
smény, musi se pienastavit pocet referenci nebo plan ptebird nasledujici sména. Vyrobni cas
se vypocte automaticky a zahrnuje 1 ¢asy vymény nastrojt.

Dale si mistr si stanovi tzv. predaka linky, kterému pteda ukoly a plan vyroby. Predak
si pracovniky tidi na lince sdm. To znamena, ze pokud by néktery zaméstnanec mél diive
hotovou praci a ¢ekal na pfedchozi operaci, miize ho pfemistit na jiné pracovisté, kde bude
napomocen a tim dojde ke zrychleni procesu. Pracovnik se poté vraci zpét na své pracoviste
a proces pokracuje dal.
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Ad 6 - Zavedeni metody SMED

Z metod §tihlé vyroby, které byly popsany V teoretické ¢asti diplomové prace, by méla
byt pozornost zaméfena na metodu SMED, ktera ptispéje ke zrychleni ¢asu vyméeny nastroje
béhem procesu. VéEtsinu metod Stihlé vyroby ma firma zavedené viz tab. 9. Metodu Kanban
a Just in Time neni potfeba zavadét, jelikoz na lince neni problém v zadsobovani a odvazeni
materiali, komponentt ¢i hotovych vyrobkt. Firma mé zaveden tabulkovy systém planovani
vyroby a dle tohoto pldnu zaddva pozadavek na zdsobeni pozadovanych komponenti
na vyrobni linku.

Metody §tihlé vyroby Pouziti metod ve firmé

Zdroje plytvani ANO
Kaizen ANO
Kanban NE

Just in Time NE
Metoda 5S ANO
Poka-Yoke ANO
SMED NE

TPM Pouze Cast

Tab. 9 Metody Stihlé vyroby ve firmé

Pii zavadéni metody SMED se postupovalo nasledovné:

Nejprve byla provedena analyza dle specifikace, co jednotliva reference obsahuje
za QC. Dale byly zméfeny Casy vymén u jednotlivych operaci na jednotlivé reference.
Nésledovalo vytvofeni Casového harmonogramu vymény. Poté byl vytvofen protokol
na vymeénu nastrojii, do kterého setizovaé zapisuje typ vymény, planovany cas, realny cas,
datum, novou a piivodni referenci.

Na zéaklad¢ sledovani ¢asti vymén bylo navrzeno, aby se na téchto vymeénach nastroju
podilel operétor sevieni a sefizova¢ dané smény, ¢imZ se vymény nastroji zrychli. Casy se
zkrati, jelikoz operator pfipravuje a uklizi material a sefizova¢ méni pfipravky a prenastavuje
program na sevieni.

Z obr. 43 je patrné, ze ptidanim pracovnika (operatora sevieni) se Casy jednotlivych
vymén zmensily. Cas se nam podatilo zmensit z 52 minut na 39 minut, rozdil &inni 13 minut,
coz je velka casova uspora.
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b g Typ vymény: Typ vymény: Typ vymény: Typ vymény:
HUTCHINSON SMED |
- Cas A Soutet A B Soutet B C Soutet C D Soutet D
Cinnosti pri vymené REFERENCE:
SEVRENT SEVRENT SEVRENT SEVRENT
IVECO
Cislo a a.m 3 a o operator e operator e operator e operator o
. : (sefazeno dle pofadi, ve kterém se ma provadet) | gy il | gy | diny
Einnosti: stabilni stabilni stabilni stabilni
1 Vyjbér nového programu, napipnuti Zarového kédu 2 2 2 0 0 0

Vyména jedncho pfipravku na montaz, vwyména pfipravku pro
2 lisovani, vybér programu, napipnuti éarového kédu a pfiprava 8 0 a 1 5 0 0
nowych komponentd.

V¢ména obou pfipravki na mont&, vwyména pfipravku pro
3 lisowani, wybér programu, napipnuti ¢arového kddu a pfiprava 12 ] ] 8 1 9 ]
novych komponentd.

V¢ména obou pfipravki na montéZ, vyména pfipravku pro
4 lisovani, vybér programu, vyména Eelisti pro sevieni, napipnuti 30 0 0 0 8 15 23
carového kédu a piprava novych komponentd.

Obr. 43 Metoda SMED — jednotlivé casy vymény ndstroji
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6 TECHNICKO-EKONOMICKE ZHODNOCENI

Kapitola technicko-ekonomické zhodnoceni bude zaméfena na porovnani 3 sménného
provozu a nove zavedeného neptetrzitého 12 hodinového provozu.

Vypocet casového fondu linky

1. varianta (3 sménny provoz)
2. varianta (nepfetrzity 12 hodinovy provoz)
Pti vypoctech bylo vychazeno z primérnych hodnot ¢ast. Tyto Casy byly spocteny
povétenou osobou z oddéleni neustalého zlepSovani.
1. varianta
Priumeérne se vyrobi 28 ks /hod

28 * 7,5 = 215 ks/sménu 215 * 15 = 3225ks/15smén (za tyden)

% =2 x=2,14 (linka vyrobi 1 vjrobek za 2,14 min)

2.varianta

Priimeérné se vyrobi 28 [111/h 1]

28 % 11,5 = 322ks/sménu 322 * 14 = 4508 ks/14 smén (za tyden)
1 x

%= o0 x=2,14 (linka vyrobi 1 vyrobek za 2,14 min)

Pozadavek je 5000ks/tyden

Navyseni z 3 sménného provozu na nepietrzity 12 hod provoz nebude dostacujicim
FeSenim pro pozadované navysSeni tydenni normy. Budou muset byt pfijaty opatieni v inovaci
vyrobni linky.

5000/15= 333ks/sménu
333/7,5 = 44,4 ks/hod

Pfi navysSeni na 5000 ks by linka musela vyrobit pii 3 sménném provozu 44,4ks/hod.
5000ks/14=357,14 ks/sménu
357,14/11,5= 31 ks/hod

Pfi navyseni na 5000 ks by linka musela vyrobit pfi neptetrzitém 12 hod provozu 31 ks/hod.

Aby linka byla schopna splnit poZzadavek zakaznika musela by vyrobit 31 ks/hod.
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Aby bylo dosazeno pozadavkl ze strany zakaznika, musela by firma investovat
do nakupu novych vyrobnich zafizeni nebo by musela stavajici zafizeni optimalizovat.
Tyto investice budou mit vliv na vyrobu z hlediska po¢tu vyrabénych kust, nebot’ se tim
urychli vyrobni proces. Investice, které ve firmé byly schvaleny maji svoji dobu navratnosti,
ktera je spoctena nize.

Vypocet doby navratnosti

investice+naklady personalni

Navratnost= - ” -
odpisy+zména zisku

Investice:

o stroj na sevieni 3 500 000,-

o Stroj na smrsténi 2 790 000,-

o fezacka 160 000,-

o kompletace hadice - optimalizace stroje 1 750 000,-

Investice celkem 8 200 000,-

Néklady personalni:

290 * 12 * 9 * 10 = 313 200 K¢/10 smén

[K¢/hod * hod * pracovnici * smény]

290 + (30% z 290) * 12 * 9 * 4 = 162 864 K¢/4 smény o vikendu
[K¢/hod + (K€) * hod * pracovnici * smény]

Celkem: 476 064 * 50 tydni = 23 803 200 K¢/rok

Odpisy za stroje:

Odpisy jsou rovnomérné po dobu 5 let.
1. rok 902 000 K¢

2. rok 1824500 K¢

3. rok 1824500 K¢

4. rok 1824500 K¢

5. rok 1824500 K¢

Zisk

Néklady na vyrobu za 1 rok pii vyrob¢é 3500ks/tydné.

50 * 3500 * 350 = 61 250 000 K¢ [tydnt * ks * K¢&/ks]

Néklady na vyrobu za 1 rok pti vyrobé 5000ks/tydné.

50*5000*350= 87 500 000,- [tydnu * ks/tyden * K¢/ks]

Cena vyroby hadice je pfiblizné 350 K¢&. Zakaznikovi je hadice prodana za cenu cca 590 K¢.

50*3500*590=103 250 000K ¢&/rok [tydnt * ks/tyden * K¢é/ks]
50*5000*590= 147 500 000K ¢/rok [tydnt * ks/tyden * K&/ks]
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Rozdil:

103 250 000- 61 250 000 = 42 000 000

147 500 000-87 500 000= 60 000 000

Rozdil 60 000 000 - 42 500 000 = 18 000 000,- zisk p¥i navySeni vyroby na 5000ks/tydné

investice+ndaklady personalni

Navratnost= - - -
odpisy+zména zisku

8200 000+23 803 200 _ 32003 200
1824 500+18 000 000 19 824 500

Navratnost= =1,6 roku

V piipad¢ investovani do nové linky prvni operace kompletace hadice a chranicky by
investice vzrostly na 33 200 000 K¢. Poté by navratnost byla vétsi.

33200 000+23 803 200 57 003 200
7387 000+18 000 000 25 387 000

Navratnost= 2,2 roku

Navratnost v podobé nakupu a inovace strojnich zafizeni neni vysokd, proto se
spole€nosti vyplati jejich potfizeni. Lze jen polemizovat, kolik vyrobkl bude linka schopna
vyrobit po potizeni téchto investic, ale dle odbornych odhadii bude vyroba schopna vyrobit 33
ks/hod. To by znamenalo, Ze za tyden je linka schopna vyrobit pfiblizné 5313 ks.
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7 ZAVER

Prvnim cilem diplomové prace bylo zlepSeni vyrobniho procesu, protoze se objevila
velka reklamace ze strany zakaznika. Tato reklamace byla podnétem k hledani slabych mist
Vv procesu. Podrobné byly prozkoumany vyrobni postupy, ve kterych se hledaly ptic¢iny vzniku
reklamace. Aby byly reklamace uznané zakaznikovi, byl proveden rozbor a analyza
poskozenych hadic. Na zaklad¢ této analyzy bylo detekovano 7 defektd, které vznikly
na poskozenych hadicich. Vysledky z analyz byly prezentovany spole¢nosti SCANIA, se
kterymi se hledalo feSeni v nalezeni a odstranéni problému.

Nejprve byly chyby pfisuzovany zameéstnancim. Na zakladé tohoto zjiSténi byla
provedena opatieni v podobé& piepracovani pracovnich postupt a v proSkoleni pracovnikd.
Tato opatieni neméla zadny vliv na zlepSeni stavu.

Druhé pficina, ktera ptipadala v Gvahu byla v nedokonalosti pouzitych dratkd, které jsou
pouzity v opletu standardu hadice. Problém se zacal fesit s dodavatelem téchto standardu, coz
je matefska spole¢nost se sidlem ve Francii. Francouzska spoleCnost trvala na tom,
ze pochybeni neni z jejich strany. Po detailnich analyzach a zavedeni vstupni prohlidky,
kterou spolecnost zacala provadét vyplynulo, ze problém je opravdu v nevhodné pouzitych
dratcich.

Po navrzeni novych dratkdi sjinou izolaci, kterd byla pevnéjsi a odolavala vétSim
teplotam a tlakiim byl tento problém vyfeSen. Aby bylo pfedejito pfipadnym reklamacim
tykajicich se izolace dratku, byla zavedena kontrola izola¢niho odporu, ktera odhali defekty
Vv ptipad¢ poskozené izolace dratku.

Druhym cilem je navrzeni moznych feSeni pro pfipad zvySeni tydenni vyrobni normy
z 3500ks na 5000ks. Tento pozadavek v navySeni poctu vyrabénych kusi je ze strany
zakaznika. Po detailnim prizkumu vyrobniho procesu, bylo navrzeno nékolik moznych
feSeni, které by mohly ptispét k vyrobé pozadovaného mnozstvi hadic:

Inovace (zmény) vyrobniho postupu

Inovace stavajicich zarizeni, popripadé nakup novych zarizeni
Zavedeni 4 sménného provozu

Zapracovanost

Efektivni vyuziti pracovnikii

Zavedeni metody SMED

Aby byl zlepSen vyrobni proces, bylo navrzeno pofizeni novych zafizeni a
optimalizace stavajicich zafizeni. V navaznosti na tyto zmény byly piepracovany vyrobni
postupy, do kterych byly zmény zahrnuty.

Pti stavajicim provozu by linka nikdy nebyla schopna vyrabét pozadované mnoZstvi.
Dalsi zména, které je pomérné vyznamna je v zavedeni neptetrzitého provozu.

Velkym problémem kazdé firmy jsou nezkuSeni pracovnici, ktefi neplni normy
a vyrab&ji nekvalitni dily. Aby byl tento problém eliminovan, byly zavedeny ve firmé tzv.
zacvikové karty.

Na lince SCANIA probihd efektivni vyuZiti pracovnikli. Pfedak si fidi pracovniky
dle jejich vytizeni. Byla zavedena metoda SMED, jejimz cilem je zrychleni vymény nastroji
a urychleni doby sefizeni nastroje.

Na zéavér bylo provedeno technicko-ekonomické zhodnoceni, ve kterém je porovnan
3-sménny provoz s nepietrzitym provozem. Navyseni z 3 sménného provozu na nepretrzity

12hod provoz nebude dostacujicim FeSenim pro pozadované navySeni tydenni normy.
Aby bylo dosaZeno pozadavkl ze strany zakaznika, musela by firma investovat do nakupu
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novych vyrobnich zafizeni nebo by musela stavajici zafizeni inovovat. Navratnost v podobé
nakupu a inovace strojnich zafizeni neni vysoka, proto se spole¢nosti vyplati jejich pofizeni.

Na zavér mize byt konstatovano, Ze oba cile diplomové prace byly splnény.
Byl vyfesen problém spojeny se zakaznickymi reklamacemi a dale byly navrzeny opatieni,
které prispéji k navyseni vyroby na pozadované mnozstvi.
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Priloha ¢.1

Pracovni postup Fezani-kompletace hadice a chranicky
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Pracovni postup kompletace hadice a chrani¢ky

Popis pracovisté kompletace hadice a chranic¢ky:

1 — ovladaci panel

2 — elektricky rozvadéd
3 —navijak na hadice

4 — tiskarna

5 — ptepinac zap / vyp

6 — ram

7 - odvijeni pro standard

8 — posuvny modul

9 — fezaci pfipravek

10 — tlacitko pro potvrzeni fezani
11 — odvijeni barevnych pasek

12 — $ablona pro lepeni barevnych pasek
13 — tlagitko reset

14 — gentral stop

15 — klicek pro potvrzeni chyby

16 — packa pro aktivaci foukani vzduchu
17 — navijak

18 — zapadka pfidrzujici chranitku

19 — piipravek pro navleceni tésnéni na standard

20 — pripravek pro nastaveni spravné pozice chranicky a
standardu
21 — Ghelnik pridrzujici chrani¢ku v rovné poloze
22 — displej zobrazujici délku
23 — pfipojovaci panel pro energie
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Postup prace:
6. Protdhnéte chranicku horni trubkou fezaciho ptipravku

7. Vlozte chrani¢ku nadoraz do posuvného modulu — dojde k rozsviceni ¢idel, ptiklopte
chrani¢ku thelnikem (21)

3. Potvrd'te fezani tla¢itkem (10)
4. vyjméte pravy konec chranic¢ky z fezaciho pripravku — tim dojde k jeho posunuti vpravo

5. vlozte chrani¢ku do spodni trubky fezaciho ptipravku

8. otafenim navijaku (17) ve sméru hodinovych ruci¢ek protahnéte standard chranickou az
nadoraz — dojde k rozsviceni ¢idla

N [ —
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9. potvrd'te fezani tlacitkem (10)

10. vyjméte pravy konec z fezaciho ptipravku a nasad’te na trn gumovy krouzek

11. vlozte hadici do piipravku (19) az na doraz, krouzek stahnéte na hadici cca 3 cm od $picky
ptipravku a chranicku pietahnéte pres krouzek

12. ptesah standardu vici chrani¢ce zkontrolujte v pfipravku (20) — standard musi byt na
dorazu a chranicka se dotyka usti pfipravku

13. zasunte lehce pravy konec do ptipravku pro kontrolu znaceni, chranicka musi byt na
dorazu

14. body 11 a 12 opakujte pro levy konec
15. zasunte volné levy konec do trubky na posuvném modulu tak, aby dil lezel ve zlabku
nezkrouceny

16. odeberte z odvijecky (11) barevné pasky a nalepte je na chranicku dle $ablony — barva
pasek dle specifikace odpovida barvé na Sabloné
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17. levy konec vysunte z posuvného modulu

18. Odjistéte zapadku (18) a vyjméte pravy konec hadice. Tim dojde k vytisténi Stitku, ktery
nalepte na konec hadice, ktery je bliZe tiskarné. Odebranim Stitku dojde k odjeti fezaci
pripravku zpét do startovaci polohy

- S v

Pozn. U dilii delSich nez 2 m pouzijte navijak pri protahovani hadice pripravkem pro kontrolu
znaceni.
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Priloha ¢.2

Pracovni postup odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratki
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w7

Pracovni postup odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratku

wewrs

Popis pracovisté odhalené vnéjsi vrstvy hadice a dratkii:

Nataveni vzdalenosti fezu nastavuje mistr, dle zvolené reference 30 nebo 60 mm.

1 — dotykova ovladaci obrazovka

2 — kolec¢ko pro nastavovani hodnot
3 — Gsti pro vkladani hadice

4 — piepina¢ zapnout/vypnout

5 — pfipojeni pro elektricky pedal

6 — piipojeni vzduchu

7 - vstup pro USB disk

8 — nastaveni vzdalenosti fezu

9 — spoustéci pedal

Obr. 39 pracovisté odhalené vnéjsi vrstvy hadice a dratki

Postup prace :
1. Vlozte hadici Gstim stroje aZ na doraz

VAl

2. Hadici pevné drzte a seslapnéte pedal — provede se nafiznuti hadice po obvodu
3. Vytahnéte hadici ven, ¢imZ dojde k podélnému nafiznuti hadic

Délka nafiznuti

4. Proved'te kontrolu spravnosti nastaveni, zméfenim délky natiznuti (3cm, nebo 6¢cm dle
specifikace k danému vyrobku)
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Postup prace vyplétani dratki z opletu:

1. vlozte hadici do ru¢ni sekacky — topné draty pfidrzujte na hadici tak, aby se nedostaly do
mista, kde projizdi niz
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Priloha ¢.3

Pracovni postup odstranéni izolace z dratku
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Pracovni postup odstranéni izolace z dratka
Popis pracovisté odstranéni izolace dratki:

1 — dotykova ovladaci obrazovka

2 —bezpeénostni kryt

3 — kontejner pro zbytky vodiét a izolace
4 — pfepina¢ zapnout/vypnout

5 — pfivodni kabel

6 — vstup pro USB disk

Obr

Postup prace

1. vlozte vodi¢ do cCelisti tak, aby se koncem jemné dotkl spousté, provede se odstranéni
izolace

3. Proved’te kontrolu neposkozenosti vodicl
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Priloha ¢.4

Pracovni postup spojeni vodicu
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Pracovni postup spojeni vodi¢a
Popis pracovisté:

1 - ovladaci thatitka

2 - central stop

3 ~ borni lstro)

4 - spodnd nastro)

5 - civka s kovovym plskem

6 — ovisdaci koletko pro nastaveni sily
7 — plepimad VYPoout Zapaout

8 - phpoyeni pedalu

9 . spoudtéci pedal

postup prace:

1. konce obou vodi¢u vlozte do Celisti

2. seslapnéte spoustéci pedal (9)
3. vyndejte spojené vodice
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Priloha ¢.5

Pracovni postup smrsténi izolacnich buzirek
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Pracovni postup smrsté ni izolaénich buzirek

Popis pracovisté smrsténi izola¢nich buzirek:

1 — ovladaci zafizeni

2 —1IR lampa

3 — pfepinac¢ vypnuto/zapnuto

4 — nastaveni vykonu v %

5 —nastaveni ¢asu sviceni lampy
6 — piipojeni lampy

7 — napajeni

8 — pfipojeni pedalu

9 — spoustéci pedal

postup prace
1. na neelektrické stran¢ hadice nasad’te na spojené konce vodi¢ pomocnou, 2 mm Sirokou,
izola¢ni buzirku cca 15 -20 mm od kraje

2. na elektrické strané hadice proplet'te topny drat s kabelem do spiraly
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3. izola¢ni buzirku umistéte na vodice tak, aby spojeni vodi¢ii bylo uprostied izola¢ni buzirky

pozice spojeni vodict

4. vlozte vodice s izola¢ni buzirkou ptiblizné do stfedu mezi IR lampu a odrazovou plochu —
nedotykejte se skla lampy

5. stisknéte spoustéci pedal (9)
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Priloha ¢.6

Pracovni postup lisovani ocelového krouzku - sevieni
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Pracovni postup lisovani ocelového krouzku — sevieni

Popis pracovisté:

1 — ovladaci panel

2 — pripravek pro spojeni standardu s QC
3 — sviraci Celisti

4 — central stop

5 — spoustéci tla¢itko pro hydraulické
zafizeni

6 — svételnd signalizace

9 — lubrikaéni tryska

10 — drzak hadice

11 — paka slovzici k posunu hadice

12 - ptipravek pro zalozeni QC pii lisovani
13 - piepinaé rezima

14 — tlaéitko pro reset chyby

Postup prace:

Spojeni QC se standardem
1. zalozte obé QC do drzaku

P

2. zaloZte hadici a seviete drzakem hadice — jako prvni se zaklada konec hadice s bilym
Stitkem
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3. nasad’te na hadici lisovac

1 krouzek

6. posuiite modulem tak, aby QC 1 sméfovalo proti konci standardu (u druhého konce QC2)
7. pomoci paky (11) narazte konec standardu na QC 1(Obr. 62).

I, " ®,

8. oteviete drzak a hadici s QC vyjméte
9. u kratkych hadic do 1 m délky body 2 — 8 opakujte pro druhy konec hadice, u ostatnich
pokracujte dale v postupu Zalisovani ocelového krouzku

Zalisovani ocelového krouzku
1. zalozte standard s QC dle obrazku

2. po vyndani ruky ze svételné brany dojde k zavieni krytu a ke spusténi lisovani
3. u kratkych hadic do 1 m délky po zalisovani vyjmé&te hadici a opakujte operaci pro druhy
konec
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Priloha ¢.7

Pracovni postup automatického méreni rezistivity
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Pracovni postup automatického méreni rezistivity

Popis pracovisté:

2D KODY PRO

OVLADANI

TISKARNA
STITKU
MERICI
SVORKY /
MULTIMETR KONEKTOR
+ USB/GPIB
CTECKA2D
PC KODU

+SOFTWARE

Postup méieni:

1. Rid'te se instrukcemi na LCD monitoru.

Nikola Cerna

2. Pro zménu reference kliknéte mysi na policko s Cislem reference a v okné€ pro vybér zvolte

pozadovanou referenci. 2D kod dané reference se automaticky zmeéni.

Referance

Standard hadice

Odporvodica dle specifik |
i

Odpor pred
zalisovinim

Odpor po zalisovni

Rozdil odporu
pred a po zalisovani

ZMENA N
REFERENCE - il

3. Program se ovlada pomoci nacitani 2D kodi z LCD monitoru.

OKNO PRO
VYBER
REFERENCE

2D KOD DANE
REFERENCE

4. Po dokoncendi testu se vytiskne Stitek s Cislem reference, vysledkem testu (viz nize),

datumem a ¢asem testu.
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5. Pokud test prob¢hl bez problémil a rozdil namétenych hodnot je v pfedvolené toleranci,
vytiskne se na Stitek jako vysledek testu text "TEST OK".

6. Pokud test prob¢hl bez problémi, ale rozdil namétfenych hodnot neni v predvolené
toleranci, vytiskne se na $titek jako vysledek testu text "NOK DIF" spolu s hodnotou tohoto
rozdilu.

7. Pokud byl test ptfedcasné ukoncen z diivodu namétené hodnoty rezistivity mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, vytiskne se (po nacteni carového kédu ,,NOK KUS”) na stitek
jako vysledek testu text "NOK RES" spolu s naméfenou hodnotou rezistivity.

Ref: 2255651 TEST OK >- Ref: 2255651 NOK DIF:-0,915 Ref: 2255648 NOK RES: 17,786
11.08.2014 15:19:37 i 11.08.2014 15:18:21 11,08.2014 15:16:49

,TEST OK” ,.NOK DIF” ,,NOK RES”
Automaticky méfici cyklus — POSTUP

e Topné kabely ptipojte do zdifek méficiho konektoru.

e Nactéte 2D kdd reference - tim se spusti prvni méteni rezistivity (pfed zalisovanim
krouzku). Na monitoru se zobrazi obrazovka s ¢islem reference a namétenou hodnotou
rezistivity.

e Po zméfeni vyjméte kabely ze zdifek a proved’te zalisovani obou QC hadice.

e Piipojte znovu topné kabely do zditek méticiho konektoru.

e Nactéte opét 2D kod reference - tim se spusti druhé méfeni rezistivity (po zalisovani
krouzku).

e Na monitoru se zobrazi obrazovka s ¢islem reference, naméienou hodnotou rezistivity
a hodnota rozdilu od prvniho méteni.

N~ 7w,

databéaze.
e Vyjméte kabely ze zdifek a Stitek nalepte na hadici cca 5 cm od jednoho z QC

NOK dily

»NOK RES” dil : Pokud je pfi prvnim nebo druhém meéfeni rezistivita mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, nasko¢i na monitoru pokyn pro nacteni 2D kodu "NOK KUS".

Po jeho nacteni dojde k ukonceni meticiho cyklu, vytisknuti ,,NOK RES” §titku a uloZeni dat
do databaze. NOK dil uloZte do ¢ervené bedny pro vadné dily.

»NOK DIF” dil : Pokud je po druhém méfeni hodnota rozdilu rezistivit mimo povolenou
toleranci pro danou referenci, nasko¢i na monitoru pokyn pro nacteni 2D kédu "NOK KUS".
Po jeho nacteni dojde k ukonceni meticiho cyklu, vytisknuti ,,NOK DIF” §titku a uloZeni dat
do databaze. NOK dil ulozte do ¢ervené bedny pro neshodné dily.
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Priloha ¢.8

Pracovni postup fixace dratkii lepici paskou
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Pracovni postup fixace dratki lepici paskou

Popis prace:

1.Buzirky a topné draty umistit na QC dle. Pozor — topny drat se nesmi dostat mezi QC a
buzirku!! Hrozi poskozeni topného dratu tlakem buzirky pfi obstfiku vegaprenem!

3.0motat paskou dle obrazku konec hadice tak, aby topné draty a buzirky byly zcela zakryté.
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Priloha ¢.9

Pracovni postup vstrikovani BABYPlastu
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Pracovni postup vstrikovani BABY Plastu

Popis pracovisté:

1 — dotykova ovladaci obrazovka
2 — zasobnik plastu

3 — Eelni ochranny kryt

4 — tlacitko central stop

5 — zadni kryt

6 —nosi¢ vstiikovaci jednotky

7 — spoustéci tladitko

8 — pfepinac zapnout/ vypnout

postup prace

1. zalozte hadici do formy tak, aby QC bylo uchyceno v trnu (1), hadice vlozena v plastovém
drzaku (2) a u elektrické strany kabely zaloZzeny ve Zlabcich (3) a uprostied nalitku

2. stisknéte ob¢ spoustéci tlacitka, ¢imz dojde k uzavieni ochranného krytu a provedeni
vstiikovaciho cyklu
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3. vyjméte z formy hadici a plast z vtokového kanalu. Pfi vyrob¢ na druhém stroji (elektricka
strana hadice) nejprve vychladnutou hadici vyndejte z drzaku a vhod’te do ur¢ené bedny u
pracovisté a az poté umistéte hadici z formy na drzak. V drzaku musi byt hadice minimalné
jeden pracovni cyklus stroje, aby nedoslo k nasazeni chranicky na horky obstiik a tim k jeho
deformaci.

Plast ktery je vstfikovana musi byt nejdiive vysuSen v suSi¢ce. Obsluhu suSicky ma na
starosti mistr.
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Priloha ¢.10

Pracovni postup Fezani chranicky, kompletace konektoru a
testovani
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Pracovni postup rezani chrani¢ky, kompletace konektoru a testovani

Popis pracovisté

1 — fezadka na chraniéku 8.5
2 — zésobnik na chrani¢ku 8.5 11 — tladitko restart
3 — ovladaci panel 12 — klicek pro reset chyby
4 —leva testovaci deska 13 — kanvla na QC na ,.elektrické stran&”
3 — prava testovaci deska 14 — kanyla na QC na , neelektrické strang™
6 — tiskdrna stitkd 15 — drzdk konektoru
7 — étecka Earovych kodi 16 - protikus elektrického konektoru
8§ — spoustéci tlacitko 17 - pfepinaé vypnout/zapnout
9 - box pro NOK kusy 18 - sklopny doraz chranicky
19 - miz
20 — zésobniky na zatky

Postup prace

1. Naskenujte ¢teCkou 2D kéd na hadici tak, ze tim dojde k odblokovani fezacky. Pokud se
tak nestane, zkontrolujte, zda se testovana reference shoduje s nastavenou referenci na testeru.
V piipad¢ necitelného kddu nebo nefunkeni ctecky je mozné fezacku odblokovat klickem.
Provadi pouze mistr!!!

2. Protahnéte chranicku fezacim pitipravkem aZ nadoraz

3. Pohybem noze (19) utiznéte chranic¢ku na ptislusnou délku.
4. Pies vodice navléknéte chranicku a nasad’te konektor na piny

p——
i
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5. Piny zasunte do konektoru, musi byt slySet slabé zacvaknuti. Pii spravném dotlaceni nejdou
kabely z konektoru vytahnout

6. Zacvaknéte Zlutou pojistku

7. Do drzaku konektoru (15) vlozte kryt konektoru

8. Vlozte QC na elektrické strané (Obr. 81).do piipravku (13) a QC na neelektrické strané do
ptipravku (14)

10. Zavftete kryt konektoru, ptipojte protikus konektoru a zaviete rychloupinku
11. Stisknéte tlacitko (8) pro zahajeni elektrického testu a testu tésnosti
12. Po dokonéeni testu odeberte Stitek z tiskarny (6) a nalepte ho na chranicku
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13. Oteviete rychloupinku, odpojte protikus konektoru a vyjmeéte hadici.
14. Odeberte zatky ze zasobniku (20) a vlozte je do QC na obou koncich hadice (Obr. 85).

Obr. 85

15. Otestovany dil vloZte do bedny na pravé strané stroje.
Postup pri NOK dilu

1. Operator informuje mistra
2. Mistr pomoci klicku (10) resetuje chybu a dil vhodi do ¢erveného boxu (9)
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Priloha ¢.11

Specifikace
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Specifikace
Potiebné komponenty:
Potfebné komponenty - nazev Interni &islo MnoZstvi

vulkanizovana hadice - standard 603 - 30, S8000316 1
1 |délka 3,478 m
o> |QC1 kompletni 6,3 /65 stupnt 1943410 H88L2251 1
3 |QC2 kompletni 7,89 /90 stupnu 1914318 H88L2281 1
4 | elektricky konektor A S8000278 1
5 |krytka el. Konektoru S8000279 1
6 |kabel -delka 160 mm S8000333 2
7 | kovovy pasek splice 508 - 4 - 30 CN S8000335 1
g |kovovy pasek splice 734 - 4 - 41 CN S8000336 2
g |smrstovaci buzirka délka 15 mm S8000382 4
10 |chranicka DN 16, délka 3,361 m S8000277 1
11 |chranicka DN 8,5, délka 0,077 m S8000291 1
12 |lisovaci krouzek 16 /10 S8100201 2
13 | Vegapren - obstiik QC 119101 2
14 |lepici paska bila, délka 0,12 m S8000353 2
15 |lepici paska transparentni S8000359 2
16 | O - krouzek S8200037 2
17 | zatka do QC S8000338 1
18 | zatka do QC S8000337 1
19 | Stitek samolepici B2100129 1
o0 | Stitek samolepici B2100033 2
Seznam pripravki, nastroji, naradi a Sablon:

mnoZstvi | Seznam pfipravk(, nastroji, naradi a Sablon
1 Rezacka hadice, fezacka chranicky.
1 Stroj Schleuniger Jacket Strip 8310 pro odstranéni vnéjsi vrstvy hadice,
odifezavac zbytk( hadice.

1 Stroj pro lisovani ocelového krouzku.

1 Stroj Schleuniger US 2300 pro odizolovani topnych dratu.

1 Stroj SM crimp 2000, nastroj M01313 pro spojeni dratu s kabelem.

1 Stroj SM crimp 2000, nastroj M01347 pro spojeni dvou dratd.

1 Infra lampa a stroj pro smrsténi buZirek horkym vzduchem.

1 Pfipravek pro fixaci paskou.

1 Lisovaci stroj Babyplast + lisovaci forma Babyplast H88L2251.
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Pripravek na montaz konektoru.

Elektro-pneumaticky tester .

Modulova kontrolni Sablona.

Mikrometr, posuvné méritko.

N N = ISR

Tester na méfeni el. odporu

Souvisejici dokumenty:
e Kupo 778 Navod na obsluhu stroje na kompletaci hadice a chranicky
e Kupo 779 Navod na obsluhu stroje Schleuniger Jacket Strip 8310
e Kupo 780 Navod na obsluhu stroje pro lisovani ocelového krouzku
e Kupo 781 Navod na obsluhu stroje Schleuniger US 2300
e Kupo 782 Navod na obsluhu stroje SM Crimp 2000

e Kupo 783 Navod na obsluhu stroji pro smrsténi buzirek IR lampou a horkym
vzduchem

e Kupo 785 Navod na obsluhu vstfikovaciho lisu Babyplast

e Kupo 787 Navod na obsluhu stroje pro fezani chranicky, kompletaci konektoru a
testovani

e Kupo 407 Navod na obsluhu testeru izolacniho odporu

e SHSS 0135 Pfiprava topnych vodi&l

e SHSS 0069 Seznam modull pro kontrolni $ablonu

e SHSS 0136 Seznam Sablon pro lepeni barevnych pasek

e SHSS 0158 Poloha a umisténi spoju topnych dratu

¢ Nestandardni proces Izolac¢ni paska na QC. Ze dne 27.5.2015
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Pracovni postup:

Fotografie smontované reference:
Diilezité znaky kontroly/rizika:

e Nova smrStovaci buzirka S8000382  délka 15mm
e Spravna poloha smrstovaci buzirky na spojich dratt
e Vodice izolované buzirkou nesmi buzirku propichnout béhem smr§t'ovani.

Rozméry:
Tolerance

celkova délka v€etné obou QC 3450 mm +35 mm
poloha pasky A bila méfeno od osy QC 2 s
odbockou 2171 mm + 22 mm
poloha pasky B bila méfeno od osy QC 2 s
odbockou 560 mm £ 10 mm
délka odbocky Y vcetné el. konektoru 160 mm + 10 mm

odbocka s || M m— ¢ [

—

c

ASAAANRAASAAARAASAAS AR
560
2171
3450

1 - ——|paska B

= ——|paska A

—| QC1




Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akademicky rok 2017/2018
Katedra technologie obrabéni Nikola Cerna

Kontrolni $ablona:

Modulova kontrolni $ablona sestavena z dilu:
E10: zakladni modul s fixaci pro QC2 a kontrolou délky odbocky vcetné konektoru

C15, C16: stfedni podptirna ¢ast s kontrolou polohy lepici pasky
S10: koncovy modul s fixaci pro QC1 a kontrolou celkové délky reference

Pti sestavovani usadit jednotlivé modulové dily s cepy do spravnych otvort dle
identifikacnich kodi, které jsou jak na jednotlivych dilech, tak i na zakladnim stole.
Referencni hrana — pfedni sténa pohyblivého elementu — musi byt v toleran¢nim poli.

) Referencni
Detail h
Detail zaloZeného rana
kontrolniho konektorq v ‘
pole pro posuvné
pozici lepici kostce pro
pasky véetné kontrolu délky
tolerance odbocky dle
referenéni ¥
C15, C16: hrany v€etné @
stfedni podpurné &asti s kontrolou zele?eho pole 3
polohy lepicich pasek tolerance

E10 : zakladni modul
s fixaci pro QC2 a
kontrolou délky
odbocky veetné
konektoru

S10 : koncovy modul
s fixaci pro QC1

I

Zelené a Zlute tolerancni|

ole: i

Pokud se ¢elkova délka
referencg dostane do

Zlutého pgole je nutno
posouzeni Kontrolorem

—1 Detail zaloZzeného QC1 v
koncovém modulu pro
kontrolu celkové délky

reference dle referenéni
hrany a toleran¢niho pole

kvality je li dil OK.
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Priloha ¢.12

POKA-YOKE KARTA
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G

POKA YOKE CARD

i KU-PY-116
HUTCHINSON"® KARTA POKA YOKE
Vytvoril: Datum provedent. 2242015 ver 1 Provedend PY karty:
Created by: Application date: Version PY karty:

Autor / Author: Vv.Wenig, Cernd Nikola & sMED XV FOT782 Mochanicka ™
/ 2511 3 xamera [m}
Reference / Part number: viochny reference } 3 oy O
tindini x O

U OK dilu dosedne doraz na
2astréce a2 na télo
2asuvkového modulu

1. Pripojeni elektrické ho konektoru do zasuvky v modulu testeru
2. Pipojit QC hadice
3. Spuiténi testu tésnosti a eltestu

y konektor nelze

U NOK dilu nelze z3striku
zasunout 2cela-je mezeras
mezi dorazem zastriky 2
télem zisuvkového modulu
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Kentralni operace Ok funkce Mok funkce Kdo R CEINOSE | 4o kontroky e
kontroluje | kontroly - kontral
(min}
Kontrola pfed zahdjenim wyroby
terveny
- . . . . = ¥ ko I ks |
zasunaut Eerveny kus do zasuvky nainstalovaného madulu Ceruenyus n.s:ze' us e . Zahajeni vyrobni
[Eerveny kus je pfipevnény k modulu se zasuvkou) zsunoutdo spravne | zasunout | Opey r yroby 155 list
pozice da spravne b
pozice
konektor
. . . konektor | avna | . Zahdjeni yrobni
zasunout elektricky konektor préniho vyrobeneho kusu ne ,r_ zespmne ne ze' Operator . jenl 15s wru m
pripojit spravné wyroby list
pripojit
Audit P-Y
terveny
. . B - . £ y ko | bous | - . .
zasunout Cerveny kus do zasuvky nainstalovaneho modulu Cervenykus I'IE:ZE'. usize pri wyrobni
- . - - . zasunout do spravné | zasunout KQ - 15¢% .
[Eerveny kus je pfipevnény k modulu se zasuvkou) . P obchuzce list
pozice do spravne
pozice
konektor
zasunout elektricky konektor prvniho wyrobeného kusu hnnelrm'r. Ize:.spmne ne‘lze' KQ pri 15% w"_)hm
pripojit spravneé obchuzce list
pripojit
NOK kus je
MNOK kus neni poskozen a
Shozel i hoduji
pos namusise |neshoduje i wirobni
Kontrola MOK kusu shodovat barva se barva KO obchiizce 155 list
konektoru s barvou | konektoru
nastroje. s barwou
nastroje.
fE'”I:EI'I'Iﬁ.S kontroly 1min 15z
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Priloha ¢.13

Prepracovany pracovni postup odhaleni vnéjSi vrstvy hadice a
dratku
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Prepracovany pracovni postup odhaleni vnéjsi vrstvy hadice a dratku

Operace odhaleni vnéjsi vrstvy hadice zlstava stejna, pouze se aktualizovala operace
vyplétani dratkh. Pfi této operaci dochdzelo k Castych chybach, protoze pracovnici chybné
vyplétali dratky a tim poskozovali izolaci dratku. Tato chyba se nemohla odhalit ve vyrobe,
proto se zavedla kontrola testovani izola¢niho odporu (vodni testr). Vyrobni postup byl
aktualizovan nasledovné:

Postup prace:
1. Nasad'te hadici na trn a odstraiite vrchni vrstvu hadice pomoci nastroje tak, ze zasunete

Spicku nastroje opatrn€ pod vrchni vrstvu, kterou si nastrojem natrhnete a poté ji
odstranite. Odtrzenou ¢ast hodite do boxu na odpad.

Pti vytahovani jednotlivych ocek zaciname uzsi ¢asti haku (Spickou) a provlékame hak
skrz o¢ko do $ir§i ¢asti haku. NEVYTAHUJEME SPICKOU HAKU A NEVYTAHUJEME
VICE OCEK NAJEDNOU, MOHLO BY DOJIT K POSKOZENI VODICE!!!! Tento postup
vytahovani provadime u vSech ocek, které nejsou prekryty vrchni vrstvou.

V ptipadé, ze posledni oko piesahuje okraj vrchni vrstvy, je nutné provést vypleteni
vodice z opletu 1 ze spod vrchni vrstvy. Nejprve odhrneme vrchni vrstvu (tak aby bylo celé
ocko viditelné a volné ptistupné) a poté vytahujeme dle ptedchoziho bodu.

2. Vlozte hadici do pneumatické sekacky — topné draty ptidrzujte ze strany hadice tak, aby se
nedostaly do mista, kde projizdi niiz. Hadici zasunite az k dorazu a stisknéte tlacitko start.

3. Pod lupou zkontrolujte neposkozenost izolace buzirky na vSech vodicich po obou stranach
standardu. Vzdalenost mezi koncem opletu a koncem oplasténi je max. 2mm. (Obr. 119).

+ Max. 2 mm
l
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Priloha ¢.14

Prepracovany pracovni postup smrsténi izola¢nich buzirek
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Prepracovany pracovni postup smrsténi izolaénich buzirek

Neelektrickd strana hadice se dé€la stejnym zplisobem, pouze jsem pracovni postup
popsala detailng;ji

Pracovni postup — neelektricka strana hadice

1. Pfed operaci smrStovani izolacni buzirky proved'te pfipravu pozice kabell. Kabely
roztahnout od sebe, aby vzajemné svirali pozici pismene ,, V “. K roztazeni kabell pouzit
pouze velmi malou silu - S citem (pfipadné je mozné pouzit i zaobleny hrot propisky). Cilem,
je, aby lepidlo zateklo mezi draty

2. Na roztazené kabely nasadit smr$t'ovaci izolacni buzirku, tak aby jeji konec byl v zékrytu
s koncem slisovanych vodicl (splice)

p ==

3. Thned po operaci smrSténi mirnym a souvislym tahem pomoci druhé ruky stahnéte
smr§tovaci buzirku zcela pry¢. Tuto pouZzitou buzirku odloZte do ptfipraveného NOK boxu
(¢erveny box). Cilem této pied-operace je okolo slisovaného spoje vytvofit dostate¢nou

s i\

4. Nasledn¢ umistéte konec hadice na drzak pted ventilator na dobu minimalné 10 sekund,
aby doslo k ztuhnuti lepidla. Stejny postup proved’te pro elektrickou i neelektrickou stranu
hadice.

5. Proved’te nasazeni nové smrStovaci izolani buzirky tak, aby stfed lisovaného spoje
kabelt a stfed buzirky byly stejné (souosé)

pozice
spojeni
vodicl

6. Vlozte vodiCe sizola¢ni buzirkou do stiedu mezi IR lampu a odrazovou plochu
(nedotykejte se skla lampy ! ) a proved’te operaci smrsténi. Stisknéte spoustéci pedal (9).
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Béhem nahtivani buzirky pomalu soumérné pootacejte s celou hadici, aby dochazelo
k rovnomérnému a postupnému rozlévani lepidla okolo kabelt

7. Po ukonceni cyklu odlozte dil do drzdku k vychladnuti pied ventildtor na dobu miniméiné
15 sekund, aby doslo k ztuhnuti lepidla. Stejny postup proved'te pro elektrickou i
neelektrickou stranu hadice

POZOR : Proces smrstovani nechte dobéhnout do konce, buzirku nevyndavejte v prabéhu
cyklu z lampy a buZirky se nedotykejte, nemackejte a to ani béhem jejiho chladnuti! (Obr.
126)

Nové byl do operace na smrsténi buzirky pfidan stroj, ktery je poloautomaticky. Diive
se elektricka strana hadice opracovavala stejné jako neelektrickd. To mélo za nasledek dlouhé
vyrobni Casy a nekvalitni vyrobky.
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POPIS CINNOSTI zafizeni pro poloautomatické smritovani buZirek
Horkym vzduchem — elektricka strana hadice

Popis pripravku

Ptipravek je ur€en pro zapékani buzirek na elektrické strané hadic.

1 — Horkovzdu$na stanice
2 — horkovzdusna pistole
3 — pdka a rampa ¢idel
4 — ochranna klec s ventildtorem
5 —uchyceni hadice:
- Teflonova deska
- Svorky hadice
- Svorky chranicky
6 — informaéni displej
7 — START - slapka

b) postup price operatora: - podle instrukci na informa¢nim displeji

12. Na elektrické strané hadice zacvaknout hadici a chranicku do uchytek — displej

13. Vysunout rampu ¢idel doptedu — paka ¢idel zapadne do pozice.

14. Zkontrolovat draty, zda jsou nezdeformované, pokud ano, narovnat, zapnout do drazek
v desce tak, aby byly pod detek¢nimi valecky ¢idel.

15. Posunout draty (ptipadné celou hadici) smérem vzhtiru az trvale sepnou obé ¢idla —
rozsviti se oranzové kontrolky na ¢idlech
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N ¥
Aktivni ¢idla |
/}i = Dorazy/valecky

s Mg - N

Zalozeni dratki do pozice musi byt provedeno nésledujicim zptusobem:
- hadice je upevnéna v dolni ptichytce za chranicku a v horni pfichytce pouze za télo
hadice, chrani¢ka musi byt stazena minimalné 1cm pod urovni horni pfichytky
- dratky jsou zalozeny do drazek v drzaku zptisobem — nejdiive topny drat a az za nim
siln€j$i napdjeci drat
- v okamziku dorazeni konct dratd s valecky na ¢idla, musi draty zlstat v nastavené
pozici i po ukonéeni manipulace — €idla jsou stale sepnuta (sviti)
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Zalozit
zptsobem
- nejprve
topny,
potom
napajeci
drat

Po  ukonceni
zalozeni
hadice  draty
musi zlstat
V nastavené
pozici =
valecky jsou
. nadzvednuté

Vv horni poloze,
obé¢ cidla sviti

D0|nl: =¥ \ | | L

Pokud nejsou draty v drzaku nasazeny ve spravné pozici a ob¢ Cidla nejsou trvale
sepnutd, nesmi obsluha pokracovat v dalSich krocich. Pokud draty do piedepsané
pozice nelze nastavit, pierusi obsluha ¢innost a zavold mistra k vyfeSeni problému.

16. Zasunout ¢idla dozadu nadzvednout paku / zatlacit) — na displeji pokyn k nasazeni
buzirek a zavieni klece

NHSHD BUZ IRKY

EHURI KLEC

17. Nasadit buzirky, spustit ochrannou klec dolti — displej = povoleni startu .
18. Spustit cyklus zmacknutim/seslapnutim slapky.
19. Na displeji je vidét informace o probihajici operaci a Case a sviti zelené informac¢ni
kontrolky:
a. taveni: (Cas nastaven na 35sec) — zelend kontrolka sviti
b. chlazeni: (Cas nastaven na 40sec) — zelena kontrolka blika
20. Po celou dobu cyklu je klec zablokovana proti zvednuti, odblokuje se po ukonceni
cyklu chlazeni displej = pokyn zvedni klec.
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21. Po zvednuti klece vyjmout hadici, nasadit novou opakovat postup — zafizeni je opét
V pocatec¢nim stavu.

22. RESET vézi je zakazano pouZzivat pii bézné Cinnosti - 1ze je pouzit pouze vyjimecne,
VvV pfipad¢ poruchy nebo na ptimy pokyn mistra — pro preruseni cyklu pii dvojitém
zapékani buzirek!!!
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Priloha ¢.15

Prepracovany pracovni postup testovani izolacniho odporu (vodni
tester)
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Prepracovany pracovni postup testovani izolaéniho odporu (vodni tester)

Tato vyrobni operace testovani izolacniho odporu je novinka, kterd se zavedla v ramci
zlepSeni vyrobniho procesu. Pfi operaci vyplétani dratkli z opletu dochdzelo k poruSeni
izolace dratkt coz vedlo k defektiim, které zptisobovali reklamace. Abychom zabranili tomuto
defektu, zavedla se kontrola izolacniho odporu, kterd odhali poruSeni izolace dratkt.

Popis pracovisté:

1 — hlavni vypinaé

2 —el. rozvadéc s ovladacimi prvky

3 — metak izolac¢niho odporu

4 — testovaci prostor

5 — posuvny kryt

6 — pripojovaci konektor

7 — kohout a hadice pro vypousténi vody
8 — vana na vodu

9 — tladitko central stop

10 — dotykovy panel

Postup prace:

1. Pracovni pokyny jsou psané na panelu
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3.

Pfipojte hadici ke konektoru a oba konce hadice nasad’te na trny, aby doslo k jejich
utésnéni

Zavftete kryt vodniho testeru, tim dojde k vysunuti vany s vodou, zaplaveni hadice a
zahajeni testovani

Po dokonceni testu se na metaku zobrazi vysledek testu, PASS: test OK, FAIL: test
NOK), na panelu se zobrazi vysledek testu — OK dojde Kk vypusténi vody a K vytisténi
Stitku

Vytisténym Stitkem pielepte Stitek z fezacky

LML
K ‘,'-"u"".' L
W Mt

Umistéte hadici pod susak (obé QC) a spust’te ho tlacitkem
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Postup v pripadé NOK

a) V ptipadé NOK vyrobku méiak zobrazi FAIL, na panelu je zobrazen napis Vysledek
testu — NOK. V tomto ptfipadé je vyzadovan reset stroje pomoci klicku mistrem/OPM.
Zaroven je chyba doplnéna zvukovym signalem.

b) MISTR/OPM vlozi kli¢ a oto¢i do polohy ,,1*. Po pfepnuti se na panelu zobrazi tladitko
ROZTESTOVANI. V piipadé, Ze je poteba hadici otestovat, jestli je hadice NOK na
elektrické strané nebo na neelektrické strané, tak dané tlacitko stisknéte. V piipadé
aktivace, dojde ke zméné barvy textu. V tomto piipad€ lze otestovat jednotlivé strany
hadice. (nedochézi k zapocitavani vysledkt do pocitadel)

ReseThoK
D

¢) Odpoijte hadici od konektoru, oznacte NOK stranu hadice a vlozte do NOK bedny. Otocte
kli¢ zpét do polohy ,,0%
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