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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je projekt zefektivnéni vyrobniho procesu na pracovisti gene-
ralnich oprav ve spole¢nosti Honeywell Aeropsace Olomouc s.r.o., konkrétné¢ FPI (fluo-
rescencni kapildrni kontrola). Teoreticka ¢ast je zamétend na poznatky, které se vztahuji
k danému tématu. Poté nasleduje analyza obsahujici rozbor soucastného stavu a jeho vy-
hodnoceni. Projekt je zaméfen na konkrétni problémy a jsou navrhnuta feSeni, ktera by

soucastnou situaci mohla zlepsit. Zavér prace je vénovan zhodnoceni projektu.

Kli¢ova slova: $tihla vyroba, plytvani, Paretova analyza, audit

ABSTRACT

The topic of this diploma thesis is a project of streamlining production process in the
workplace of general repairs in Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o., namely FPI (fluo-
rescent penetrant inspection). The theoretical part focuses on the theoretical knowledge
related to the topic. Following analytical part includes an analysis of current situation and
its assessment. The project part is concentrated on particular problems and solutions which

could improve current situation. The conclusion is devoted to evaluation of the project.

Keywords: lean manufacturing, waste, Pareto analysis, audit
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UvVOD

V dnes$ni dobé lidé ¢im dal Castéji cestuji za poznanim, odpocinkem, praci i vzdélanim.
Pokud musi cestovat na velké vzdalenosti, radi vyuziji casové méné narocné a pohodInéjsi
zpuisoby prepravy, a tak roste zajem o leteckou dopravu. Aby lid¢ preferovali 1étani pred
vlakovou nebo osobni dopravou, musi se citit bezpecné. Pocit bezpeci a jistoty je zavisly
na prestizi, povédomi a vefejném minéni o letecké spole¢nosti. Zadna spole¢nost si nemi-
ze dovolit dopustit, aby doslo k situaci, jez by jakymkoliv zpiisobem ohrozovala zivot pa-

sazérd. Proto je dulezité vyrabét stroje v nejvyssi mozné kvalité.

Spole¢nost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0. v Hlubo¢kach — Marianském Udoli vyra-
bi dilce do leteckych motorti. Vyroba se déli na prvovyrobu a generalni opravy. Aby byla
spole¢nost konkurenceschopna, musi spliiovat zasadni kritéria. Hlavnim z nich je kvalita
vSech vyrabénych soucasti, jejich véasné doruceni zakaznikovi a neustalé zlepSovani

vyrobkd, technologii a pracovniho prostiedi.

Cilem diplomové prace je zefektivnéni vyrobniho procesu na oddéleni generalnich oprav

ve spolecnosti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o.

Diplomova prace je rozdélena na dvé casti, teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast se
zabyva zpracovanim literarni reSerSe a internetovych zdrojii na téma fizeni vyroby, Stihlé
vyroby, jejich prvkid a nastroji, analyzy procest a vSeobecnych informaci k projektu. Dale
pfiblizuje spole¢nost, jeji vyrobkové portfolio a vyuZiti specidlnich vyrobnich procest.

Prakticka Cast obsahuje ¢ast analytickou a projektovou.

Analyticka c¢ast obsahuje analyzu vybraného pracovist€¢ na generdlnich opravach,
ktera se sklada z popisu procesu, vystupl z pozorovani a auditu. V této ¢asti jSou zjistény

hlavni problémy vyskytujici Se na pracovisti a poskytnuty navrhy na jejich feseni.

Posledni je projektova cast, jejiz naplni je zefektivnéni vybraného vyrobniho procesu
na pracovisti generalnich oprav. Hlavnim cilem této Casti je vznik nového procesu, kterym
je mezioperacni kontrola svaru UV lampou. Diplomova prace vytycuje vSechny kroky da-
lezit¢ pro zavedeni projektu. Nakonec jsou uvedeny dalsi projekty a kroky,

které pozitivn€ ovlivni vybrané pracovisté.
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. TEORETICKA CAST
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1 RIZENI VYROBY

Rizeni vyroby je ovlivitovani vyrobnich systémi pracovniky s cilem zajistit jejich efektivni
fungovani a rozvoj. Rizeni je vysledkem nutnosti koordinace ¢innosti utvofenych délbou
prace. Jsou rozliSovany dva piistupy. Tim prvnim je analyticky, ktery tika, ze kazdy sys-
tém se da délit na mensi Casti (subsystémy) a tyto ¢asti fidit oddélené. S myslenkou analy-
tického pristupu pfisel A. Smith a F. W. Taylor a byl vyuzivan pifedev§im v dobé manufak-
turni vyroby. Druhym je piistup takzvané komplexni, v jehoz piipad¢ je subsystém Céstec-
n¢ autonomni, ale jeho Ccinnost je fizena sohledem na celkovy cil systému.
Zakladnim pravidlem je, Ze zadny subsystém ned¢la néco, co by mohlo poskodit subsys-
tém druhy nebo celek. Tento pfistup je soucasti vyrobnich filozofii jako Just-in-time,

KAIZEN a Lean Production (Hefman, 2001, s. 5).

1.1 Struktura vyrobniho procesu

Vyroba zacina, kdyz do procesu vstoupi materidl, jenz je nasledné zpracovan, a je zavrSena
vytvofenim kone¢ného produktu, ktery pokracuje expedici k samotnému zakaznikovi.

Vyse zminéné ¢innosti jsou oznacovany jako vyrobni proces (Hefman, 2001, s. 10).

) Redlny : Teoreticky
VSTUPY VYSTUPY vystup vystup
Proces
Lidé Produkt
Inovace Ztréty, plytvani Servis
Procesy
Material Nadprace
Tréninky

Obr. 1. Vztah mezi procesem a vystupem (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 9)

Struktura vyrobniho procesu mize byt rozdélena z technického hlediska a z hlediska

vstupnich prvka.

1.1.1 Vyrobni struktura z technického hlediska

Vyrobni proces z technického hlediska je vystizen zménou tvaru, slozeni a kvality. Jedna
se tedy o zménu mechanickych, chemickych, fyzikalnich, biologickych a dalSich vlastnosti
vyrobku. Jeho zakladem je pracovni proces vystihujici miru uplatnéni a vyuziti prace

Cloveéka pfi transformaci surovin v konecny vyrobek. Naopak nepracovni proces zahrnuje
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automatické a pfirodni procesy. U automatickych procesti dochédzi k preméné pomoci
automaticky pracujicich stroji. V piirodnich procesech dochazi k preméné v dusledku

pusobenti pfirodnich sil.

Podle piimé zmény materidlu ve vlastni vyrobé dale rozliSujeme procesy technologické
a netechnologické. Pti technologickych procesech se méni materidlové vstupy v konecny
vyrobek tak, ze dochazi ke zméné vné&jSich (tvarovych) i vnitinich (strukturalnich
nebo chemickych) vlastnosti suroviny nebo materialu. U netechnologickych procest
se neméni materialové vstupy, ale jsou nedilnou soucasti pfi zajisténi procesu technologic-

kych (manipulace s materialem, kontrola kvality, métfeni piesnosti rozmért).

1.1.2 Vyrobni proces z hlediska vstupnich prvku

Vyrobni proces z hlediska vstupnich prvki vytvaii podminky pro plynuly pribéh techno-
logického procesu v pribéhu produkce vyrobku.
Do zakladnich vstupnich prvkll patii suroviny, informace a technologie, technické

prostiedky, socidlni subsystémy (lidé, organiza¢ni struktura) a okoli vyrobniho systému

(Hefman, 2001, s. 10-11).

1.2 Cile vyrobnich procest

Cilem procest je dorudit zédkaznikovi vyrobek nebo sluzbu v poZadovaném case, pozado-
vaném mnozstvi, pozadované kvalité a s optimalnim krycim piispévkem (Kosturiak , 2010,

s. 15).

1.3 Typy vyrob

Kavan (Kavan, 2002) tika, ze ve svété se rozliSuji Ctyfi typy vyrob, konkrétné projekt,

kusova, sériova a hromadna vyroba.
Projekt

Projekt je soubor vyrobnich €innosti, které mifi ke splnéni jedine€ného vyrobniho cile.
Jako ptiklad 1ze uvést vyvoj nového vyrobku nebo stéhovani slozitého vyrobniho zatizeni
Z jednoho mista na druhé. Projekt se vyznacuje omezenym casovym fondem, zacatek

a konec je pevné stanoven.
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Kusova vyroba

U kusové vyroby se jedna o produkci odlisnych typti vyrobkl v malém poctu. Vyrobky

se lisi pfesné podle ptani a potfeb zakaznika.
Sériovd vyroba
Pii sériové vyrobé dochazi k produkci jednoho nebo néekolika podobnych vyrobku.

Standardizace vyroby umoziuje docilit efektivnosti. Je charakteristickd specializovanosti

zafizeni 1 dil¢i pruZznou automatizaci.
Hromadna vyroba

Hromadny typ vyroby se pouziva pfi produkci jednotvarnych vyrobkt. Stejnorodost

vyrobku zprostiedkovava dosazeni nejvyssiho stupné efektivnosti (Kavan, 2002, s. 23).

1.4 Formy organizace vyrobniho procesu

Proudova, skupinova a fazova vyroba jsou tti zakladni formy organizace vyrobniho proce-
su. Forma vyrobniho procesu je Uzce spjatd s kontinuitou materidlového toku, ¢etnosti
vyrabénych produktl, velikosti zdsobnich latek a rozsahem vazby na dodavku materidlu

(Tomek a Vavrova, 2000, s. 100).
Proudova

Proudova vyroba nachézi uplatnéni pfedev§im v hromadné i velkosériové vyrob¢ a byva
oznacovana jako pasova, plynuld nebo kruhova. Zabyva se vyrobou jednoho nebo relativ-
né¢ malého poctu vyrobkl. Vyrobni proces se opakuje v pravidelnych intervalech.
Uspotadani pracovisté je dané technologickych postupem a vyrobek jim prochdzi plynule

podle casového sledu operaci.
Skupinova

Nézev skupinova vyroba vyplyva z pomérné Siroké Skaly vyrobkl nebo casti, ale Zadny
Z nich nema prvotrady podil v produkci. Jedna se o pfedmétné specializovanou vyrobu,
ale pracovisté nejsou synchronizovand jako u proudové vyroby. Na rozdil od ni, skupinova
vyroba, nevyzaduje ustdleny vyrobni program. Technologické vybaveni je usporadano
na jednom misté neboli v dilnach, maji vSeobecny charakter, a proto je mozné je speciali-

zovat pomoci ptidavnych zatizeni a pfipravkd.
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Fazova

Fazova vyroba se vyznacuje neopakovanou nebo nepravidelné opakovanou produkci
vyrobkl v del§im ¢asovém obdobi. Pracovisté jsou organizovany technologicky, pracuje
se na viceucelovych zafizenich a podle tvart, funkénosti a kvality vyrobku se poté specia-
lizuji. Stanoveni vyrobniho programu a vyhrazeny cas je podminén ptanim zdkaznika

(Tucek a Bobak, 2006, s. 42-45).

Tyto Ctyil typy vyroby se od sebe vyznamné 1isi, kazda znich ma jiné pozadavky,

jak na zafizeni, tak na pracovniky a charakteristika kazdé z nich je uvedena v tabulce.

Tab. 1. Charakteristika typu vyroby (Herman, 2001, s. 19)

Ukazatel Kusova vyroba Sériova vyroba Hromadna vyroba
Mnozstvi vyrobkll . . . N Znacné velkeé (dese-
jednoho typu za rok Malé (desitky) Velké (sta az tisice) titisice)
Pocet druhti vyrobku Velky (stovky) Mensi (desitky) Maly
Pocet typt vyrobku Velky (desitky) Maly (3 az 10) Velmi maly (1 az 3)
Opakovani vyroby | Nepravidelné, ptip. Pravidelné Y v
vyrobku téhoz typu zadné (napf. mésicni) Nepfetrzité viroba

Uspotéadani dilen

Technologické, vy-
jimecné predmétné

Predmétné, nekdy
technologické

Pfedmétné

Vyrobni a dopravni

Univerzalni, unikat-

Univerzalni, nékteré

Specializované, jed-

zafizeni ni soucasti na linkach noucelové linky
Kvalifikace délnikd | Multikvalifikovanost Dobra Nizka, jen zauceni
Pribézna doba vy- Dlouha Kratsi Kratka

roby (mésice az rok) (tydny, mésice) (dny, tydny)
Specializace praco- . o % s
P e P Mala Castecna Uplna
vist
MoZnost zmény , o AP
, . Snadné Obtizna Velmi obtizna
vyrobniho programu
Planovani a tizeni Naro¢né Stfedné obtizné Snadné
Vyuziti virobniho Nizké Dobré Vysoké
zafizeni
Néklady na jednici Vysoké Pomérné nizké nizké
Vyrobni zasoby Relativné vysoké Malé Minimalni
Materidlové toky Dlouhé Kratké Minimalni
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1.5 Inovaéni procesy

Aby méli zakaznici stale zajem o produkt urcité spolecnosti, nemuize se jednat o zastaraly
vyrobek. Kvuli rychle se pohybujicimu pokroku roste i rychlost zaostavani vyrobku.
K dosazeni uspokojeni poptavky zakaznika, Se musi vyrobky neustale inovovat
(Kavan, 2002, 118).

.,V oblasti vyrobniho managementu inovacni procesy tvori teoreticky zdklad technického
rozvoje jako nepretrZitého procesu vzmikani, rozsirovani a zastaravani technickych

prostiedkii.*“ (Kavan, 2002, 119)

V praxi slovo inovace znamend zménu vyrobkl, technologie, zavedeni nového systému,
kterym muze byt napiiklad zména zplisobu skladovani. Inovace se déli na vyrobkové
(zhruba 70 % vsech inovaci), technologické (28 % vSech inovaci, zmény ve vyrobni za-

kladn¢) a materialové (zbylé 2 % inovaci) (Kavan, 2002, 128-129).

1.5.1 Vyrobkové inovace

Vyrobkové inovace se vyznacuji vyznamnou zménou konstrukéniho feSeni, lep§imi uziva-
telskymi funkcemi a vétsim pohodlim K uspokojeni zakaznika nez u star$iho typu vyrobku.

Li3i se 1 vySsi spolehlivosti, niZsi energetickou naro¢nosti a snadnéjsi udrZzovatelnosti.

1.5.2 Materialové inovace

Materidlové inovace se zabyvaji zménou mechanickych a kvalitativnich parametrd,
snizenim hmotnosti a vylepSenim vzhledu. Vyznamnym prvkem je i niz$i cena vyrobku

a Setrnost k Zivotnimu prostredi.

1.5.3 Technologické inovace

Inovace technologické se zaméfuji na vyuziti nejnovéjsich trendi a zavadéni zmeén v oblas-
ti vyrobnich technologii a technologickych postupt. Vyrobni technologie musi byt zarukou
vysoké kvality produkce a rychlé reakce na meénici se pozadavky zdkaznikii. Cilem
technickych inovaci je snizovani vyrobnich nakladt, v jejichz disledku se snizi i cena

vyrobku (Hetman, 2008, s. 16).
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2 STIHLA VYROBA

2.1 Definice §tihlé vyroby

Stihla vyroba je koncept vytvoreny Japonci. Zakladem je vyroba reagujici na potieby
zékaznikli a poptavky. Tato vyroba fizena pracovnimi tymy. Kazdy pracovnik je zodpo-
veédny za kvalitu a pribeh vyroby. Decentralizace umoziuje témto pracovnikiim zastavit

vyrobu, pokud dojde k odhaleni chyby (Ketkovsky, 2009, s. 75).

2.2 Historie

V osmdesatych letech dochazelo v USA k vyzkumim, které mély objasnit zaostavani
amerického a evropské automobilového primyslu za japonskym. V prubéhu vyzkumu
se srovnaval marketing a vyrobni koncepce téchto trhii. Vysledkem bylo zjiSténi prevahy
japonského prumyslu v postoji k fizeni vyroby, kdy bylo vyrdbéno tfikrat vétsi mnozstvi
s Ctyfikrat krat§imi dodacimi lhdtami, a t0 So polovinu men§im poctem zaméstnanct,
investic do stroji a vyrobnich ploch, s tietinou zasob a pétinou dodavateli (Ketkovsky,

2009, s. 74-75).

2.3 Principy S$tihlé vyroby

Mezi hlavni principy §tihlé vyroby patii planovaci princip pull, princip zamezeni plytvani
a optimalizace hodnotového toku, princip nepfetrzitosti a princip zaméfeni se na podstatné

aktivity a klic¢ové schopnosti.

2.3.1 Planovaci princip pull

Zakazky se uskute¢nuji v souladu s principem ,,dones, ve kterém je kazdy operator na
uritém vyrobnim stupni zodpovédny za splnéni pozadavkii navazujicich vyrobnich
stupnii. Tento vyrobni stupeini je pro piedchézejici stupen internim zédkaznikem. Pfinosem
tohoto systému je sniZzeni ndkladt kviili sniZzeni mezioperacnich zasob a zkraceni pribézné

doby vyroby.

2.3.2 Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového toku

Vysledkem optimalizace vyroby je eliminace plytvani spradvnym pldnovanim a kontrolou
spotfeby vyrobnich faktorti. Optimalizace hodnotového toku nezahrnuje pouze podnik,

ale také dodavatele, subdodavatele a distributory.
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2.3.3 Princip nepretrzitosti

Ve stihl¢ vyrobé je zlepSovani nepfetrzity proces, ktery probiha kontinudlné. Tento proces
neplati pouze pro kvalitu, ale celkové pro uspokojovani zakaznika, protoze je potieba

neustale v€as reagovat na jejich pozadavky.

2.3.4 Princip zaméFeni se na podstatné aktivity a kli¢ové schopnosti

U principu zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti dochazi k zhodnoceni
vSech aktivit od vyzkumu a vyvoje po likvidaci odpadi. Dilezité je strategicky rozhodnout
a stanovit klicové schopnosti, ve kterych je podnik leps$i nez konkurence a pfispiva
tak Kk lepsi konkurenéni pozici a zaméfit na né interni kapacity a zdroje podniku. Ostatni

z vykont je mozné opatfit u subdodavatelt (outsourcing) (Ketkovsky, 2009, s. 75-78).

2.4 PIytvani

Podle Masina a Vytlacila (Masin a Vytlacil, 1996) je plytvani to, co neptidava hodnotu
produktu nebo produkt nepfiblizuje zédkaznikovi. Nejvétsim problém je plytvani skryté,
tvofeno ¢innostmi, které v souasném stavu musi byt vykondny, ale také by mohlo dojit
K jejich odstranéni nebo omezeni zlepSenim pracovnich metod. Mezi skryté plytvani patii

¢innosti jako vymeéna nastroju, vybalovani dilu a manipulace s nimi, ¢ekani na informace

a jiné (Masin a Vytlacil, 1996, s. 44-45).

2.4.1 Osm druhii plytvani

Osm druhti plytvani bylo stanoveno v Japonsku, ve firm¢ Toyota a patii mezi n¢:

24.1.1 Nadvyroba

Nadvyroba je produkce, pro kterou nebyla vytvoiena objednavka. V disledku piebytku
zasob dochazi ke zvySovani nakladl na skladovani a ndkladl na dopravu.

24.1.2 Cekdni

Cekani zahrnuje pracovniky, ktefi pouze dohlizi na automatizované stroje, ¢ekaji na dalsi
vyrobni krok, nastroj, dodavku nebo nemaji praci v disledku vycerpani zasob, zpozdéni

procesu, odstavky zatizeni a nedostatecné kapacity.
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2.4.1.3 Nadbyteéné piremist’ovani a doprava

Nadbytecné premistovani a doprava je zplisobeno rozmisténim pracovniho procesu
na dlouhé vzdalenosti, vytvaienim neefektivni piepravy nebo dopravou materialu, ¢asti

vyrobku nebo hotovych vyrobki do skladu nebo z néj a také mezi procesy.

2.4.1.4 Nadmérné nebo nepiesné zpracovdini

K nadmérnému nebo neptfesnému zpracovani dochdzi pii d€lani nepottebnych krokt.
Neefektivni zpracovani vznika také kvuli vadnym nastrojim a postuptim zpisobujicich
nadbyte¢ny pohyb a vady. Plytvani je také ddno vyrdbénim kvalitnéjSich produkti,

nez je potieba.

2.4.15 Vysoké zasoby

Zasoby surového materidlu, rozpracovand nebo dokoncend vyroba zplsobuji dlouhou
dodaci dobu, zastardvani, poskozené vyrobky, ndklady na piepravu a skladovani.
Nadbytecné zasoby také skryvaji problémy jako nevyvazenost vyroby, pozdni dodavky

od dodavatell, odstavky zafizeni a dlouhé doby nastaveni strojii.

2.4.1.6 Zbytecné pohyby

Mezi zbyte€né pohyby patii pohyby pracovniki, které probihaji v pribéhu jejich prace.
Patfi mezi né¢ hledani nastroji a dili, natahovani se pro n¢, jejich skladani. Chuze

se také fadi do této kategorie.

2.4.1.7 Vady

Do tohoto druhu plytvéani patii vady dilt a jejich oprava. Oprava, pfepracovani, sesrotova-
ni, nahrazeni a kontrola znamenaji ztratovou manipulaci, ¢as a snahu.

2.4.1.8 NevyuZiti tvoiivosti zaméstnancii

V disledku nevyuziti tvofivosti zaméstnancli dochazi ke ztraté ¢asu, myslenek, dovednosti,
zlepSeni a dalSich schopnosti uceni se vlivem nezapojeni zaméstnancli nebo nenaslouchani

jim (Liker, 2004, s. 28-29).
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2.5 Produktivita

Produktivita je veli¢ina vyjadtujici schopnost vyuziti zdroji pti vyrobé produktt. Miize byt
také vyjadiena jako pomér mezi vystupem z procesu a vstupem nezbytnych zdroji
do procesu. Vystup byva vyjadien v jednotkach ¢i objemech (litry, kusy, pocet vyrobkii),
ale také v pen¢znich jednotkach (cena produkce). Vstupy se rozumi pracovni sila, material,

kapital, vyrobni zafizeni a stroje (Masin a Vytlacil, 1996, s. 21-27).

2.5.1 Faktory ovliviiujici produktivitu

Produktivita je ovliviiovana fyzikalnimi vlivy, mezi které¢ patii technologické a materidlové
aspekty procesti, vyuzivani ¢asu a kapitalu. Déle je ovlivitovana psychologickymi vlivy
zahrnujicimi chovani zaméstnanct, jejich zpusobilost a motivaci (Masin a Vytlacil, 1996,
s. 35). Jmenovité dale ovliviiuji produktivitu pracovni postupy a metody, kvalita strojniho
zafizeni, vyuzivani kapitalu, stupen schopnosti pracovni sily, systém hodnoceni a odméno-
vani, stav infrastruktury, stupeil vyuzivani metod pramyslového inzenyrstvi, situace

v ekonomice a narodnim hospodaftstvi (Masin a Vytlacil, 1996, s. 34).
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3 PRVKY A NASTROJE STIHLE VYROBY

Kosturiak a Frolik (KoSturiak a Frolik, 2006) formuluji n€kolik zdsadnich prvki stihlé
vyroby, které jsou konkretizovany na obrazku (Obr. 2.). Po zavedeni téchto prvka dochazi

k eliminaci plytvani, které bylo zminéno v pfedchazejici kapitole.

\

Kanban, pull, \
synchronizace,

vyvazeny tok :
7/ procesy kvality
tymové price ), _ a standardizovana
W\ N prace V/4
3 / N\ o
flai G N / TPM,
SER' Bricoyity ) / %ihliviroba ) ¢ rychlé zmény,
vizualizace \ \\  redukce divek
management / 3tihly layout, "\ 3
toku hodnot ~ /~ N\ vyrobni buiky /
// : N\
' kaizen

Obr. 2. Prvky stihlé vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)

3.1 KAIZEN

Japonské slovo KAIZEN znamena zlepSovani a neustdlé zdokonalovani, které se tyka
vSech pracovnikll ve spole¢nosti, jak d€lnikl, tak manazerti a zahrnuje minimalni naklady.
V Japonsku neplati neustalé zlepSovani jen v pracovnim zivoté, ale také v tom osobnim
(Imai, 2005, s. 19). Zavadét metodu KAIZEN mtzeme az poté, co si pfizname, ze kazdy
podnik méa své problémy a dojde k vytvoreni takové firemni kultury, kde kazdy tyto
problémy miize pfiznat (Imai, 2004, s. 17). Po identifikaci probléml je nezbytné,
aby se zacali feSit. K feSeni problému se pouziva mnoho nastroji a mira zlepSeni roste
s kazdou vyfeSenou piekazkou. Standardizace slozi k dosazeni trvalé urovné zlepSeni

(Imai, 2004, s. 28).

3.1.1 Prinosy KAIZEN

Ptinosy metody KAIZEN jsou rozdéleny na hmotné, kam se fadi zvySovani zisku
a nehmotné, mezi které patii zmirnéni odporu zaméstnancii proti zménam, opatieni zaloze-

na na realité, pfemysleni pracovnikli nad zlepSenim pii praci a hovory pracovnikl
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o problémech, které znaji. Hledané feseni se zaméfuje na nizké naklady (Tucek a Bobak,
2006, s. 269).

3.1.2 Soubor metod a programii

Mezi metody a programy vyuzivané v ramci KAIZEN patfi orientace na zakazniky,
absolutni kontrola kvality, robotika, krouzky kontroly kvality, systém zlepSovani navrht,
automatizace, disciplina na pracovisti, Kanban, absolutni udrzba vyrobnich prostredki,
zdokonalovani  kvality, Just-in-Time, aktivity malych skupin, dobré vztahy
mezi zaméstnanci a vedenim, zvySovani produktivity a vyvoj novych produkti

(Tucek a Bobak, 2006, s. 269-270).
KrouZky kvality

KrouZzky kvality jsou metoda, kterd pochazi z Japonska. Jednd se o vytvareni 5-11
¢lennych tymi, které se soustiedi na zlepSeni kvality. Clenstvi v krouzku je podminéno
dobrymi pracovnimi vysledky a kézni. Krouzky jsou podporované vrcholovym manage-
mentem a navrhy jsou hned realizovany nebo je uveden diivod, pro¢ neni navrh uskute¢nén

(Krouzky kvality, 2013).
3.1.3 Nastroje pro zlepSovani procesii

3.1.3.1 Paretova analyza

Protoze neni mozné feSit vSechny problémy soucasné, k identifikaci problémd,
které museji byt feSeny nejdiive, se pouziva nastroj zvany Paretova analyza. S ohledem
na produktivitu a jakost je dokazano, Ze vice nez 50 % nedostatkii prameni z jediné pfici-
ny. Paretiv zakon fika, ze 80 % vyskytu né&jakého nedostatku je vyvolano 20 % pficin.
Proto je vyhodné soustfedit se na prioritni problémy, nez se snazit zabyvat vSemi, a tim
docilit zlepSeni produktivity, jakosti 1 zisku. Paretova analyza je zaloZena na histogramu
tvofeném pomoci dat o dosazené jakosti a nakladech, o provozuschopnosti strojnich zafi-
zeni a jinych informacich obsazenych v datovych nebo frekvencnich tabulkédch

(Vytlagil a Masin, 1999, s. 111).
Piinosy Paretovy analyzy

Mezi ptinosy Paretovy analyzy patii nalezeni nejvyznamnéjsi pfi¢iny dané¢ho problému,
vizualizace pfinosi procesu zlepSovani a také pomoc pro pracovniky s napady na zlepSeni,

kterym dosud chyb¢ly argumenty (Vytlacil a Masin, 1999, s. 113).
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Postup zpracovani Paretova diagramu pro oblast zlepSovani:

e identifikace vSech udaju souvisejicich s konkrétnim procesem (naklady, zmetky,

prostoje, Urazy, poruchy...)

e urceni kriterii, podle kterych se uvedené udaje hodnoti (pocet poruch, zavaznost...)

e Uurceni absolutnich Cetnosti vSech udaji

e sefazeni udajl podle Cetnosti a zvoleného kritéria v klesajicim potadi do tabulky

e urceni relativnich Cetnosti u jednotlivych udajii
e urceni jejich kumulativnich ¢etnosti

e konstrukce Paretova diagramu

e zakresleni sloupkll v sestupném potradi. Vyska sloupll je rovna cetnosti jednotlivych

udaju (Vytlacil a Masin, 1999, s. 111-112).
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Obr. 3. Paretova analyza (Paretova analyza, 2013)
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3.2 TPM

Hlavnim cilem TPM neboli Total Productive Maintenance je zvyseni produktivity vyrob-
nich zatizeni. Podpora managementu spole¢nosti pii zavadéni TPM je zakladni stavebnim
kamenem stejné jako zapojeni vsech pracovnikl. Cesta ke zméné mysleni pracovniki je
velice zdlouhava, protoze na zacatku pracovnici strojim nerozumi, nemaji k nim vztah
a péfi o né povazuji za praci udrzbail. Musi si tedy pfivyknout na novy koncept,
ve kterém se staraji o svoje zafizeni tak, Ze je Cisti, opravuji a kontroluji. Tato péce
a odpovédnost uz spadd na samotnou obsluhu stroje, nikoliv na udrzbare

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 93).

Pilife a nastroje TPM

Hiadké piejimky zafizeni . OFE :
* Méfeni rtrit '
Bezpeinost a tivotni prostiedi . ::MD .
* Uepiovani -
spolehlivosti q
+ Standardy
* 7 krokd autonomni c

udriby
m Stabilizace a standardizace procesi + Jednobodové lekce

Kvalita Gdriby

ZlepSovani administrativy

* On-job training D
* Maximalizace Hvotniho
cykhu
* Operaéni standardy ‘
+ ZERO Defects
* Minimalizace nakladd
* Viaualizace
* Urazy a fivotni l
prostiedi

* Technické malosti
m Orlentace na tlepiovin| efektivity * P-M analyza

Obr. 4. Cile, pilire a systéem TPM (Debnar, 2012)

Trénink a rozvo| zaméstnanch
Plinovana udriba

Autonomni Udriba

3.2.1 Prinosy

Mezi typické ptinosy patii zvySeni celkové efektivnosti zafizeni o 20-30 %,
mize se ale pohybovat dokonce kolem 85-90 %. Dalsimi pozitivy je redukce poruchovosti
0 50-80 %, redukce opravovani zmetkli 0 50-70 %, usetfeni desitek az stovek milionil
v dusledku efektivngjsiho vyuzivani dosavadnich strojii a prodlouzeni jejich Zivotnosti,
redukce néklad na ndhradni dily a sniZeni jejich zasob a minimalizace rizika vypadku

klicovych zatizeni pti optimalnich nakladech na udrzbu (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 106).

3.2.2 Omezeni a rizika

Mezi omezeni a rizika pfi zavadéni a udrzeni TPM patii nizka kvalifikace a motivace

pracovnikl ve vyrobé&, problémy kooperace mezi vyrobou a tdrzbou, neznalost principt
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TPM managementem, nejasné cile a postup projektu TPM, nedostatek ¢asu a nizka priori-
ta. Dal§im omezenim je netrpélivost, protoze prvni méfitelné efekty zavedeni TPM se pro-

jevuji po 1 az 1,5 letech (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 106).

3.3 Standardizace

Standardizace a vizualizace jsou zakladni metody slouZzici pro popsani konkrétnich jeva
a procestt v prumyslové vyrobé a vyjadiuji vykondvani piesné¢ definovanych procest
stejnym zplsobem a se stejnym vystupem. Skladaji se z vyrobniho procesu rozdéleného
na jednotlivé pracovni operace, ktery je spojeny s technologickym postupem. Dale obsahu-
Ji pracovni normy, popis pracovnich pozic a organizaci pracovisté s vyuzitim ergonomie,
které je pohodlné pro pracovnika a soucastné napomaha ke zvySeni vykonnosti a produkti-
vity. Pfi tvorbé standardil se bere v potaz bezpecnost, kvalita, efektivni vyuziti pracovnik,
zafizeni a materidlu a také spokojenost na stran¢ pracovnika i na strané¢ zdkaznika

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65).

Podle Masina (Masin, 2004) jsou dva druhy standardi. Prvnim z nich je pracovni standard
typu ,,co — jak®, ktery umoziluje pracovnikovi vykonavani pfisluSného ukolu na ptislusném
pracovisti tak, aby doslo k vyrobé daného kusu vyrobku ve spravném poradi, ¢ase a kvalité
bez vlivu na zdravi pracovnika. Druhy typem je pracovni standard ,,co — kdyz*, ktery po-
maha pracovnikovi K vyfeSeni nestandardni situace branici plynulosti toku vyroby

na konkrétnim pracovisti (oprava, sefizeni) (Masin, 2004, s. 78).

U standardu jsou vSechny formy vizualizace velice dilezité, protoze maji vliv jak na jejich
kone¢nou podobu, tak dostupnost a jeho vyuzivani pracovniky efektivné. Mezi hlavni

vyuzivané metody poméhajici pracovnikl v provadéném tkolu patfi:

e popisy pomoci fotografii a obrazka

e popisy zestruénéné na ikony a piktogramy

e mechanismy pro snadné otaceni klasickych standardii
e Casovand vizualizace standardii na monitoru

e casované zvukové signaly

e animované 3D postupy

e nastroje pro virtudlni realitu (specidlni bryle)

e promitani obrazkovych postupt (Masin, 2004, s. 80).
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3.4 Teorie omezeni

Teorie omezeni neboli TOC pochézi z anglického slova Theory of Contraints, ktera mutze
byt pouzita u vyrobnich podniki, ale také u bank nebo pojistoven. Jejim hlavnim cilem je

maximalizace priatoku uzkym mistem. Princip teorie omezeni se skldda z 5 kroku:

Rozpoznat Gzké misto
Maximaln¢ vyuzit uzké misto
Podridit vSe ve spolecnosti uzkému mistu

Odstranit 1zké misto

o B~ w D P

Navrat k prvnimu bodu a hledani nového uzkého mista (Tucek a Bobak, 2006, s.

90).

Metoda TOC se dale $ifila pod oznadenim OPT (Optimized Production Technology),
ktera je znama svym ptistupem DBR (Drum — Buffer — Rope).

Drum — uzké misto
Uzké misto uréuje rychlost celé vyroby a zamérné je snaha o jeho maximélni vytiZeni.
Buffer — zdsobnik

Buffer tvofi funkci ochrany propustnosti vyroby pied problémy vytvoifenim casovych

nebo kusovych zasobniki.
Rope — lano

Funkeci rope je informacni pojitko mezi uzkym mistem a prvnim pracovistém. Diky nému
nedochazi k rostoucim rozdilim mezi ¢innosti tzkého mista a prvniho pracovisté (Tucek a

Bobak, 2006, s. 96-100).

3.5 Tymova prace

Tymova prace se doporucuje po mnoho let jako zptisob ke zlepSeni produktivity, kvality
a spokojenosti zaméstnancu (Salvendy, 2001, s. 975).

3.5.1 Vytvareni tymu

Pii vytvafeni tymu by méli byt jedinci viici sobé loajalni, dodrzovat zdvazné terminy,
nebyt si navzajem konkurenci, mit vybornou vnitini komunikaci. Jejich zajmy by mély byt

sjednoceny a predevsim by méli znat cile, které si odsouhlasi (Kriiger, 2004, s. 14).
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Pfi sestavovani tymu je také nutné mit jasné, kdo tym povede, kolik bude ¢lent tymu

a jaké ma mit slozeni (Kriiger, 2004, s. 21).

3.5.2 Druhy tymu

Jednim ze zakladniho rozd¢leni tymu je podle doby trvani, na dobu uréitou a neurcitou.
Na dobu urcitou jsou zarazeny tymy pro zlepSovani, které jsou tvoreny technologem, pri-
myslovym inZenyrem, udrzbou, odbornikem na logistiku, vedoucim provozu, mistrem.
Dale do této skupiny patii tymy simultanniho inzenyrstvi zahrnujici odborniky z oblasti
marketingu, vyvoje, konstrukce, technologické ptipravy vyroby a zdsobovani. Poslednim
typem tymu spadajiciho do této skupiny je tym projektovy, kdy maji ¢lenové urcity Cas
na splnéni projektu a poté se tym rozpadd. Mezi tymy na dobu neurcitou fadime vyrobni
tym slozen z lidi, ktefi spolu pracuji kazdy den na tkonech, jejichz vystupem je vyrobek
nebo sluzba. Do tymu na dobu neurcitou spada také procesni tym, ve kterém se jedna
o splnéni administrativni nebo dusevni prace, a také tymy profesni a multi-profesni

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 131-134).

3.5.3 Hodnoceni a odménovani

U tymu na dobu ur€itou je zpravidla ur€ena odmeéna, kterd nasleduje po slnéni tkolu.
Naopak u tymii na dobu neurCitou je nutné mit propracovanou strategii hodnoceni
a odménovani, kterd bude pracovniky motivovat k plnéni dalSich ukold. Odménovani je
zaloZeno na tiech typech, kterymi jsou mzda zaloZena na dosaZené kvalifikaci (osvojenych

dovednostech), bonus (tymova prémie) a podil na zisku.
Mzda zaloZena na dosaZené kvalifikaci

Tato forma hodnoceni je zamé&fena na flexibilitu pracovniki, kteti se kromé obsluhy stroje
nau¢i 1 jeho udrzbu a opravu, nauci se praci ostatnich ¢leni tymu a vedeni tymu,
problematiku bezpe&nosti prace, vedeni tymovych schiizek atd. Clen tohoto tymu je
hodnocen podle tzv. kvalifika¢ni matice, z které vyplyva, Ze ¢im vic ¢innosti umi, tim vys-
§i je jeho mzda. Osvojené dovednosti pracovnikii jsou prokazovany pomoci testovani
nebo certifikaci, které jsou sloZzeny z praktickych, pisemnych a ustnich zkouSek. Musi byt
vytvoreny studijni materialy, aby se pracovnici méli moznost dozvédet vSechny informace
potiebné ke splnéni certifikace. Po certifikaci je nutné ziskané védomosti pouZivat,

jinak by mohly byt zapomenuty.
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Bonus (tymovda prémie)

Bonus za vykon je mozné mezi Cleny tymu rozdélit stejnym dilem nebo rozdilné.

Je nezbytné vytvoreni systému hodnoceni méticiho vykon.
Podil na zisku

Podil na zisku vyplyva z ptekroceni urcité dané hranice vykonu. Muze byt méfen vykon
divizi, ale také jednotlivych tymi a dava se pfednost k odméné celého tymu pifed odménou

jednotlivci (Masin a Vytlagil, 2000, s. 142-145).

3.5.4 Motivace pracovnikii

rowr

Jak bylo zminéno v piedeslé ¢asti, jednim z principii motivace je urcitd finan¢ni odmeéna.
Mezi dalsi formy motivace se fadi respekt a ucta k vidci, ktery musi mit takové vlastnosti,
aby ho pracovnici nasledovali, plnili jeho ptikazy a byli spokojeni, pokud by se jim od néj
dostalo ocenéni a uznani. Dulezitym motivacnim prvkem je také pochopeni cile a smyslu,
proto by se mélo s pracovniky mluvit o pfani zakaznikd, jak byt lepsi nez konkurence,
a jak si udrZet pracovni misto. Pracovnici vidi smysl i ve vyrobcich Setrnych k zivotnimu
prostiedi. Radost z prace je nejvétsim motivaénim prvkem. Ukolem spole¢nosti je najit
pracovnikovi takovou pozici, ktera bude korespondovat s jeho schopnosti, a ktera mu bude
prinaSet radost a uspokojeni naptiklad tim, Ze se bude podilet a spolurozhodovat na feSeni

problémi na pracovisti (Kosturiak, 2010, s. 155-156).

Naopak demotivujici pro pracovniky je, kdyZ nevidi smysl své prace, nemaji podporu
od vedeni, strachuji se o své misto, nedostatecna komunikace mezi lidmi, nedostatek
ocenéni, pfetiZzeni iniciativnich a schopnych lidi a také zavist okoli od méné Gsp&$nych lidi

(Kosturiak, 2010, s. 155).

3.5.5 Komunikace v tymu

Komunikace v tymu je casto chapana jako nejvétsi problém ve spolecnosti, jak z fad
vedoucich tymu, tak ztad jejich podfizenych. Tyto dvé strany se obvinuji navzajem

za nefunkénost komunikace, coZ mlzZe vyvrcholit 1 demotivaci, pomluvami a Sifenim

riznych nepravd.
Diwvody nefungujici komunikace 7 pohledu manaZeri

Manazeti se shoduji, Ze nefunk¢nost komunikace mezi nimi a jejich podfizenymi prameni

predevsim z nedostatku ¢asu na vedeni a rozvoj lidi kvuli jejich zaneprazdnéni. Pracovnici
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S manazery nekomunikuji oteviené¢ a nevi, jak si k nékterym najit cestu a o Cem

si s nimi vykladat.
Duvody nefungujici komunikace 7 pohledu pracovnikii

Z pohledu pracovniki bylo zjisténo, ze si mysli, Ze manazefi jim nevénuji dostatek Casu
a chtéli by, aby pocet schiizek s manazery vzrostl a vyjasnit si, jakym zptisobem dochazi

k hodnoceni jejich prace.
Zpiisoby zlepSeni komunikace

Pro zlepSeni komunikace je dilezitd jejich cetnost a pravidelnost. Pokud je nutné sdélit
informaci vcas, je mozné pouzit email, pies ktery by ovsem nemély byt feSeny problémy.
Dalsi zptsob komunikace mtze byt prostfednictvim neustale se aktualizujiciho intranetu
a prostrednictvim porad, které by méli byt vedeny tak, aby Zadna ze stran neméla pocit,
Ze se jedna o ztratu Casu. Proto se dba na piipravu jedinci pted poradou, dodrzovani pro-

gramu a jasny cil (Chladova, 2005).
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4 ANALYZA PROCESU

Cilem analyzy procest je zjistit neefektivnost v procesu a jeji pfiCiny. Pfi analyze dochazi
k sezndmeni se a popsani aktualniho stavu s cilem urcit nevhodné procesni kroky a navrh-
nout zlepSeni, poptipad¢ opatfeni, ktera pozitivné ovlivni pfedevsim zvySeni produktivity,
zvySeni jakosti, zkraceni pribézné doby a eliminaci iracionalit z procesu (Masin a Masin,

2012, s.9).
Analyzu procest Ize chépat jako soubor metod rozdélenou na dvé zakladni skupiny:

e studium (pracovnich) metod a procest

e mgéieni spotfeby ¢asu pro vykonani daného (pracovniho) prvku.

4.1 Studium metod

Studium metod objektivné hodnoti jak je prace provadéna. Tato technika také rozlozi urci-
tou ¢innost (operaci, metodu, pracovni postup) na prvky a ty poté prozkouma. Vysledkem
zkouméni miize byt eliminace nebo zefektivnéni téchto prvkl. Provadéni studia metod je
zakladem pro vytvofeni navrhu na zlepSeni uspotfadani pracovisté, pracovnich postupd,
pracovniho prostfedi, konstrukce vyrobku a lepsiho vyuziti zatizeni, materiald a pracovni-
ka.

Pro zaznamenani vystupu z analyzy slouzi:

e pohybové studie

e diagramy — montazni, opera¢ni, ¢loveék — stroj, postupovy, procesni, materialového
toku, kombinacni

e Value Stream Mapping

e dotazniky

e popisnd analyza

e videozaznamy (MaSin a Masin, 2012, s. 10-11).

4.2 Meéreni spotieby ¢asu

Meéieni spotieby Casu je vzdy problematické, protoze planovani nakladi 1 dobry hospodai-
sky vysledek se zakladd na pfesném urceni mnozZstvi a typu lidské prace. Pomoci méteni
prace zjistime Cas potfeny na vykonani konkrétni prace kvalifikovanym délnikem

na stanovené urovni vykonu. Je to nastroj pouzivany pro zvySovani produktivity
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a snizovani nakladl. Vystupem méfeni spotieby Casu jsou normy, které urcuji ¢as vynalo-
zeny pracovnikem s primérnymi schopnostmi k splnéni pracovni ¢innosti na efektivné

uspoiadanych pracovistich (Masin a Masin, 2012, s. 11).
Meéfieni spotieby Casu je zalozeno na dvou metodach:

e Casova studie

e metoda basicMOST.
Casova studie — snimek operace pomoci chronometraze

Pti méfeni spotteby ¢asu dochézi ke zjisténi prvka procesu a jejich jednotlivych ¢asovych
intervald. Teprve poté mohou byt vytvofeny Casové normy. Metoda zkoumajici praci
a méfici spotfebu Casu se nazyva snimkovani prace. Mezi nejpouzivanéjsi metody patii

snimek pracovniho dne jednotlivce nebo tymu a snimek operace.

Snimek operace se soustiedi na ur¢itou pracovni operaci a zaznamenava se pii ném casova
naroc¢nost jednotlivych pozorovanych prvki ptfipadajici na mnozstvi zpracované béhem
operace. Jejich ucelem je ziskani vychoziho materialu pro tvorbu norem spotieby casu
a vytvofeni pfedpokladii k zlepSeni technickych a organizacnich podminek

(Masin a Masin, 2012, s. 62-63).

4.3 Audit

Audit je dilezity nastroj, ktery poskytuje informace 0 soucastném stavu a slouzi pro dalsi
rozhodovaci procesy. Audit provadi interni pracovnik nebo externi auditor, ktery mtze byt
pro spolecnost lepSim piinosem, protoZe je nezaujaty a snadnéji identifikuje nové prilezi-

tosti nebo obtiZe spojené s vyrobnim procesem. RozliSuji se tfi druhy auditt:

e firemni — analyza vSech podnikovych procest
e vyrobni — analyza vyrobnich, pomocnych a obsluznych procest

e audit administrativnich procest — analyza ostatnich podpornych procest.

Auditor 1 spolecnost si urci cile a vystup auditu. Diilezité je oteviend komunikace ze strany
objednavatele auditu a vnimani ze strany auditora. Z domluvy mezi nimi vyplyva rozsah
auditu, délka pozorovani, pocet auditorl, typ a pracnost jednotlivych typi pozorovani
a snimkovani. Zavéretnym dulezitym krokem je prezentace dosazenych vysledka auditu
a navrhnuti dal§iho postupu feSeni a realizaci opatfeni (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.

24-25).
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5 PROJEKT

Projekt je ndzev pro vétsi, komplexni a dilezity zamér, ktery ma omezené zdroje

a je stanovena doba jeho realizace.

Rizeni projektu se skladd z pldnovani, realizace a koordinace podle planu casového,

finan¢niho a pracovniho. Mezi zékladni znaky a kli¢ovéa slova fizeni projektu patfi:

e vzijemné propojené ¢innosti

e vedouci projektu a projektovy tym

e specifické cile nebo kone¢ny vysledek
e zahjjeni a konec projektu

e definovani pozadavku projektu

e planovani projektovych aktivit a praci
e Uspésné zavedeni projektu

e nastroje projektového fizeni (Lepsik a Masin, 2012, s. 11).

5.1 Faze projektu

Aby mohl byt projekt tispésné dokoncen, musi projit nékolika fazemi.

5.1.1 Objasnéni vychozi situace

Uvodni faze je také fazi rozhodujici. Lidé v projektovém tymu si kladou zasadni otazky,
které musi byt vyjasnény, aby nedochédzelo k chybdm v pribéhu projektu. Postupné
zjistujeme informace o tom, co nas k projektu vede, jaky je jeho vyznam, jestli doslo
Jiz k n¢jaké aktivite tykajici se projektu. V této fazi je také nutné rozliSit kdy a jak plnit
dil¢i kroky planu.

5.1.2 Formulovani cili a jejich vyjasnéni

Stanoventi cilil je velice diilezité, protoZe na zakladé jejich plnéni je posuzovana a méfena
uspesnost projektu. Hodnoceni prace v tymu se zaklada na cilech projektu, a tak by se méli

vSichni ¢lenové tymu dohodnout o jejich podobé (Lepsik a Masin, 2012, s. 12-15).
Pti tvorbé cilti mohou lidé vyuzit zdsady znamé pod zkratkou SMART, kam patfi:

e specificky — odpovida na otazky ,,na co?“, ,,od koho?* a ,,za kolik?*
e meéfitelny — uzivd méfici techniky (subjektivni, objektivni) poskytujici zpétnou

vazbu
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e dosazitelny — umoziuje lidem a spole¢nosti ziskat vSechny vyhody o vytycenych
cilech, aniz by vytvofili iluzi o tom, co je mozné
e relevantni — cile se musi vztahovat k vykonu, soustiedit se na hlavni ukazatele,

jich dosahnout, nez u béznych ukazateld tykajicich

Které je tézsi urcit a riskantnéjsi
se financi (pfijmy, vynosy)
e terminovany — odpovid4 na otdzku ,,do kdy?“, bez které nemize byt stanoveny

uspéch projektu (Salvendy, 2001, s. 1005).

5.1.3 ldentifikace omezeni projektu

V dal§i fazi dochazi k vyhodnoceni faktord, které mohou projekt negativné ovlivnit
nebo omezit. Mize se jednat o formalni omezeni projektu, vazby na interni pravidla

nebo legislativu, problémy s kapacitou lidi a zafizeni a finan¢ni omezeni.

5.1.4 Stanoveni rozvrhu praci

Rozvrh praci udava vztah mezi hlavnim cilem projektu a dil¢imi ukoly, na kterych je za-
vislé splnéni vytyéeného cile. Pro stanoveni rozvrhu praci se vyuziva stromovy diagram,

ktery systematicky rozpracovava vSechny detailni tkoly nutné k dosazeni cile.

5.1.5 Casové planovani

Ve fazi ¢asového planovani vznika harmonogram projektu, kde je urceno potadi ukold,
jejich délka, pfirozené milniky, informace o zdrojich k splnéni harmonogramu

a kdy se budou tyto zdroje Cerpat.

5.1.6 Organizace projektu

V tomto kroku se hledaji ¢lenové jako je vedouci projektu, sponzor projektu, kontrolor
projektu a dalsi lidé, ktefi jsou v tymu uziteéni. Také se stanovuje odpoveédnost za dilci

ukoly a pravomoci jednotlivych ¢lentl.

5.1.7 Analyza potencionalnich rizik a prilezZitosti

Uvahy o rizicich a ptekazkach piipravi ¢leny na situace, které se mohou v priib&hu vyskyt-
nout. Mezi tyto situace patii nutnost zajistit neplanované zdroje v nechténém terminu,
provadéni Spatnych Cinnosti aZ po mozné nesplnéni cile. Proto se pfistupuje k vytyCeni

preventivnich opatfeni branicich tomu, aby se pfi¢ina stala skutenym problémem
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a eventualnim opatfenim, které i pfesto, Ze by se riziko naplnilo, jeho nasledky by byly

minimalni.
5.1.8 Vyuziti modera¢ni metody

Modera¢ni metoda umoziuje pravidelné setkdvani ¢lent tymu, vyjadieni jejich nazort
a aktivni ucast na rozhodovéani. Vedouci moderace se pii pfipravé schlizek sousttedi

na téma schlizky, vytvoreni scénafe a ptipravu podkladt, pomiicek a prednaseci mistnosti.

5.1.9 Prezentace vystupi

Pii prezentaci vystupt se dba na vytiidéni informaci, které budou proneseny. Prezentace
by méla zahrnovat ptfedstaveni tymu, vychozi stav a stru¢nou historii, projektové cile,
kritéria uspe€Snosti, omezeni projektu, rozvrhu praci a harmonogram, zplsob organizace,
popis rizik a pfilezitosti. Na zavér by mél byt prostor pro diskuzi a zodpovézeni ptipad-

nych otazek (Lepsik a Masin, 2012, s. 18-37).
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKAFIRMY

Spole¢nost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. je soucasti nadnarodni spolecnosti
Honeywell International Inc. se sidlem spole¢nosti v USA ve Phoenixu, stat Arizona.
Produkty této spolecnosti se spadaji pod 4 hlavni odvétvi, kterymi jsou feSeni pro automa-
tizaci a fizeni, letectvi, dopravni systémy a specialni materidly (Interni dokumenty, Prezen-

tace pro stiedni Skoly).

6.1 Profil firmy

Obr. 5. Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. (Interni dokumen-

ty, Prezentace pro stredni skoly)

Nazev: Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0.

Pravni forma: Spolec¢nost s ru¢enim omezenym

Den zapisu do obchodniho rejstiiku: 10. listopadu 1997

Sidlo: Hlubocky — Marianské udoli, Nadrazni 400,
PSC 783 65

Zamg¢feni: vyroba ¢asti leteckych motor z hlinikovych,

kobaltovych, niklovych a titanovych slitin.

Zakladni kapital: 146 000 000 K¢ (Obchodni rejstiik, ©2014)

6.2 Strucna historie firmy

Vroce 1825 zaklada Josef Zwierzina v Marianském udoli Zelezarnu s vysokou peci
a vroce 1919 za¢ina vyroba plynovych pfistroji. V 50. letech 20. stoleti je v Marianském
udoli zalozena divize letecké vyroby, kterd je soucésti spolecnosti Mora. Od roku 1991

se zapocala spoluprace s Garret Aerospace, poté Allied Signal, dne$ni Honeywell a v roce
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1996 doslo k podpisu prvni dlouhodobé smlouvy. V lednu 2000 se osamostatnila letecka
divize a vznikla akciova spole¢nost Mora Aerospace s259 zaméstnanci. V roce 2002
vznika nové oddéleni generalnich oprav — R&O (Repair & Overhaul) a v tinoru téhoz roku

se stava vlastnikem spoleénost Honeywell (Interni dokumenty, Prezentace pro stfedni §ko-

ly).

6.3 Organizacni struktura

Generalni

reditelka

Vyroba Kvalita BOZP, PO a Technologle Vedeni HOS Technolo%le
ES procesu produktd

Sdilené
servisy

Generalni
opravy

Prvovyroba

Obr. 6. Organizacni struktura, ¢ast 1 (vlastni zpracovani)

Generalni
reditelka

Sprdva a
udrzba

Stihla vyroba

Logistika Finance Personalistika

Obr. 7. Organizacni striktura, cast 2 (viastni zpracovani)

Organiza¢ni struktura je znacné zjednodusSena. Je tvofena vrcholovym vedenim,

které predstavuje generalni feditelka a poté se dale ¢leni na 12 usekd.

Ve spole¢nosti jsou rozd€leny i zakladni pracovni pozice, a to na operatora, technicko-
hospodaiského pracovnika (THP), teamleadera, supervizora, lean manazera, produktového,

procesniho nebo materialového inzenyra a vSe je zastieSeno top managementem.
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6.4 Vize

Vize spolecnosti je stat se svétovou Spickou ve vyrobé komplexnich plechovych dilct
a ve specialnich procesech, poskytovat nejvyssi hodnotu svym zékaznikiim, a jako Spicko-
vy zaméstnavatel poskytovat piijemné pracovni prostfedi zamétené na inovace, neustalé

zlepSovani a spokojenost zakazniki.

6.5 Cile spolec¢nosti pro rok 2014

Spolecnost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. si stanovila pro rok 2014 cile,

které jsou rozdélené do tfech kategorii, konkrétné 1idé, rist a naklady:

e lidé — chovat se bezpecn¢ a predchazet Graziim, aktivné upozoriiovat na bezpec-
nostni rizika pomoci programu Skoronehoda, fadné nakladat s odpady, zvySeni
zapojeni zaméstnancl, 24 realizovanych kaizen navrhi na zaméstnance s cilem
rozvijet kaizen kulturu, efektivni procesy rychlého feSeni problémt a nalezeni
kofenové piiciny, vysledek prizkumu spokojenosti zaméstnanci > 81 % pozitiv-
nich odpovéedi

e rlst — zlepsit vcasnost dodavek zdkaznikovi > 95 %, snizit pocet reklamaci
od zékaznik < 87 za rok, OEM 1980 PPM a R&O 1727 PPM, vySe naklada
na nejakost < 5,2 miliond USD (3,4 % z celkovych vyrobnich nakladi)

e naklady — dosahnout produktivity 3 % (meziro¢ni snizeni nakladi) pomoci
realizovanych kaizend a kaizen projekti pro zachovani konkurence schopnosti

(Brozurka Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o.).

6.6 Vyvoj po¢tu zaméstnanci

Pocet zaméstnancu (Obr. 8.) ve spole¢nosti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0. neustale
roste. Vyjimkou je pouze rok 2009, kdy doslo k propusSténi zhruba tfech desitek zamé&st-
nanct a nejednalo se tedy o zadnou dramatickou situaci jako v jinych firmach vzhledem
k tehdejsi ekonomické situaci a dopadu ekonomické krize. PoCet zaméstnancti ve vedeni
se po dobu péti let pohyboval v rozmezi 11-14 ¢leni (Honeywell Aerospace Olomouc
s.r.o., 2008-2012).

Spole¢nost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. chee byt preferovanym zaméstnavatelem
regionu a nabizi pracovni piilezitosti jak absolventim vysokych $kol bez praxe, tak i kvali-

fikovanym specialistim z oblasti strojirenstvi a technologie. Poskytuje velké mnoZstvi
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zaméstnaneckych vyhod, mezi které patii smlouva na dobu neurcitou, ptispévek na stravo-

vani, pfispévek na penzijni pfipojiSténi a regenera¢ni program, motivujici financni

ohodnoceni, kurzy anglického jazyka a odmény pii pracovnim vyro¢i i odchodu

do dichodu (Interni dokumenty, Prezentace pro stiedni Skoly).

Poéet zaméstnancu
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Rok

Obr. 8. yvoj poctu zaméstnancii (viastni zpracovani)

6.7 Vyvoj vysledku hospodareni

Z vyvoje vysledku hospodareni lze vycist, Ze rok 2009 byl pro firmu nejvice ztratovy,

protoze byl poznamenany ekonomickou krizi. Rok po krizi se jiz spole¢nosti dafilo dobfe

a jeji vysledek hospodaieni rostl (Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o0., 2008-2012).
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Obr. 9 Vyvoj vysledku hospodareni (vlastni zpracovani)
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6.8 Vyrobkové portfolio

Spole¢nost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. ma S$iroké portfolio plechovych
a zarovych dilt z nerezavéjicich a specialni slitin (kobaltovych, niklovych, titanovych
a hlinikovych), které jsou zde nejen vyrabény, ale také opravovany. Tyto dilce jsou monto-

vany do leteckych turbinovych motori letadel typu Airbus, Boeing, Cessna, Learjet atd.

Obr. 10. Ukdzka leteckého motoru (Interni dokumenty, Pre-

zentace pro stredni skoly)

Mezi hlavni vyrobky spolecnosti patfi:

e plamencové detaily

e plamence — cast spalovaci komory a konstrukce zkosenych krouzkii zabezpecuje
proudéni chladného vzduchu kolem stén plamence a je chranén pted pfimym sty-
kem s hoticim palivem

e usmérnovace proudu vzduchu — slouzi pro usmériiovani rotace vzduchu, ktery pii-
chézi z kompresoru a stabilizuje vzduch vchazejici do plamence

e difuzory — pfeménuje se v ném kineticka energie na energii tlakovou

e vn¢jsi liner — uzavird vystup z plamence a obraci proud spalin o vysokém tlaku
na vysokotlakou turbinu

e Vnitini liner — ohranic¢uje pfechod mezi plamencem a sekci vysokotlaké turbiny

e tepelnd bariéra — umoziluje minimalizovat mnozstvi nespalené¢ho uhliku a oxida
dusiku ze spalovaciho procesu, tim dochazi k vyraznému snizeni koufivosti motoru

e vyfukové roury, sméSovace

e svafované sestavy

e generalni opravy (Interni dokumenty, Technologie a procesy).
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Obr. 11. Vyrobky spolecnosti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. (Interni

dokumenty, Prezentace pro stredni Skoly)

6.9 Specialni vyrobni procesy

Spole¢nost Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0. je vybavena kvalitnimi, specialnimi stroji
a technikou. Ve strojovém parku nalezneme soustruhy, obrabéci centra tvoifena CNC stroji,

lasery, rentgeny a lisy.

6.9.1 Tvareni kapalinou — metoda Hydroform

Hydroform je hydraulicky lis pouZivany pro tvarovani plechovych dilct, které maji velmi
slozity tvar. Plechy jsou tvafeny pomoci hlubokého tazeni. Nejprve dojde k pfitlaceni
pridrzovace, aby nedoslo ke zvInéni okrajt, pak se taznik vtlacuje do nadrze a material
se tvafi. Jde tedy o tvareni za pomoci kapaliny, ktera je uzaviend tenkou deskou z gumy.

Prebytek kapaliny se vypousti ventilem a hydrostaticky tlak 1ze regulovat.
6.9.2 Plazmové nanaSeni
V leteckém priimyslu se pouzivaji tyto technologie Zarového nasttiku:

e plazmovy nastiik — vysoce flexibilni s vybornymi vyslednymi vlastnostmi povrchu,
nejmensi tepelné ovlivnéni substratu, technologicky a finanéné naro¢ny
e vysokorychlostni néstiik — lepsi vlastnosti kovti, vyssi produktivita, tepelné ovliv-

néni materidlu, finan¢né narocny
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e nastiik plamenem — jednoducha technologie, omezené vyuziti kvili maximalné
dosazitelné teploté plamene, mén¢ financn¢ naro¢ny
e nastiik elektrickym proudem — jednoducha technologie, nizké provozni néklady,
finan¢né nejméné narocny.
Zarové nastiiky se pouzivaji k ochrané pred korozi, opotiebenim, vysokymi teplotami,

unavou pevnosti soucasti a k utésnéni vzduchoplynovych soustav.

6.9.3 Rezani vodnim paprskem

Technologie fezani vodnim paprskem ma $iroké vyuziti. Pouziva se pro déleni nejruznéj-
Sich materidli jako je ocel, slitiny hliniku, médi, titanu, niklu, technickych a reklamnich
plastii, elektroizolac¢nich a tepelné izola¢nich materiali apod. Tlakovym zdrojem vody
pro fezani vodnim paprskem jsou vysokotlaka Cerpadla liSici se vykonem a pratokem.
Paprsek vznika v fezaci hlavé zakoncené tryskou. U fezani tvrdych materiald je tfeba
pouzit abrazivni paprsek, u ostatni materialt staci ¢isty vodni paprsek. Pohyb fezaci hlavy

je fizen pocitacem podle nastaveného programu.

6.9.4 Rentgen

Primyslové rentgeny se pouzivaji pro nedestruktivni kontrolu materidlu pomoci rentgeno-
vého zateni. Letecky primysl se zaméfuje na radiografii. Jedna se o vytvofeni viditeln¢ho
obrazu prozafovaného objektu na radiograficky film. V disledku rentgenového zateni
vznikne v citlivé vrstvé filmu neviditelny obraz a po zpracovani tohoto filmu vznika vidi-
telny obraz (radiogram), ktery se dale zkouma prosvétlenim v negatoskopu (Interni doku-

menty, Technologie a procesy).

6.10 KAIZEN — neustaly proces zlepSovani

Ve spole¢nosti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0. je zaveden proces neustalého zlepso-
vani KAIZEN. Politika spolecnosti je nastavenad tak, ze kazdy zaméstnanec podava
Vv pribéhu roku 24 ndvrhl na zlepSeni. Svoje ndvrhy piSe pracovnik na malé karticky,

které jsou rozdéleny do tii typt:
e zelena — kvalita
e bild — plytvani

e modra — bezpe€nost prace.
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Pracovnik vyplni hlavicku karti¢ky vypsanim svého jména a pracovisté spolec¢né s datem.

Poté do kolonky navrh zlepSeni vypise struéné€ a vystizné svlij ndzor na zlepseni.

Tyto karti¢ky se pak odevzdaji vedoucimu pracovisté, team leaderovi nebo technologovi,

jejichz tkolem je zajistit vyfeSeni problému (Interni dokumenty).

Obr. 12. Ukdzka KAIZEN karticky (vlastni zpracovani)
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7 VYBER PILOTNIHO PRACOVISTE

Jako ve vsech leteckych spole¢nostech, stejné tak v Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o.,
je kladen velky diiraz na kvalitu. I sebemensi poskozeni dilce, z kterého se sklada motor
letadla, by mohlo mit katastrofalni nasledky. Proto se v leteckém prumyslu pouziva fluo-
rescencni kapildrni kontrola dilcii neboli FPI ( Fluorescent Penetrant Inspection),

ktera dokaze odhalit vSechny indikace.

V Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0. je Vv prvovyrobé pét téchto kontrol. Diplomova
prace se tyka FPI na oddéleni generalnich oprav, kde je toto pracovisté pouze jedno. Jak jiz
Znazvu oddéleni lze vycist, zabyva se kompletni opravou jiz pouzitych dilci a jejim

naslednym ptredanim zakaznikovi.

Pracovisté FPI na oddéleni generdlnich oprav je jednim z nejvytizenéjSich pracovist.
Vytizenost je dana velkym pratokem dilcti, nebot’ kazdy dilec musi projit touto kontrolou
nékolikrat a také tésné pred odevzdanim dilce zdkaznikovi. Pocet FPI na dilci je urcen
v dokumentaci IRM (Inspection Repair Manual), ORI (Overhaul Repair Instruction),
ptipadné jinou zavaznou dokumentaci. Dal§im divodem pro vytipovani tohoto pracovisté
jsou €asové narocné operace, které jsou dané procesem samotnym a nelze je vyznamnym

zptisobem meénit (naptiklad vynechéani n¢kterého z krokt).

Rozhodnutim spolecnosti bylo zabyvat se pravé timto pracovi§tém a vypracovand Paretova

analyza potvrdila, Ze se jedna o jedno z nejproblematictéjSich pracovist.

Paretova analyza byla vytvoiena na zaklad¢ koeficientu vyjadieného nasobkem poctu

dilci za rok a priumérnou dobou ¢ekani.
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Obr. 13. Paretova analyza (vlastni zpracovdni)

Paretova analyza zaznamenava vSechny operace, které jsou na dilci provadény. Jmenovité
je znazornéno 22 pracovist, jejichz koeficient (pocet dilch za rok x priimérna doba ¢ekani)
byl vétsi nez 10 000. Soucet dalSich 96 pracovist je umistén V poslednim sloupci.

Primérny koeficient téchto pracovist byl 1772 (Interni dokumenty).
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8 ANALYZA VYBRANEHO PRACOVISTE

Fluorescenéni kapilarni kontrola, dale jen FPIl, je jednim z dulezitych procest,
diky kterému mohou byt odhaleny trhliny a dalsi necelistvosti ve vSech neporovitych
kovovych, ale i nekovovych materidlech (méd’, hlinik, sklo, plasty). Metoda FPI je schopna
detekovat velmi malé trhliny a je vyzadovana u vSech leteckych dilct (Interni dokumenty,

Technologie a procesy).

8.1 Popis vybraného pracovisté

Proces FPI je rozdélen do 6 navazujicich krokd.

8.1.1 Priprava povrchu

Pred zapocetim procesu kontroly musi byt kazdy dilec zbaven veskerych necistot (olej,
mastnota, Spina, barva, zbytky chemikalii atd.) pomoci acetonu, alkalicky nebo také me-
chanickym CciSténim. Operator FPI se musi pfesvédcit o Cistoté dilce, naptiklad pouzitim
latky a jeho pietfenim. Teplota dilce musi byt stabilizovana po dobu 30 minut v oblasti
FPI.

8.1.2 Penetrace

Penetrace probihd pomoci stfikacich pistoli, na kterych je uvedeno oznaceni penetrantu,
citlivostni stupen a ¢islo aktualni davky penetrantu. Pokud se jedna o lokalni penetraci,
penetrant je mozné nanaset i1 Stétcem, ktery musi byt po pouziti peclivé ocistén. Teplota
Vv pribehu penetrace je kontrolovana pomoci teploméru a musi se pohybovat v rozmezi 10
az 49 °C. Penetracni Cas pro oblast generalnich oprav musi byt minimalné¢ 20 minut.

Pokud tento ¢as ptesahne 120 minut, musi byt proces penetrace znovu opakovan.
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NASTRIK PENETRANTU

WASTE
PENETRANT

Obr. 14. Skladovani penetrantu a ndstiik penetrantu (viastni zpracovani)

8.1.3 Odstranéni penetrantu

Pti odstranéni penetrantu je mozné pouzit dva zplsoby, které se 1isi podle druhu penetran-

tu.

8.1.3.1 Metoda A (penetrant smyvatelny vodou)

Pti metod¢ A dochazi k odstranéni penetrantu pomoci vodni sprchy s maximalnim tlakem
275 kPa. Operator musi trysku drzet v minimalni vzdalenosti (30 cm) od dilce.
Jestlize je nutné oplachnuti z kratsi vzdalenosti, musi operator tryskou pohybovat a nestii-
kat pouze na jedno misto. Teplota vody musi byt v rozmezi 10 — 38 °C. Doba omyvani
je stanovena tak, aby nedoSlo k vymyti penetrantu z prasklin a dalSich moznych vad.
Pokud je penetrant vymyty, musi byt proces znovu zopakovan. Dilec mize byt také ocistén
suchou latkou a zbytky penetrantu navlhéenou latkou. Potom dochézi ke kontrole oc¢isténi

penetrantu pod UV svétlem.
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Obr. 15. Odstranéni penetrantu (viastni zpracovani)

8.1.3.2 Metoda D(hydrofilni)

Tento penetrant musi byt odstranén pomoci pied-oplachu, emulgace a nasledného oplachu.

Pi‘ed-oplach

Pred-oplach se provadi stejnou vodni sprchou jako u odstranéni penetrantu v metodé A.
Doba pied-oplachu je 0,5 — 2 minuty.

Emulgace

Po pted-oplachu se dilech ponofi do lehce provzdusnéného roztoku emulgatoru. Cely dilec

musi byt ponofeny v emulgatoru maximalné 2 minuty.
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EMULGATOR

——

Obr. 16. Emulgace (viastni zpracovani)

Oplach

Po emulgaci musi byt dilec oplachnut jako v metodé A. Nejprve se omyje cely dilec,

aby se zastavil proces emulgace a nasledné se dokonci cely oplach.

8.1.4 SuSeni

Dilec musi byt osuSeny vsuSici peci pii cirkulaci vzduchu po dobu minimalné
5 minut, ale také se musi dat pozor, aby nedoslo k ptesuseni dilce. Teplota suSeni nesmi

prekrocit 71 °C.
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Obr. 17. Susici pec (viastni zpracovani)

8.1.5 Vyvojka

Po suseni jde dilec do vyvojky, kterd musi byt nanesena tak, aby pokryvala vS§echna mista
ur¢ena ke kontrole. Pro normdalni kontrolu je pouzivana praskova vyvojka,
ktera se nandsi ve vifivém hrnci pomoci cirkulace vzduchu a tvoti na dilci lehky praskovy
povlak. Doba, po kterou by mél byt dilec ve vyvojce je minimaln€é 10 minut a maximalné

120 minut.

Obr. 18. Vyvojka (vlastni zpracovani)
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8.1.6 Kontrola

Kontrola dilce je provadéna v tmavé kabing, kde je maximalni povolend intenzita okolniho
bilého svétla 201x, ve fixované poloze 38 cm od povrchu lampy nebo filtru. Po vstupu
do kabiny musi operator vyckat 1 minutu, aby se piizptisobily jeho o¢i. Cerné svétlo musi
mit intenzitu minimaln& 1200 mikrowattii/cm? na povrchu kontrolovaného dilce. Operator
mize také pouzit stacionarni UV svétlo. Kontrola musi byt provedena v rozmezi pisobeni

vyvojky, to je tedy 10 minut az 120 minut po naneseni vyvojky. Pokud do té doby

ke kontrole nedojde, musi byt cely proces zopakovan (Interni dokumenty, NDT 01).

Obr. 19. Tmava kabina pro kontrolu (viastni zpracovani)

8.2 TPM na pracovisti

Na pracovisti jsou umistény dokumenty, které slouzi jako plan denni udrzby. Plan popisuje
dv¢ oblasti, bezpecnost a udrzbu. Déle uvadi Cetnosti, s jakymi danou udrzbu provadeét.
Manuadl je velice dobfe zpracovan i vizualné a doplnén fotkami. Plan denni udrzby operato-

raje v PRILOHA P I: PLAN DENNI UDRZBY OPERATORA.
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8.3 Operatori na FPI

Celkovy pocet operatorti obsluhujici FPI je v soucasnosti 7. Pracuji v tfisménném provozu
(7,5 hodin). Pokud dojde k zvySeni zakazek a k narastu poc¢tu dilcu ¢ekajicich na FPI, ope-
ratofi se dohodnou mezi sebou a slouzi ptesCasy i V sobotu. Pro vykonavani operaci

na pracovisti FPI musi mit vSichni pracovnici platnou certifikaci, ktera je nafizena intern¢.

8.3.1 Certifikace

Na pracovisti FPI prochéazi operatoti zaskolovacim vyvojem. Jejich rozdé€leni a druh prace
zavisi na stupni certifikace. P&t operatort ma stupen certifikace II, dalsi dva maji stupent
certifikace I a na zakladé¢ této urovné vykonavaji svoji praci. Pro ziskéani certifikatu musi
splnit podminky, kterymi jsou Skoleni, praxe a také testy. Na tyto pozadavky dohlizi
odpovédna osoba, kterou je vedouci FPI a ma nejvyssi stupen certifikatu, tedy stupen III.

V nasledujici ¢asti jsou podrobné popsany podminky k udéleni certifikace.

Tab. 2. Podminky udéleni certifikatu (vlastni zpracovani)

Stupen Skoleni Praxe Recertifikace | Pocet pracovniki
certifikace
I 16 hodin 130 hodin 3 roky 2
] 32 hodin 400 hodin 3 roky 5
I 80 hodin 4 roky 5 rokd 1

V tabulce (Tab. 2.) je zobrazena délka skoleni a praxe. Poté je uvedeno, kdy je nutné pro-

vést recertifikaci a také pocet pracovnikii. Ve je ur€eno v zavislosti na stupni certifikace.
Po splnéni Skoleni a praxe nasleduji:

o fyzické testy — ocni test
e pisemny test — vSeobecny a specificky
e prakticka zkouska — vyhodnoceni vady na dilci a interpretace vysledkt (Interni do-

kumenty, NDT Manual — NDE-001).

Népln prace operatort s certifikaci stupné I je penetrace dilcl, odstraniovani penetrace
pomoci oplachu, ukladani dilc do susky a vyvojky. Pracovnici s certifikaci stupné II
vyhodnocuji trhliny na dilcich, odvadi v pocitaci jejich charakteristiku (zda je dilec

v poradku nebo s trhlinami) a nesou odpoveédnost za tento dilec.
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Po kazdych tfech nebo péti letech je nutné, aby pracovnici prosli recertifikaci, poptipadé

postoupili na vyssi stuper.

Na ranni a odpoledni sméné je jeden pracovnik s certifikaci stupné I a dva pracovnici
s certifikaci stupné II, protoze kontrola dilce je ¢asové naro¢na. Na nocni smén¢ je pouze
jeden operator s certifikaci stupné II, pro kterého jsou jiz pfipravené dilce na vyhodnoceni,

popiipad¢ se postara i o jejich penetraci, oplach a vlozeni do susky a vyvojky.

8.4 Metody a materialy pouzivané pri analyze souc¢asného stavu

Analyza soucastného stavu na pracovisti je zaméfena na vyuziti nasledujicich metod

a materialu.
Pozorovani pracovniku

Pozorovani pracovnikl probihalo nékolik tydnt, kdy doSlo k vyméné smén a sezndmeni
se vSemi operatory FPI. Pfi tomto pozorovani byl kladen diraz na kontrolu dodrzovani

norem stanovenych smérnici.
Rozhovory s pracovniky

Pii pozorovani a pobytu s pracovniky na pracovisti FPI dochdzelo k rozhovortim tykajicich
se obeznamenim s politikou spole¢nosti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o., vysvétlova-

nim vSech procest na pracovisti a podavanim navrhi na zlepSeni efektivnosti pracoviste.
Audit soucastného stavu na pracovisti FPI

Po pozorovani pracovisté a rozhovoru s pracovniky byl vytvofen zjednoduseny formular
auditu na zaklad¢ auditi, které jsou na tomto pracovisti provadény. Poté doslo ke kontrole

vSech vytycenych bodu.
Fotodokumentace

V pribéhu celého pozorovani pracovist¢ FPI dochazelo k fotografovani postupu

a fotodokumentace bude soucasti i projektové ¢asti.
Interni dokumenty

Interni dokumenty slouZzi jako odborny a spolehlivy zdroj informaci. Jedné se predev§im

o smérnice, standardy, auditni formulafe atd.
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8.5 SWOT analyza pracovisté FPI

SWOT analyza je nastroj pomahajici odhalit silné a slabé stranky tykajici se vnitiniho
prostiedi pracovisté, stejné¢ tak jako prilezitosti a hrozby plynouci z vnéjsiho okoli
pracoviste¢ FPI. Pro sestaveni SWOT analyzy byly vybrany faktory, které pracovisté
nejvice ovliviiuji. Nésledné dosSlo k hodnoceni téchto faktord tfemi lidmi, kterymi jsou
vedouci pracovisté, operator a diplomantka. Pro vyhodnoceni analyzy byla stanovena vaha
jejich nazoru, kdy nazor vedouciho a nazor pracovnika jsou povazovany za stejné podstat-
né a poté nasleduje nazor diplomantky. Tito tfi lidé ptidéli kazdému faktoru body od 1-5
(1 — nejdilezitéjsi, 5 — nevyznamné) podle jejich osobniho nazoru. Po secteni téchto bodu

ziskame potadi vypovidajici o dilezitosti jednotlivych faktora.

Tab. 3. SWOT analyza pracovisté (viastni zpracovani)

Vedouci |Pracovnik | Student |Soucet |Poradi
Vaha 0,4 |Vaha 0,4 (V4hao,2
Silné stranky
Kvalifikovani pracovnici 2 2 2 2 3
Ochota pracovat prescas 3 3 3 3 4
Znalost pracovniho postupu 1 2 2 1,8 2
Dodrzovani pracovniho postupu | 2 1 1 1,4 1
Dodrzovani BOZP 2 1 1 1,4 1
Slabé stranky
Nedostatek zaméstnancti 1 1 1 1 1
Zmeéna vedeni 3 4 4 3,6 4
Opotiebovanost a velikost stroji | 2 3 2 2,4 3
Technicka vybavenost 2 2 2 2 2
PrileZitosti
Nové operace predchazejici FPI 2 2 2 2 3
Nova linka FPI 5 5 4 4,8 4
Oprava stroji 1 2 2 1,8 2
Vyskoleni novych operatort 2 1 1 1,4 1
Hrozby
Fluktuace zamé&stnancii 4 3 3 3,4 2
Vykyvy ve vyrobnim planu 2 1 1 1,4 1
Névrat nekvalitné opraveného
dilce 1 1 2 1,4 1
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8.5.1 Silné stranky

Mezi nejdilezitéjsi silné stranky patii dodrzovani BOZP (noSeni pracovnich rukavic,
ochrannych bryli) spole¢né s dodrzovanim pracovniho postupu. Dalsi silnou strankou je
znalost pracovniho postupu a kvalifikovanost operatorti. Trpé€livé se snazi vysvétlovat
a objasnovat pro né velice zndme véci. Pozitivem je také jejich ochota pracovat piescasy,

pokud je potieba.

8.5.2 Slabé stranky

Mezi nejvyznamnéjsi slabou stranku patii nedostatek operator na pracovisti. V dobé po-
zorovani byl jeden operator na zahranicni stadzi a jeden nemocny, tim doslo k nahromadéni
dilct a ptitomni operatofi byli pod tlakem a v ¢asové tisni. Poté nasleduje technicka vyba-
venost (chybi ruéni UV lampa) a dalSim zépornym bodem jsou  stroje,
at uz jde o jejich kapacitu zhlediska velikosti a pfistupu k nim (vyvojka),
tak jejich nefunkcnost (odsavani pii néstfiku penetrantu a poruchovost tlaku pti oplacho-
vani dilct vodou). Zména nadtizeného a piizplisobovani se této zmén¢ je jeden z nejméne

vyznamnych faktort.

8.5.3 Prilezitosti

Mezi hlavni ptilezitosti patii zaSkoleni novych zaméstnanct, ktefi by zastoupili operatory
V jejich nepfitomnosti (nemoc, pracovni staz) a také nutna oprava stroju. Kdyby byl
dostatek operatort, tak by byla velkym pfinosem i nova linka, jejiz provoz je v planu spus-
tit. Kvali vétsi kapacité stroji v ni mohou byt kontrolovany vétsi dilce bez jakychkoliv
problémti. Velky potencidl je vkladdn do novych operaci ptfed FPI, které umozni vidét

a opravit trhliny dfive nez jsou objeveny operatorem FPI.

8.5.4 Hrozby

Velké problémy zplsobuji vykyvy ve vyrobnim planu, ktery je znamy z 60 %, zbylych
40 % nemuze byt ovlivnéno a neni znamo dopiedu. Za dobu mého pozorovani byl velky
narast zakazek, ktery zptisobil narist poctu dilct ¢ekajicich na kontrolu FPI. Dal§im ptipa-
dem jsou dilce, na kterych jsou trhliny. Tyto dilce musi na opravu a poté opét na kontrolu
FPI. Miize se stat, ze dojde k nekvalitnimu opraveni trhlin a proces se opét opakuje,
a proto je snaha docilit co nejmensiho poctu téchto dilct. Jako dalsi hrozba je vidéna fluk-

tuace zameéstnancu a odchod do dichodu v horizontu nékolika let.
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8.6 Vystupy z pozorovani

Z pozorovani, které probihalo na pracovisti FPI doslo k srovnani délky trvani jednotlivych
operaci a ¢asovych norem, které jsou uvedeny ve smérnici NDT 01. V tabulce (Tab. 4.) je

znazornéno, zda jsou plnény normy platné pro toto pracoviste.

Tab. 4. Srovnani délky operaci s casovymi normami (viastni zpracovani)

Cislo pozorova- | g nenetrace | o odstranéni o suseni @ vyvojka @ kontrola
ni/Pocet dilcu . . .
(min) penetrantu (min) (min) (min)
(min)

1/15 25,47 3,2 27,4 22,6 4,27

2/15 24,8 3,0 25 21,73 4,23

3/15 26,13 2,93 27,1 23,4 3,69
Normy (min) 20-120 15-6 Minimalné 5 10-120 120
PInéni norem v v 4 4 4

Na pracovisti FPI probéhly tfi pozorovani, ve kterych bylo sledovano 15 dilct. U kazdého
dilce byla zapsana délka operace, konkrétné doba trvani penetrace, doba odstranéni pene-
trantu, doba suSeni, doba, kterou dilec stravi ve vyvojce a také jak dlouho je dilec kontro-
lovan. VSechny tyto druhy operaci byly secteny a z nich vytvoten primeér, ktery je zanesen
v tabulce. Délka jedné operace kazdého dilce se mize ¢asové lisit, protoze pracovistém
prochazi rizné druhy dilcti a délky téchto operaci jsou zavislé na jejich velikosti, povrchu
a vypracovani. Pokud je tedy na pracovisti dilec, ktery ma mnoho otvort a zahybt, vymy-
vani penetrantu je ¢asové naro¢néjsi, stejné jako suSeni, protoze voda zlstava za zahyby

a dilec se musi polohovat.

Normy, které jsou ve smérnici, vyuzivaji rozmezi praveé kvuli odlisnym dilcim a také pro-
to, ze k zavére¢né kontrole dilce nemtze dochazet pod ¢asovym natlakem. Operator si mu-
si byt jisty, zda je dilec v potadku. Jsou dilce, které jsou bez trhlin a mohou byt poslany
na dal$i operace, ale také jsou dilce s trhlinami, které musi pracovnik oznacit jako vadné

a zabere mu to tedy vice Casu.
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8.7 Audit

Na pracovisti FPI byl proveden audit vypovidajici o soucastném stavu pracoviste.
Tento audit byl proveden v zjednodusené formé a upraven na zakladé auditu,
ktery je provadén vedoucim FPI s certifikaci stupné III. Formulai se sklada z osmi casti,

které se detailné soustiedi na kontrolu pracovisté a jednotlivé ¢asti procesu.

Tab. 5. Audit pracovisté (viastni zpracovani)

Dodrzuji operatofi standardy 5S? v
Dochézi na pracovisti k pravidelnému tklidu? v
Dochézi k vizualizaci priority zakazek? castecné
Kontrola materialu a vybaveni
Jsou vSechny stroje provozuschopné? castecné
Je na pracovisti dostupny certifikat od vyrobce pro kazdou davku penetrantu, v
emulgatoru a vyvojky?
Jsou vSechny nadoby oznaceny Stitkem s obsahem nebo je mozné zjistit Cislo v
davky?
Je vybaveni uzplsobeno tak, aby se pfedchazelo smichani, kontaminaci nebo v
nespravné aplikaci materialu?
Obsahuje pisemny postup (obecny nebo specificky) nésledujici informace? v
a. Identifikacni ¢islo procedury a datum, kdy byla procedura v
schvalena?
b. Pozadavek, Ze vSichni pracovnici jsou kvalifikovani a certifiko- v
vani na pozadovanou troven pro vykonavani jejich ¢innosti?
c. Cislo dilce, ktery bude kontrolovan? (SAP) v
d. Kompletni postup pro kontrolu materialu pomoci penetrantu, v
zahrnujici dobu prodlevy, metody naneseni, dobu suseni, kon-
centraci emulgatoru, teploty a kontroly, aby nedoslo
k nadmérnému vysuSeni nebo pirehiati?
i. Pozadavek, Ze jednotlivé slozky, penetrant a okolni tep- v
lota by se méla udrzovat mezi 10 — 52 °C?
ii. Pozadavek, ze teplota vody pro oplach dilct se pochy- v
buje mezi 10 — 38 °C?
e. Jak urcit koncentraci hydrofilniho emulgatoru? v
f. Jak je uren rozsah koncentrace, ktera je dana postupem? v
Kontrola pripravy povrchu
Jsou dilce ¢istény v souladu s platnymi pracovnimi pokyny? v
Byly viechny dilce &isté? v
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Je procedura leptani materidlu, potadi, doby trvani, koncentrace a teploty
v souladu s pozadavky zakaznika?

Pokud bylo vyzadovano leptani, byly vSechny dilce leptany?

AN

Pokud bylo vyzadovano, byl zdroj provadéjici leptani (interni nebo externi)
schvalen zdkaznikem?

Kontrola penetrace

Jsou komponenty, penetrant a okolni teplota udrzovany v rozsahu 10 — 52 °C?

AN

Jsou pouzivany kalibrované stopky k sledovani doby ptisobeni?

AN

Je kontrolovano pokryti dilce penetrantem tak, aby doslo ke kontrole celého
povrchu dilce?

AN

Jsou pied penetraci vSechny dilce suché?

Pouziva se spravna metoda, typ a stupeii penetrantu?

Byly dilce vhodné otacené, aby se piedeslo kaluzim penetrantu?

Byl dodrzen penetracni ¢as, ktery je stanoven pozadavky zakaznika?

Pokud byl piekrocen penetra¢ni ¢as, byla penetrace opakovana?

AN ERNIER N NI

Kontrola odstranéni penetrantu

Je kontrolovana teplota vody v rozsahu 10 — 38 °C?

Je kontrolovan maximalni tlak 275 kPa?

Je teplota vody a tlak sledovan denng?

Pouzivaji se kalibrované stopky k sledovani doby pisobeni emulgéatoru?

Jsou metody naneseni a odstranéni emulgéatoru vhodné¢ kontrolovany?

Byl pouzit spravny emulgator?

Byl cely dilec ponofen v emulgatoru?

Je odstranéni penetrantu ovéteno pod vhodnym osvétlenim?

AN NIER NI NI N B NN RN

Kontrola vyvojky

Je vyvojka kontrolovana minimaln¢ denné?

Zarucuje kontrola, Ze vyvojka neni ztvrdla?

Jsou vysledky téchto testl evidovany a vykazuji ptijatelné vysledky?

Pouzivaji se kalibrované stopky k sledovani doby pisobeni vyvojky?

Jsou pokryty vSechny ¢asti dilce vyvojkou?

Pohybuje se doba pilisobeni vyvojky v tomto rozsahu? Minimadlni ¢as 10, ma-
ximalni 60?

SN NS

Kontrola vyhodnocovaciho pracovisté

Jsou dostupné optické pomicky pro vyhodnoceni dilcti?

AN

Je vyhodnocovaci pracovisté Cisté, bez znecisténi penetrantem?

AN
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Kontrola vyhodnocovani

Dodrzuji pracovnici adaptacni ¢as 1 minutu po vstupu do vyhodnocovaciho v
pracovisté?

Dodrzuji pracovnici zdkaz noSeni bryli s CoCkami citlivymi na svétlo nebo v
tmavymi skly?

Je intenzita svétla na povrchu kontrolovaného vyrobku alesponn 1200 mik- v
rowattd/ cm?

Vyhodnoti pracovnik vSechny trhliny a zamitne dilce, na kterych jsou vy- v
znamné trhliny ptfesahujici akceptovatelné limity?

Byly trhliny vytfeny Stétcem namocenym v rozpoustédle? v
Je vadny dilec fadn€ oznacen a zdokumentovan? v

Je dostupna standardizace oznaceni trhlin?

Z auditu vyplyva, Ze pracovnici spliuji nastavené standardy, které jsou pro vSechny sro-

zumitelné. Pracovnici dodrzuji bezpecnost, kontrolu vSech ptipravkii a nastavené casy

pro jednotlivé operace. Piesto bylo vramci pozorovani odkryto nékolik nedostatkd,

které jsou znazornény v tabulce. Po domluvé s pracovniky a vedoucim pracovisté byly

stanoveny navrhy, které by tyto problémy vytesily.

Tab. 6. Tabulka zjistenych problémii a navrhit na zlepsSeni (viastni zpracovani)

Zjisténé problémy

Navrh na odstranéni problému

1. | Nestandardizované oznadenti trhlin

Vytvofeni standardizace oznaceni, katalog
vad, UV lampa

2. | Poruchy stroju (pokles tlaku ve vodnich
pistolich, ucpani odtoku vody)

Oprava stroju, pravidelna tidrzba

3. | Uklid pracoviité sluzbou v pracovni
dobé

Provadéni uklidu v dobé prestavky opera-
torQ

4. | Zabezpeceni odvodu charakteristiky v
SAP

Nastavit v SAP, aby nebylo mozné odvést
operaci V ptipad¢€, Zze neni odvedena cha-
rakteristika.

5. | Casté trhliny u dilcti ve svarech

Vznik nové mezioperace

6. | Provadéni FPI nevyzadovanou zékazni-
kem

ZruSeni téchto operaci

S 24

dou D

Provadéni FPI metodou A u uréenych dilct

8. | Vizualizace priority zakazek

Dodrzovani standardizace, komunikace

9. | Komunikace mezi pracovniky FPI a
koordinatory

Tymové aktivity na stmeleni kolektivu,
¢asta a oteviena komunikace
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1. Operatofi FPI nemaji jasn¢ standardizované oznaCovani trhlin a pro pracovniky
na nasledujicich operacich miize byt toto ozna¢ovani matouci, protoze mensi trhliny
nemusi byt okem viditelné a spoléhaji se pouze na oznaceni od operatora FPI.
Vychodiskem by mohla byt standardizace oznacovani, se kterou by byli seznameni
vsichni, kterych se tento problém tyka, UV lampa i katalog vad volné¢ dostupny
na internim portale.

2. 'V pribéhu mého pozorovani doslo opakované k porucham vodni pistole, pouzivané
pii oplachu penetrovanych dilcti nebo ucpani odtoku. Operatofi FPI jsou nuceni za-
volat udrzbu a vyckat do jejiho prichodu a opravy tlaku ve vodni pistoli (38 minut).
Jednim zfeSeni tohoto problému je zavést na strojich pravidelnou udrzbu,
aby k této situaci nedochazelo. Pokud se i piesto stane, Ze tlak ve vodni pistoli po-
klesne, bylo by mozné zaskolit pracovniky k opravé tohoto problému a piedeslo
by se tak prostojim, vznikajicim ¢ekanim na tdrzbu a naslednou opravu.

3. Po pfichodu z prestavky (7:55 — 8:05) zacali operatofi pracovat a v né¢kolika minu-
tach byli vyruseni a museli opustit své pracovisté a vyckat nez bude proveden uklid.

4. V dobé& pozorovani operator provadéjici kontrolu na dilci zapomnél odvést charakte-
ristiku, tzn. v programu SAP potvrdit, ze dilec je v pofadku a mize pokracovat dal
Vv procesu a po skonceni smény odesel domu. Dilec mél byt pfedan zakaznikovi,
a proto bylo dulezité, aby tato charakteristika byla odvedena. Tento operator se mu-
sel vratit, protoze nemuze byt dilec schvélen jinym operatorem. Jedin€ v ptipadé,
ze by prosel znovu celym procesem FPI. Po dohod¢ s IT odborniky by mohlo byt
vytvofeno zabezpeceni branici operatorovi odhlaSeni, pod podminkou, Ze nedoslo
k odvedeni vsech charakteristik.

5. Piti kontrole trhlin na dilcich, které pfedchdzi svatfovani, jsou velice Casto nalezené
trhliny, vznikajici v dasledku tohoto svafovani. Tyto dilce musi byt znovu opraveny
a poté opét projit kontrolou.

6. U nékterych dilct je provadéna FPI v analyze a pfitom neni vyZzadovana zakazni-
kem. Je nutné projit vSechny ORI (Overhaul Repair Instruction), urcit tyto dilce
a FPI nevykonavat. Diky tomuto opatieni by doslo ke sniZeni poc¢tu FPI.

7. Jak bylo zminéno v teoretické Casti, je mozné pii odstranéni penetrantu pouzit
metodu A nebo metodu D. Je nezbytné projit ORI (Overhaul Repair Instruction)

kazdého dilce a zjistit, kterd metoda je pozadovadna zékaznikem.
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Pokud je v ORI napséano, ze je mozné pouzit metodu A/D, mizeme z téchto dvou
vybrat méné€ narocnou, hydrofilni metodu A.

8. Pokud ma byt dilec odeslan zakaznikovi a tudiz musi byt provedena FPI prioritné,
je vizualné oznacen tak, aby ho operator na prvni pohled rozpoznal. Toto oznaceni
zavisi na koordinatorech, ktefi jsou s nim sezndmeni a méli by jej dodrzovat.

9. Priorita zakdzek také zavisi na komunikaci mezi koordinitorem a operatorem FPI.
Operatofi si ¢asto stézuji na konkrétni koordinatory, kteti po ptichodu na pracovisteé
FPI ptedéavaji dilce operatorovi stim, ze dilec musi byt rychle zkontrolovan.
Protoze tyto problémy a stiznosti se vrsily, rozhodl se vedouci svolat schiizku mezi
koordinatory a operatory, aby se konflikty vyfeSily a jiz k nim nedochazelo.
Ani jedna ze stran ovSem nebyla schopna mluvit oteviené a na problémy nepoukaza-
li. Pfesto doSlo k domluvé, jak by tyto situace mély byt feSeny. Doporucenim
pro zlepSeni situace by mohly byt spole¢né akce, kde by se mohli vice poznat

a navazat lepsi vztahy.

8.8 Standardizace oznac¢ovani trhlin

Pracovnikim na ru¢nich operacich, které nasleduji po FPI se stavalo, Ze nevybrousili trhli-
nu celou, protoZe pro oko nebyla viditelna. Také si nékdy nevsimli né¢jaké oznacené trhli-
ny, kterd mohla byt ukrytd v zdhybu dilce. Proto nyni operatoti FPI pisi kolik trhlin
na dilci je, at’ na ruénim pracovisti vi, kolik trhlin hledat.

Trhliny se oznacuji zelenymi fixy, které jsou vodéodolné a smyvatelné pouze acetonem.
Vyznaceni fixem se nesmi trhliny dotykat, protoze by doslo k zaneseni trhliny barvou
a ta by pfti dalsi kontrole na FPI nevystoupila a pomoci penetrantu nesvitila.

V ptipadé, ze trhlina nejde vidét a rucni operator si neni jisty, kde se presné nachazi, plijci

si ru¢ni UV lampu a na oSetfované misto si posviti.
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8.8.1 Ukazka oznacovani trhlin na dilcich

-

Obr. 20. Ukdzka oznacovani trhlin na dilcich (vlastni zpracovani)

8.8.2 Katalog vad

Na odd¢leni generalnich oprav vznika také katalog vad, vytvafeny pracovniky. Je dostupny
kazdému z nich, mohou do né&j ptidavat fotografie vad u dilct, nahlizet do néj a vyhledat
si dilec podle jeho ¢isla, druhu vady a mista vady. V systému jsou fotografie, jak dilec

vypada s vadou a jak by mél vypadat bez ni.

Obr. 21. Srovnani dilce s vadou a bez vady (viastni zpracovani)

Na obrazku (Obr. 21.) jsou dva totozné dilce, které prosli FPI procesem. Ve vyhodnocova-
ci kabiné€ pod UV svétlem je patrné, Ze dilec nalevo neni mozné vyhodnocovat v disledku
zaneseni povrchu penetrantem. Ten se v procesu neumyl tak, jak by mél, protoze dilec
na pracovisté pfiSel nedostatecné otryskany a Cisty. Tento dilec je vyhodnocen jako vadny
a poslan zpét na cisténi. Dilec napravo je ukazka stejného typu dilce, ktery je mozné vy-

hodnocovat.
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9 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Analyticka Cast se zabyva predstavenim spole¢nosti jako celku, poskytuje zakladni infor-
mace o firmé&, jeji historii, vyrobkovém portfoliu, pouzivanych specidlnich vyrobnich

procesech az po vybér pracovisté FPI.

Pracovisté FPI je nejvytizenéjSim mistem na generalnich opravach. Dochazi zde k castému
nahromadéni dilc a jejich ¢ekdni na provedeni operace. Na pracovisti byly provedeny
rozhovory s pracovniky, pozorovani a audit. Z celkové analyzy pracovisté vyplynulo,
ze pracovnici FPI jsou kvalifikovani, dodrzuji BOZP, znaji a plni pracovni postup. Opera-

tofi pracuji na tfi smény a pii nadbytku prace i v sobotu.

Pracovni postup je neménny kviili nutnému dodrzovani ¢ast vSech operaci danych smér-
nicemi a nemuze dojit k zefektivnéni prostfednictvim snizeni ¢asu procesu. Jednim z feSeni
by byl pfijem a vySkoleni novych operatori, které neni v této dobé realizovatelné
a je nezbytné se soustfedit na zredukovani ¢ekani dilcti a poctu FPI kontrol jinym zpiso-

bem.

V dobé pozorovani a provedeni auditu bylo nalezeno n¢kolik problémi, které se tykaji
procesu FPI a ovliviiuji ho. Nékteré z téchto problémi jsou snadnéji feSitelné (provadeéni
uklidu v dobé prestavky operatorti, komunikace mezi pracovniky FPI a koordinatory,
zabezpeceni odvodu charakteristiky v SAP), jiné vyzaduji hlub$i prozkoumani a jsou

24

dit na hlavni ndvrhy, kterymi jsou:

e Casté trhliny u dilcti v oblasti svaru

e Provadéni FPI nevyZzadanou zakaznikem

e Poruchy stroji

Projektova ¢ast se bude primarné zabyvat problém vznikajicich trhlin u dilct v oblasti sva-

ru.
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10 PROJEKTOVA CAST

V kapitole je vymezeni problému, definovani projektu, slozeni projektového tymu, cile

projektu, jeho harmonogram a rizika.

10.1 Vymezeni problému

Pti kontrole FPI jsou nalezeny trhliny nebo dalsi indikace na dilci. PfiCiny téchto trhlin
jsou rizné. Muze se jednat o necistoty na dilci, trhliny v pajenych spojich, trhliny ve sva-
rech atd. Pracovnik FPI tyto trhliny oznaci a jsou poslany zpét. Nejdiive na ru¢ni vybrou-
Seni trhliny a poté na opétovné svateni. U dilc naro¢nych na svafovani, které maji mnoho
svart, se tento proces mize opakovat n€kolikrat. Proto také vznikly u nékterych dilct
opravné smycky (Dilec jde ze svafovani na FPI, poté znovu na ruc¢ni obrouseni, opét
na svafovani a FPI.). Téchto smy¢ek muize byt u jednoho dilce 3 az 5. Z poctu 91 dilca,
které prochdzi FPI a u kterych byly nalezeny trhliny, byly vytipovany 3 dilce jako vzorek
s nejcastéj$imi indikacemi po svafovani. Na tyto dilce se bude vztahovat projekt vzniku

mezioperacni kontroly svaru UV lampou.
10.2 Definice projektu

10.2.1 Nazev

Projekt zefektivnéni vyrobniho procesu na pracovisti generalnich oprav ve spole¢nosti
Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o.

10.2.2 Cile projektu

Hlavni cil

Hlavnim cilem projektu je vytvoreni meziopera¢ni kontroly svaru UV lampou na svatfova-
cim pracovisti a jeho zahajeni ke konci bfezna 2014.

10.2.3 Projektovy tym

Ing. Vladimir Dostél — vedouci odd¢€leni generalnich oprav, vedouci projektu

Bc. Olga Ryparova — diplomantka UTB ve Zliné

Pracovnici FPI

Svareci
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10.2.3.1 Rozdéleni roli v tymu
Vedouci tymu

Ukolem vedouciho tymu je predevsim vybér projektu, komunikace se zakaznikem Honey-
well Aerospace Olomouc s.r.o. a dal§imi zahranicnimi pobockami, vytvafeni potfebné
dokumentace, pomoc pii vypracovani diplomové prace a provadéni Skoleni pracovnik,

na které se tento projekt vztahuje.
Diplomantka

Funkci diplomantky koordinace poc¢atecnich aktiv tykajicich se prvnich zkousek, obstara-
vani pomticek a materidlu, pofizovani fotodokumentace, asistence u Skoleni, vytvoreni

videa, zavérecna kontrola a sepsani projektu do diplomové prace.
Pracovnik FPI

Ptitomnost pracovnika FPI je z poc¢atku projektu velice dllezita, protoze dohlizi na postup
pii mezioperaéni kontrole UV lampou. Vysvétluje kazdy krok operace, poskytuje odborné
rady a podili se na vyhodnoceni trhlin. Pracovnik FPI také pomaha pii vypracovani diplo-

move prace.

Svareci

Zéakladem svareCe v projektu je osvojeni si novych znalosti a nauceni se nové operace.
V prubé¢hu projektu je svareC proskolen k mezioperacni kontrole pomoci UV lampy,

ktera nasleduje po zavafeni svaru. Pokud jsou trhliny, zptisobené svafovanim, vyhodnoce-

ny jako zavazné, jsou opét svafeny.
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10.3 Harmonogram

V prosinci 2013 dochazelo k pfipravé projektu, ktery byl schvalen a poté mohlo nasledovat

opatfeni pfisluSenstvi, zkouska procesu, vypracovavani smérnic a dalSi kroky nutné

S 4

nove vznikajiciho procesu. VSechny kroky projektu a jejich ¢asovéa naro¢nost jsou znazor-

nény v nasledujici tabulce.

Tab. 7. Casovy harmonogram (vlastni zpracovdni)

Prosinec Leden Unor Bi‘ezen Duben
Ukol 2013 2014 2014 2014 2014

Piiprava projektu

Predstaveni projektu

Schvéleni projektu

Opatieni prisluSenstvi

ZKkouska procesu

Tvorba smérnic

Vytvoreni prac. podminek

Zaskoleni pracovniki

Spusténi projektu

10.4 Rizikova analyza

U kazdého projektu je zdsadnim faktorem clovek a jeho pfistup. Je vSeobecné znamé,
Ze pracovnici nesou Spatné jakékoliv zmény a zasahy do jejich zab&hlého stereotypu.
Pfi zavadéni se muZzeme setkat s odporem k u¢enim se novym vécem i urcitou formou
protestu a neochotou pfijmout novy ukol. Jedna-li se o spoleCnost, kde se pracovnici
s prvky priimyslového inZenyrstvi (5S, KAIZEN, kanban) jiZ setkali, nejsou tyto problémy
tak vazné, presto byla vypracovana rizikova analyza, ktera upozoriuje na dalsi mozna rizi-

ka.
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Tab. 8. Rizikova analyza RIPRAN (viastni zpracovani)

ID Hrozba P —st ID Scénar P —st P —st Hodnota Opati‘eni
hrozhy scénare | celkova rizika
1 | Nedodrzeni SP 1 | Zpozdéni SP MP SHR Striktni
¢asového projektu dodrzovani
harmonogra- harmono-
mu gramu
2 | Nedostatecna MP 2 | Neuplny MP MP SHR Pravidelné
komunikace projekt meetingy
mezi ¢leny v disledku
tymu nedostatku
informaci
3 | Nedostate¢na MP 3 | Neuplny MP MP SHR Neustala komu-
spoluprace projekt nikace s pra-
pracovnikii v disledku covniky, vysvét-
nedostatku lovani cili
informaci projektu
4 | Neochota ke SP 4 | Nezavedeni MP SP Motivace
zménam kvalitniho
projektu
5 | Ztrata ptislu- MP 5 | NemozZnost SP MP Dohled a kont-
Senstvi pokracovat rola pfislusen-
v projektu stvi
6 | Nedodrzovani MP 6 | Nezavedeni SP MP MHR Kontrola dodr-
postupu kvalitniho Zovani postupu
projektu
7 | Uraz pracov- MP 7 | Pozastaveni MP MP SHR Dodrzovani
nikd projektu BOZP
8 | Nedostatecné MP 8 | Chybné SP MP SD MHR Odborny skoli-
Skoleni provadény tel
proces
9 Projekt nesplni SP 9 | Neuspésny SP MP SHR Komunikace
océekavani projekt S pracovniky,
duslednost a
kontrola
Vysvétlivky pro hodnoceni pravdépodobnosti, dopadu a rizika:
Pravdépodobnost
- 0,
MP_| Mala (0 - 20%) - Hodnota rizika
Stredni (21 - 66%) NP p VP
0,
-lve'ka (67 - 100%) mMD| MHR | MHR SHR

Dopad SD MHR SHR
/ _ 0
MD | Maly (0-0,5%) VD SHR

Stredni (0,5 - 20%)

gVelky 20 - 100%)

Zrizikové analyzy RIPRAN vyplyvd, Ze nejvétsi riziko je neochota pracovnikli
ke zmé&nam, ktera by mohla zapficinit nezavedeni kvalitniho projektu. Hlavnim opatfenim
je predevsim motivace zaméstnanct. Ve spolecnosti Honeywell Aerospace Olomouc s.t.0.
je n€kolik druhti motivaci jako jsou prémie, celopodnikové akce, kdy se nabizi napiiklad

kava zdarma a také moznost vycestovat do zahrani¢nich pobocek spolecnosti.
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Motivace neni jedinym dulezitym kritériem, ale jsou i dal$i, které jsou zcela zasadni

pro uspésné zavedeni projektu.

10.4.1 Kritéria pro uspésné zavedeni projektu

e Vysvétleni dulezitosti a smyslu zavadéni nového procesu

e Ochota pracovnikll u¢eni se novym vécem

e Motivace pracovnikil

e Dodrzovani harmonogramu

e Usp&sné zaskoleni pracovniki

e Vytvoireni vhodnych pracovnich podminek (pracovisté, material)

e Ustaleni a dodrzovani procesu
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11 VZNIK MEZIOPERACNI KONTROLY SVARU UV LAMPOU

V této kapitole bude podrobné popsan vznik a zavedeni mezioperacni kontroly svaru UV
lampou, prislusenstvi, které je potiebné pii procesu, popis procesu, Skoleni pracovnik,

naklady na projekt a pfinosy vzniklé zavedenim projektu.

11.1 Priprava projektu

v

fada problémil. Jednim z nich bylo, Ze meziopera¢ni kontrola svaru UV lampou vyuziva
specialniho procesu, ktery mohl byt provadén pouze pracovniky s certifikaci zminénou
v kapitole 8.3.1. Dal§im otdzkou byla bezpecnost prace, protoze se pracuje s chemickymi
latkami a bylo tedy nutné zabezpecit, aby nedoslo porusovani BOZP (pouzivani rukavic,
bryle s UV). Priprava projektu zahrnovala i hledani vhodného dodavatele UV lampy
a vytipovani takové, kterd by se hodila pro potieby tohoto projektu.

11.2 Piedstaveni a schvaleni projektu

Po ptipravé projektu a vytvofeni navrhu doslo k jeho prezentaci pied vrcholovym
managementem, ktery tento projekt schvalil a byly uvolnény finan¢ni prostfedky na koupi

potiebného materialu a ptislusenstvi.

11.3 Vybaveni potiebné pri procesu

K zavedeni projektu je nezbytné opatieni Cisticich prostiedkil, chemickych latek a dalsiho

pfislusenstvi.

o C(istici prostiedky
o Savé papirové utérky
e Chemické latky
o Aceton
o Penetrant
e Piislusenstvi
o Stétce na nanaseni penetrantu a acetonu
o Rukavice
o UV lapma

o Bryle s ochranou UV
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11.4 Zkouska procesu

Po opatieni vSech nutnych véci byly tymem provedeny zkousSky procesu na dilcich.
Po zavateni trhliny svafecem se dilec nechal vychladnout, popiipad¢ se zchladil vzducho-
vou pistoli a mohla se provést mezioperacni kontrola svaru UV lampou. Pfitomni operatofi
FP1 poskytovali rady, jakym zpusobem a jaké mnozstvi penetrantu nanaset na dilec.
Po uplynuti doby puisobeni penetrantu a pti jeho odstraiiovani se zacali pouZzivat nejen savé

papirové utérky, ale také Stétec namoceny v acetonu. Poté doslo k vyhodnocenti dilce.

11.5 Vytvoreni smérnic

Na zéklad€ zkouSek byly vytvofeny smérnice neboli pracovni instrukce. Tyto instrukce
popisuji kroky rozsifené o odpovédnost ur¢ité osoby a ¢innosti, které v jednotlivém kroku

probihaji.

K bliz§imu pfiblizeni procesu nésleduje popis jednotlivych ¢innosti.

11.5.1 Naneseni acetonu
Svare¢ vycisti svafované misto acetonem a vycka 1 minutu, nez latka vyprcha z povrchu.
Musi davat pozor, aby o¢isténé misto nebylo opét znecisténo holou rukou nebo jinymi

nedistotami.

Obr. 22. Cistici prostiedek a cisténi dilce (vastni zpracovini)
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11.5.2 Naneseni penetrantu typu A

Ve druhém kroku svare¢ nanese stétcem penetrant typu A z obou stran opravovaného Sva-
ru, nevynecha ani tepeln€ ovlivnénou zoénu. Pokud bude penetrant nanesen na vétsi plochu,

A%

je vyrazné t¢Z81 jeho odstranéni z povrchu dilce.

ik (o N TR I ) Qvfa

y

Obr. 23. Naneseni penetrantu a napenetrovany svar (vlastni zpracovani)

11.5.3 Pusobeni penetrantu

Penetrant se necha pusobit 10 minut. V této dobé se penetrant dostane do vSech trhlin

a necelistvosti. Dilec je nutné umistit do takové polohy, aby po ném penetrant neztékal.

11.5.4 Odstranovani penetrantu

Po uplynuti penetracniho ¢asu za¢ind odstrafiovani penetrantu. Je nezbytné pouzit rukavi-
ce, aby nedoslo ke kontaktu pokozky s penetrantem, ktery by mohl vyvolat podrazdéni
kiize. Misto se nejprve vytie suchou, savou papirovou utérkou v jednom sméru,

aby nedochazelo k rozmazani penetrantu po povrchu dilce.

11.5.5 Kontrola pozadi dilce

Po odstranéni penetrantu je nutné zkontrolovat Cistotu dilce pod UV svétlem a k docisténi
pouzit vodou navlh¢enou, savou papirovou utérku, popiipadé Sté€tec namoceny v acetonu.
Pribézné se kontroluje, zda je pozadi Cisté a umoznuje fadnou interpretaci a vyhodnoceni

(Interni dokument, smérnice W15 44).
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Obr. 24. Svar po vytreni utérkou a docisteni Stétcem (viastni zpracovani)

11.5.6 Vyhodnocovani

Svate¢ vyhodnoti dilec pomoci UV svétla.

Obr. 25. Vyhodnoceny svar bez trhlin (viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

Trhliny v ovlivnéné zéné

/

g« Trhlina ve svaru

Obr. 26. Vyhodnoceny dilec s trhlinami (viastni zpracovani)

Jak je z obrazku (Obr. 26.) patrné ma tento dilec mnoho svart a zahybt, ve kterych ulpi
penetrant. Tento dilec by na pracovisti FPI nebyl pfipraveny na vyhodnoceni,
pravé kvili nevyhovujicimu pozadi dilce. V pfipadé tohoto projektu to je mozné,
protoze podminky pro vyhodnoceni nejsou tak striktné stanoveny. Na dilci jsou 3 trhliny,

dvé jsou v ovlivnéné zoné svaru, treti z nich ptimo ve svaru.

11.5.7 Kontrola zbytkového penetrantu na dilci

Pokud dojde k nadmérnému pokryti dilce penetrantem a tento dilec nejde hned na odmas-
téni, kde by se penetrantu zbavil, je nutné tato mista ocistit acetonem, aby nedochazelo

ke kontaktu dalsich pracovniki s penetrantem (interni dokument, smérnice WI 5_44).

Mezi krokem kontrola pozadi dilce a vyhodnocovani byl jesté jeden krok, pii kterém mélo
dojit k naneseni vyvojky, jak se déla v ptipadé FPI. Vyvoldvaci Cas byl stanoven
na 5 minut. Po zkouskach bylo zjisténo, Ze tento krok pro meziopera¢ni kontrolu svaru UV
lampou muze byt vynechan, kvalita procesu a vyhodnoceni se nezméni a vznikne casova

uspora.

11.6 Vytvorieni pracovnich podminek

Svare¢i budou provadét kontrolu svaru UV lampou ve svych svafovacich kabinach.

ProtoZe penetrant i aceton jsou chemické latky, budou umistény ve skiini pro tyto latky
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uréené spolu s ostatnimi potfebami a svareci si pro né¢ dojdou. UV lampa je také dostupna

na jejich pracovisti.

Obr. 27 Skrin pro chemické latky a uschovani acetonu S penetrantem (viastni

zpracovani)

11.7 Zaskoleni zaméstnancu

Skoleni pracovnikil probéhlo pod vedenim vedouciho projektu a planem $koleni bylo
seznameni pracovnikd se smérnici tykajici se mezioperac¢ni kontroly svaru UV lampou.

Skoleni mélo stanoveny sviij cil, obsah i zavér.

11.7.1 Cil Skoleni

Cilem Skoleni je obeznamit pracovnika se smérnici do takové miry, aby byl schopen
se ji fidit a vyhodnocovat trhliny na dilcich.

11.7.2 Obsah Skoleni

Skoleni probiha po dobu 30 minut a je rozd&leno na teoretickou a praktickou &ast. V prvni
¢asti se pracovnik seznami Se smérnici. V dal§im kroku pracovnik prokaze znalost procesu

a nasledné¢ vyhodnoti trhliny.

11.7.3 Zavér Skoleni

V zavéru Skoleni se pracovnik orientuje v dané smérnici a je zpisobily vykonavat mezio-
pera¢ni kontrolu svaru UV lampou (Interni dokument, Skoleni: Meziopera¢ni kontrola UV

lampou).
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11.8 Ovéreni provadéni mezioperacni kontroly svaru UV lampou

Jako dukaz uspésného zavedeni projektu bylo provedeno zavérecné ovéfeni o provadeéni

mezioperacni kontroly svaru UV lampou svareci.

Tab. 9. Ovéreni provadeéni mezioperacni kontroly svaru UV lampou (viastni zpracovani)

Pi'ed procesem

Je pracovnik proskolen? v
Zné pracovnik postup u procesu? v
Vi pracovnik, kde se nachazi véci potiebné k procesu? v
OC¢iSténi dilce

Pouziva pracovnik aceton a papirovou utérku k ocisténi svaru? v
Vycka jednu minutu, dokud aceton nevyprchd? v
Naneseni penetrantu

Nanasi penetrant z obou stran opravované¢ho mista? v
Nanasi pracovnik penetrant pouze na opravované misto a nejblizsi okoli? v
DodrZuje penetracni ¢as 10 minut? v
Kontroluje, zda nedochazi k roztékani penetrantu? v
Odstranéni penetrantu

Pouziva pracovnik gumové rukavice? v
Vytira penetrant z opravovaného mista v jednom sméru? v
Dog¢istuje opravované misto $tétcem s acetonem? v
Vyhodnoceni

Pouziva pracovnik bryle s ochranou UV? v
Vyhodnocuje pracovnik dilec spravné? v

Ke konci dubna bylo provedeno zavére¢né ovéieni o provadéni mezioperacni kontroly
svaru UV lampou svafeci, ze kterého vySlo najevo, Ze pracovnici dodrzuji smérnice

s postupem 1 bezpe€nostni natizeni.
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11.9 Ocenéni za projekt

Projekt mezioperacni kontroly svaru UV lampou vyhral jako denni KAIZEN, poté i tyden-

ni a mésicni a postoupil tak do evropského kola.
O vyuziti projektu maji zajem v prvovyrobé i v dalSich zahrani¢nich poboc¢kach spole¢nos-

ti Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o. jako je Francie, Anglie a Némecko.

11.10 Naklady na projekt

Pti zavedeni projektu byly vycislené naklady tykajici se potiebného materialu a ptislusen-
stvi. V tabulce (Tab. 10.) je uveden seznam vSech polozek dulezitych pro realizaci

projektu.

Tab. 10. Tabulka ndakladii na prislusenstvi (viastni zpracovani)

Naklady na projekt K¢
Penetrant 1l 257,-
Aceton 85,-
Role papirovych utérek 1033,-
Stétce (2ks) 56, -
Rukavice (50ks) 365,-
UV lampa 8 000,-
Bryle s ochranou UV 70,-
Naklady na $koleni zaméstnanct (27 lidi) 4 200,-
Celkové naklady 14 066,-

11.11 Prinosy projektu

Z tinan¢niho hlediska nelze ptinosy upiesnit, ale pokud projekt splni své o¢ekavani, nebu-
dou nuceni pracovnici FPI po kontrole svaru dilce posilat znovu na opravu svaru
a poté jej opétné kontrolovat. Piedpokladanym duisledkem implementace projektu je snize-

ni poctu vadnych dilcti o 80-90 %.

U dilct s opravnymi smyckami se pocita s redukci téchto smycek z 3-5 na 1 smycku.
To znamena, zZe dilec bude zkontrolovan pracovnikem FPI, nebudou nalezené zadné trhliny

a dilec bude moci pokracovat dale v procesu.
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12 PROJEKTY NA SNiZENi CEKACI DOBY DILCE

V soucastné dob¢ ve spole¢nosti bézi dalsi projekty, které by velice piispély k snizeni doby
¢ekani dilct na FPI.

12.1 Nahrazeni FPI vizualni kontrolou Vv procesu pajeni

Tento projekt byl ve spolegnosti spustén v dubnu 2013. Clenové tohoto projektu se schazi

kazdy tyden a diskutuji o vSech aspektech jeho zavedeni.

Nasledujici
operace

Naneseni Ruéni
pajky opracovani
> Opétovné > . < >
Vivex ¢ Pfepracovani
cisténi >

Obr. 28. Soucastny stav procesu (vlastni zpracovani)

Soucasny stav procesu je popsan na obrazku (Obr. 28.). Po naneseni pajky na dilec dochazi
k pajeni a ruénimu opracovani. Nasledujicim krokem je FPI. Je-li dilec zkontrolovany
a v poradku, muze pokraCovat procesem dal. Pokud se v FPI najde indikace, je tento dilec

poslan zpét, musi dojit k jeho opétovnému c¢isténi a piepracovani.

Problémem u tohoto procesu je jeho casova narocnost, z pracovisté FPI neptichdzi zadna
zpétnd vazba a pokud ano, tak v del§im ¢asovém horizontu. Pokud je na dilci v procesu FPI
nalezena indikace, je poslan na prepracovani a musi dojit znovu k jeho Ccisténi,
protoze je dilec kontaminovany od penetrantu. Dal$im podstatnym podnétem k vytvotreni

projektu je, Zze zékaznik nevyzaduje kontrolu FPI, ale poZaduje kontrolu vizudlni.

Nasledujici
operace

Pfepracovani

Projekt se bude zabyvat zruSenim FPI a jeho nahrazeni vizudlni kontrolou. Tuto vizualni

Vizudlni
kontrola

Ligeeni AEll ] Pajen
pajky

Obr. 29. Budouci stav procesu (viastni zpracovani)

kontrolu budou provadét vyskoleni pracovnici, ktefi provadi pifedchozi operace a budou
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poskytovat zpétnou vazbu sami sobé (Interni dokumenty, Visual Inspection of Brazed

Joints).

V soucastné dob¢ projekt ceka na prostor, ve kterych by vzniklo pracovisté vizualni kont-
roly. Misto pro vznik vizualni kontroly je jiZ naplanovano v dokumentaci, ale v téchto
prostorach budou probihat v mésici Cervnu a cCervenci stavebni Upravy nesouvisejici

s timto projektem a po jejich skonceni dojde ke vzniku pracovisteé vizualni kontroly.

Tento projekt bude velikym pifinosem, protoze zrusenim operace FPI ve vyrobé by doslo
i kovlivnéni FPI na generalnich opravach. Mohlo by dochazet k pfesunu operatort
mezi pracovisti a jejich zastupovani v obdobi nemoci, dovolenych nebo vyjezdi do zahra-

nici.
12.2 Provadéni FPI nevyZadanou ziakaznikem

Na nékterych dilcich jsou provadény operace v ¢asti analyzy, které nejsou dany zékazni-
kem a nepfinasi zaddnou pfidanou hodnotu dilci. Musi se projit vSechna ORI u dilct
a postupné tyto operace vyskrtat. Tim dojde ke zméné postupu a uSetfeni poctu FPI

na dilci. Nékteti pracovnici FPI se jiz timto tkolem zabyvaji.

12.3 Provadéni vSech FPI narocnéjsi metodou D

Jak bylo zminéno (Kapitola 8.1) jsou dva druhy penetrantu. Jeden z nich je odstranitelny
pouze vodou, toto odstranéni se nazyva metoda A. Druhy penetrant je hydrofilni a mize
byt odstranén pouze emulgatorem, takzvana metoda D.

WV

Ve vyrob€ spole¢nosti je vSak pouZivand metoda A, tedy penetrant smyvatelny vodou
a proto se naskytla moznost, provadét FPI timto zptisobem. Jednim ze zasadnich kroka je
provéteni vSech poZadavki zdkaznika na dilce a zjistit v dokumentaci, kterd z uvedenych
metod je pozadovana. V dokumentech je urceno, zda se ma provadét FPI metodou D

nebo je poskytnuta volba mezi metodou A nebo D.
Pocate¢ni prizkum byl proveden na 15 nejprodavanéjsich dilcich a vyplynulo z ngj,
ze v 11 pifipadech je moZné zvolit méné narocnou metodu A. V ostatnich 4

ptipadech zakaznik vyzaduje pouziti metody D.

V soucasné dobé¢ se jednd, zda by mohla byt FPI téchto 11 dilc provadéna na pracovisti

Vv prvovyrobé, které je k tomuto ptizptisobeno.
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12.4 Otevieni nové linky

V piilce mésice tnora doslo k otevieni nového pracovisté FPI. Velkym piinosem této linky

je velikost jejich zatizeni, ve kterych jsou bez problému kontrolovany vétsi dilce.

Obr. 30. Srovnani velikosti vyvojky na nové a staré lince (vlastni zpracovani)

Na obrazku (Obr. 30.) je srovnani velikost vyvojky, kterd je na nové lince s vyvojkou
na lince staré. Novy stroj umoznuje snadnéjs$i naneseni vyvojky na velké dilce a lepsi ma-

nipulaci s nimi.

Zprovoznéni této linky dovolilo uzavfit na urcity ¢as linku starou, na které doslo k oprave

stroju.

12.5 Poruchy stroji

Jak vyplynulo z analytické ¢asti, jednim ze zasadnich problémi je stav stroji na pracovisti

FPI. Poskozené odsavani a ¢asto porouchané ¢erpadlo je dano stafim jednotlivych zafizeni.

Kvili poskozenému odsavani se muze do vzduchu uvoliiovat penetrant smichany s vodou.
Ke konci mésice biezna doSlo k napravé a ke kompletni rekonstrukci tohoto odsavani

a problém byl tak odstranén.

Casté poruchy Gerpadla zpisobuji pokles tlaku ve vodni pistoli a dochéazi k prostojam,
kdy se ceka na udrzbu, ktera Cerpadlo opravi. Byl poddn navrh na vySkoleni pracovnikt
FPI tak, aby byli schopni spravit pfistroj sami a nebyli nuceni ¢ekat na ptichod udrzbare
a naslednou opravu. Po schlizce s vedoucim udrzby bylo zjisténo, ze je nemozné,

aby pracovnici do ¢erpadla zasahovali.
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Ke konci bfezna byli operatoii vySkoleni, aby mohli do systému SAP zadavat havérie
a poruchy. Havarie se na udrzbé zobrazi jako problém s prioritnim feSenim, porucha muize
vadéno pouze pies vedouciho. Zlepsila se tak komunikace mezi operatory a udrzbou,

zrychlil se proces oznamovani problému a jeho feseni.

12.6 Prinosy

Mezi piinosy z dalSich projektii miizeme zaradit pfedevSim opravu strojti, zadavani poruch
do SAP pracovniky a tim padem rychlejsi reakce tdrzby na havarii. Dal§im pfinosem bude
snizeni FPI. které budou nahrazeny vizualizaci a vytvoii se tak prostor pro zastupovani
operatorti v dobé dovolenych, nemoci nebo vyjezdu do zahrani¢i. Sménu by mohli slouzit

tf1 operatofi s certifikaci stupné II a vyhodnoceni dilcti by bylo rychlejsi.
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ZAVER
Prvni cast diplomové prace se zabyvala zpracovanim literarni reSerSe z oblasti fizeni vyro-

by, stihl¢é vyroby a jejich prvkl a nastrojli, analyzou procest a ptiblizenim projektu.

Po teoretické Casti nasledovala prakticka, ve které byly zminény informace o spole¢nosti
Honeywell Aerospace Olomouc s.r.o., a to od zakladnich cilt a vizi, pfes produkty
az k specialnim procestim. Poté doslo k vybéru pracovisté FPI (Fluorescent Penetrant In-
spection), jeho popisu a analyzy pomoci pozorovani, rozhovoru s pracovniky, auditu, in-

terni dokumentace a fotodokumentace.

Na zaklad¢ analyzy byly zaznamenany konkrétni nedostatky na pracovisti tykajici
se porouchanych strojli ¢i provadéni procesu i presto, Ze neni vyzadan zékaznikem, prova-
Bylo také zjisténo, Ze proces je nemeénny kvili stanovenym ¢astim kazdé operace a projekt
se tedy zaméfil na problémové operace, které pracovisti FPI pfedchazi. Z analyzy vyplynu-
lo, Ze procesem prochdzely dilce po svatfovani, v jejichz svaru nebo okoli byly ¢asto nale-
zeny trhliny a tyto dilce se musely vratit zpét na svafovani. Pravé v tomto problému byl
vidén nejvetsi potencidl, a z toho divodu se projekt zaméfil na vznik mezioperacni kontro-

ly svaru UV lampou.

Soucasti projektu byla jeho pfiprava, prezentace a schvaleni, ziskdni vybaveni, mnoho zku-
Sebnich pokustl, vytvofeni smérnic, zaSkoleni zaméstnanct a zavére¢né kontroly provadéni
procesu pracovniky. V zavéru byly vycisleny naklady na projekt a stanoveny predpoklada-
né ptinosy. Cil prace se podatilo splnit, projekt ziskal ocenéni KAIZEN mésice a postoupil
do evropského kola. Zajem o n&j maji i v dalSich pobockach spole¢nosti, jako je Francie,

Némecko a Anglie.

V posledni ¢asti diplomové prace jsou zminény dal$i projekty, které mély nebo maji vliv
na zefektivnéni pracovisté, konkrétn€ oprava stroji, nova linka FPIL, projekt na nahrazeni
FPI vizualni kontrolou, odstranéni FPI nevyzadanou zakaznikem a provadéni FPI

u nékterych dilcti méné naro¢nou metodou.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

FPI Fluorescent Penetrant Inspection.
IRM  Inspection Repair Manual.

ORI Overhaul Repair Instruction.

OEM  Original Equipment Manufacturing.

R&O Repair & Overhaul.
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PRILOHA P I: PLAN DENNI UDRZBY OPERATORA

(Zdroj: interni dokumenty Honeywell Aerospace Olomouc s.r.0.)

TPM

Plan denni udrzby OPERATORA

Typ stroje / zafizeni: FPI linka -staré hala
Equipmentno.: o7 OO OJO Y Nézev dokumentu: | TPM_08_004
Cislo pracovisté: crK B9 20O Revize:l C
Mkok: Listopad/2013
[ OBLAST | _CETNOST 500 JEONOTLIVE BODY.
vizudlnl kontrola stavu (neporulenosti a kompletnosti)
ha h prvkd a pfistrojd
¥ | ratdd smina pred
g higeni peice kontrola neporuenosti krytd a jejich t&sné uzavieni (kryty kabin
’8 1 a osvétleni ndstfiku penetrantu,oplachu a odsdvani) - kontrola
Q. (@) pohledem
N
@
-]
kaidy tyden pfi 2 central stop - stiskem tlagitka musi dojit k celkovému vypadku
pevni ranni sménd elektfiny a odpojeni zafizeni.
A
Kontrola odsdvénl v kabiné ndstfiku,oplachu penetrantu a v
3 kabiné - pfi i pii ruky
nebo listu papfru a musime citit proud&nf vzduchu nebo se musi
&) list pFiklénét k milce.
Kontrola spravné funkce ovlddacich pravkl zafizenia
4 stavu signalizace zaneseni filtru .Pokud Je odsavag
. nainstalovany.
denné 5 Kontrola t&snosti spoju vEetnd Zerpadel
A
Nastaveni sprdvného tlaku vzduchu-podle stanovenych
6 parametri nebo podle viditelného oznaZeni spravného | *
' tlaku ryskou
Kontrola té&snosti rozvod stlaéeného vzduchu.
7 Kontrola trovné vody - kontolujeme pohledem (vy3ka ¢
‘ hladiny miniméIn& 35 cm)
3 8 pohledem nebo rukou.Nesmi mit na povrchu ostré
E o nedistoty(pozor na poran&ni ). "'a
\: —
Kontrola spodnl &dsti filtru(vaniZky),kde kontrolujeme
9 mnoZstvi vysraZenych kapek aerosoli.Otevfit ventil a
* nechat vysrdZeny aerosol vytéct. 4
Kontrola chodu ventiltord (za chodu zafizeni,ovéi g =0
tydng 10 p TP \ klld-nv, Y y chod ob&inych kol -3 il
n ktery musi byt bez vibraci a rezonanci).Pokud je
dsévaci zatizenl &
[7
Kontrola fa upevnéni Soupdtek a tésnosti | =*
1 < p
' potrubi
[y b .
12 la &istoty odkal fch nddob u h . .
R ventild L
Pokud Je mé&néna filtraZni ndplf ve filtraZnich
PFi vyméné kolonach,zapi¥e operator pfedan( kolony k vyméné do
filtragni 13 stanovného formulafe.Pracovnik udriby potvrdi Jeji
ndplng. prevzetl,vymé&nu a zavodnéni a operdtor op&t svym
podpisem potvrdi pfevzetl kolony a pracoviita zp&t.
Reviznl znak / Obsah zmény / Change
NC Vyddnl na novém formuldH.
A Zrufeno “inventimi Eislo” a nahrazeno "Equipmentno:” |
8 Vyddno na novém formulsH FORMWI860-5A |}
< PAidén bod 213 potvrzeni vymdny nipind ve fitratni kolond 8 smina ndrvu__}
FORM WI8.605A NERIZENE V PAPIROVE FORME / UNCONTROLLED IN HARDCOPY



