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jarna. V prvni Casti je obecna charakteristika spektra vyroby a popis ttvaru. Je zde uvedeno
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Lean managementu, které jsou poté ve tieti, praktické ¢asti implementovany do provozu
nastrojarna. Ve Ctvrté ¢asti jsou pak stanoveny vysledky a efekt zavedeni jednotlivych na-

stroju. Zaverem je provedeno celkové zhodnoceni pfinosu prace.
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UvVOD

Soucasny svét stale vic hleda propojeni a provazani dodavatele se zakaznikem a to ne-
jen navenek, ale i uvniti firmy. Stihla vyroba znamena vyrabét jednoduse, kvalitni vyrobky
s minimalnimi néklady. Plnéni pozadavku zékaznika tvofi hlavni ¢ast v Gspéchu a konku-
renceschopnosti kazdé firmy. Sanci elit ostré konkurenci maji v dne$ni ekonomice jen
firmy zvladajici inovace, vyvoj a rust produktivity. Ve vyrob¢ vznika findlni produkt, pii-
dana hodnota, kterou zakaznik oceni a je ochoten za ni zaplatit. Tato oblast vSak rovnéz
nabizi obrovsky prostor pro nepiidanou hodnotu a plytvani. Toto plytvani mlize pramenit
nejen z vyroby samotné, ale velmi ¢asto mize rovnéz vychazet z podptrnych a servisnich
procest. Je proto nezbytné dbat pti budovani Stihlého a efektivniho vyrobniho systému na
synergii vyvoje, vyroby, logistiky a zaméfit se i na vSechny podpiirné procesy a vyroby

[15].

Préce je zpracovana pro firmu Siemens s.r.0. odstépny zavod Elektromotory Mohelni-
ce. Firma vyrabi zejména tfifaizové asynchronni elektromotory a vyrobu vétSiny kompo-
nent si zajiSt'uje vlastnimi silami. Hlavnimi zédkazniky jsou vyrobci ¢erpadel, kompresorii a
klimatiza¢nich zatizeni. Je koncipovana jako praktickd navodka zavedeni uvedenych me-

tod $tihlé vyroby.

Cilem diplomové prace je provést analyzu, navrhnout a zavést prvky Lean ma-
nagementu v utvaru Nastrojarna, aby mohl Iépe a rychleji reagovat, byl schopen pfizplso-
beni se specifickym pozadavkiim zdkaznika, kterym je Siemens s.r.0. odstépny zavod

Elektromotory Mohelnice a jeho vyrobni utvary. Nastavit kontrolu funk¢nosti.



1 OBECNA CHARAKTRISTIKA RESENE PROBLEMATIKY.
ZAKLADNI POJMY.

Interni mezi-zavodovy audit vyhodnotil zavedeni §tihlé vyroby v ttvaru néstrojarna,
kde byly shledany v jednotlivych oblastech nedostatky vii¢i o¢ekdvanym standardiim (Obr.
¢. 10). Tento provoz byl diive povazovéan za ne uplné vhodny pro implementaci §tihlé vy-
roby, z divodu jiz kusovosti a riiznorodosti vyrabéného sortimentu. Na zaklad¢ vysledkt
vSak management rozhodl, Ze je tieba rozsitit metody Stihlé vyroby i do podpiirnych pro-

vozil, tedy takovych, které nemaji charakter sériové, ¢i hromadné vyroby.

1.1 Popis utvaru
1.1.1 Popis atvaru a procesu, kde budou zavadény vybrané prvky §tihlé vyroby

Prvky stihlé vyroby budou implementovany do Utvaru ndstrojarna, mezi jejiz hlavni

ukoly v ramci zavodu patii (Obr. €. 1):

e konstrukce nastroju, ptipravki, zatahovaci techniky a forem tlakového liti
e vyroba novych néstroji, pfipravkil a forem pro tlakové liti
e vyroba forem tlakového liti dle dodané dokumentace
e opravy a servis vyrabéného sortimentu.
Nastrojarna je podplirny Utvar pro zdvod Mohelnice vyrabégjici sortiment pro jeho in-
terni pouziti (Obr. ¢. 2). V dobé diplomového projektu je zde zaméstnano 92 pracovnikd,

z toho 22 technicko hospodaiskych pracovnikd.

zatahovaci
technika
5%

postupové
nastroje
15%

formy
15%

Obr. €. 1 RozloZeni vyrobnich kapacit
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Obr. ¢. 2 Ukazka vyrobniho sortimentu

1.1.2 SIPOC

Pro znézornéni spojitosti mezi vyrobnim procesem a dodavateli na jedné strané a odbe¢-
ratelem na stran¢ druhé je pouzit SIPOC. Piedvadi vstupy a vystupy do/z vyrobniho proce-
su. Poskytuje jednoduchy pohled na proces a vizualizuje ptedstavu o jeho zékladnich ¢as-

tech (Obr. ¢. 3). Podrobnéji metoda vysvétlena v kapitole 1.3.4.

| Nastrojarna PT4

[ DODAVATELE ||| VSTUPY | | PROCESY | VYSTUPY 1] ZAKAZNICI |

MERITKO MERITKO

Poet Poéet vyrobenych zakazek
Pocet oprav

PROCESY Kvalita
Zpracovani zakdzek Dodaci lhita
DODAVATELE EXTERHNI Technologické vyjasnéni zakazek Naklady ZAKAZNICI EXTERHNI
| Kenstrukéni vyjasnéni zakazek

Vyroba zakazek

Opravy
VSTUP EXTERNI
VYSTUP EXTERNI
DODAVATELE INTERN ZAKAZNICI INTERNI
Technologie Technologie
Slévérna Slevarna
Lisovna Lisovna
Navijarna VSTUP INTERNi \YSTUP INTERNI Navirna
MontaZ Zakazka Postupové nastroje MontaZ
Formy
Pripravky
Opravy

Obr. ¢. 3 SIPOC
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1.2 Stihla vyroba

Filosofie Lean production (§tihla vyroba, stihla firma) vychazi ze zédkladniho konceptu,
ze vSechny ¢innosti firmy, které nemaji za cil tvorbu hodnoty pro zakaznika, jsou plytva-

nim a jako takové museji byt eliminovany.

Mike Rother fika: ,,Stihla vyroba je paradigma a zpaisob mysleni o vyrobé. Je to filo-
zofie, ktera zkracuje pribézny Cas eliminaci plytvéani, aby byly vcas dodavany vyrobky

vysoké kvality pii nizkych nakladech.* [1]

Definice vlastné fikaji: ,,Stihla vyroba, je vlastné vyrabét jednoduse”. Zabyva se snizo-
vanim nakladi s velkym usilim k dosazeni perfektniho stavu. Vyroba se kazdodenné zame-
fuje na principy zlepSovacich a inovativnich aktivit. Tato snaha se dotykéa vSech pracovni-
ky podniku — od top managementu az po délniky ve vyrobé.” Stihla vyroba neni jen o re-
dukci nakladt. Jedna se v prvé fadé o nejveétsi zvyseni ptridané hodnoty pro zakaznika.
Stihlost je cesta k vétsi vyrobé, snizeni rezijnich nakladd, efektivnosti vyuziti své plochy a
vyrobnich zdrojii. Stihl4 vyroba nemiiZe existovat ani bez p¥imého propojeni s ndvrhem a
vyvojem vyrobkd, technickou pfipravou vyroby, logistikou a administrativou v podniku.
Chybou mnohych podnikt je, ze maji od sebe oddélené procesy vyroby a vyvoje vyrobku.
Lean se tvofi uz v predvyrobnich krocich a velk4 ¢ast hodnot $tihlého podniku je silné

ovlivnéna logistikou, nebo administrativnimi procesy. [1]

Stihla vyroba je filozofii, usilujici o sniZeni casu mezi zdkaznikem a dodavatelem eli-
minaci plytvani v procesech mezi nimi.
Ve své knize Lean Thinking James Womak Daniel Jones vymezuji Stihlou vyrobu ja-

ko proces o péti krocich:

e Vymezeni hodnoty pro zakaznika

e Vymezeni hodnotového toku

e Dosazeni toho, aby tok proudil

e Tazeni od zdkaznika zpét

e Usilovani o dosazeni excelence

Byt stihlym vyrobcem vyZzaduje zpisob mysleni, ktery se soustfed’uje na zajistovani
nepretrzité¢ho toku vyrobku procesem ptidavani hodnoty, na systému ,,tahu* jenz ptisobi od
poptavky zadkaznika zpét postupné tak, ze se v kratkych intervalech dopliuje jen to, co

odebira nasledujici ¢innost, a na kulturu, v niZ kazdy neustale usiluje o zlepSeni [3].
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Jan Kosturiak a Zbyn&k Frolik ve své knize Stihly a inovativni podnik uvadéji, Ze §tih-
lost podniku také znamend délat jen takové ¢innosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji neZ ostatni a utracet pfitom méné pendz. ,,Setfenim viak
jeste nikdo nezbohatl, Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, ze na dané plose doka-
zeme vyprodukovat vic nez konkurenti, Ze s danym poctem lidi a zafizeni vyrobime vyssi
pfidanou hodnotu nez druzi, ze v daném case vyiidime vic objedndvek, ze na jednotlivé
podnikové procesy a &innosti spotiebujeme méné &asu. Stihlost podniku je v tom, Ze napl-
nujeme piesné potieby zakaznika, a to s minimem ¢innosti, které hodnotu vyrobku nebo
sluzby nezvysuji. Byt §tihly tedy neznamena vyd¢lavat vic penéz, ale vyd¢lat je rychleji a

s vynalozenim mensiho usili* [1].

Kjell Nordstrom a Jonas Riddestrale v tézZe knize fikaji: ,,Neexistuje zpiisob jak vytvo-
fit nové bohatstvi jen snizovanim nakladl a zbavovanim se lidi. Firma musi pfejit od od-
tu¢niovani a anorexie spole¢nosti k budovani svalové hmoty, zbavit se tuku a nechat si na-
rust svaly* Budeme-li se chovat jako ostatni, uvidime stejné véci, pfijdeme se stejnymi
napady, produkty a sluzbami. Tato slova by nds méla upozornit na to, Ze nestaci byt stihly.

Stihlost podniku je dnes v podstaté jen zékladni podminkou, aby mohl na trhu existovat.
[1]

Pti Gvaze o vyvoji $tihlé vyroby na skladbu vyroby v nastrojarné, se ptiklanim
k myslence Marcela Pavelky, ktery ve svém ¢lanku ,,Vyrobkovy mix aneb mala davka také
davka“ publikovany v ¢asopisu Uspéch, produktivita & inovace v souvislostech fika: histo-
ricky pfelomovy koncept pfechodu od femesIné prace k systému hromadné vyroby, ktery
predstavovaly Fordovy zavody, byl nahrazen Toyotovskym TPS s dlirazem na JIT, pozdé&ji
rozSiteném o nivelizaci. Nasledovalo uplatiiovani teorie omezeni, ktera hledd proménlivé
uzké misto a zvySuje jeho pritok. To vSe se déje za predpokladu jakési znalosti skladby a
Sife sortimentu. V dnes$ni dob¢ se vSak tato vstupni hodnota méni a vznik4 novy koncept a
filozofie fizeni vyrobnich procesii zaméfeny na malé vyrobni davky, Siroky produktovy
mix a vyrobu na zakdzku. Obecné by se dalo fict, ze se jedna o zcela novy pohled na fizeni
vyroby, kde jsou popieny nékteré ze zazitych prvki tolik zminovaného TPS. Vyroba na
zakazku se v nékterych nize uvedenych bodech znaéné odliSuje od ostatnich piistupi.
V jinych je uplatnéni jiz zndmych metod a nastrojii povySeno na nutnost. Malé série pfi

velkém mixu proto pracuji s podminkami (Obr. €. 4):

e Flexibilita vyrobniho systému na prvnim misté
e Propracované systémy planovani
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e Neustaly trénink a rozvoj znalosti pracovnika
e Redukce ztrat a plytvani

e Rychld zména

e Rychlé zavadéni novych vyrobk

e Flexibilita strojniho zatizeni [4]

= 4
E .
e g
= =
= &
montazni a kontinualni linky
flexibylni vyrobni tok
vysoké
vyrobni buriky
flexibilni vyrobni burnky
nizké
zakazkova
pracovisté/dilny
- MIX
- (pocet variant)
nizky vysoky

Obr. ¢. 4 Skala vyrobnich systémil

1.3 Vybrané nastroje Stihlé vyroby

1.3.1 TPM

TPM (total productive maintenance) se zabyva zapojenim vSech pracovnikii do tkonii,
které sméfuji ke snizeni prostojd, tedy k co nejvétsimu vyuziti strojit. Jedna se o neptetrzity
a neustale se vyvijejici proces. Jak uvadi Ivan Masin v knize Ptirucka samostatné tdrzby
SVT: ,,TPM je systém udrzby, ale neni jen véci udrzbari, jde o celopodnikové chapani,
tedy Cinnosti, kterych se Gcastni vSichni. V podstaté to znamend, ze udrzba strojniho zafi-
zeni nestoji na okraji zdjmu firmy, ale je naopak jednou ze zékladnich aktivit™ [2]. Aby

TPM fungovalo opravdu dobie, musi se stat nedilnou souc¢ésti firemni kultury.
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Filosofie TPM je tvofena nasledujicimi projekty:

e plan autonomni péce o zatizeni

e projekt planované udrzby

e plan vzdélavani a tréninkt

e projekt planovani pro nové zatizeni a dily
e program Udrzby a informacniho systém

e plan zvySovani celkové efektivnosti zafizeni.

Pro zavedeni do provozu nastrojarna byl vybran program autonomni péce o zafizeni

jako zdkladni kdmen TPM.

Autonomni udrzba
Systém pro vytvoreni podminek péce o stroj. Prvotnim dikladnym vycisténim stroje,
naslednym odstranénim nalezenych zavad, vytvofenim standardl pro €iSténi a mazani do-

sahujeme stavu, ve kterém obsluha vykonava ¢innosti uréené standardy a hlasi 1drzbé na-

lezené abnormality. To vede k celkovému zlepSeni stavu stroje a zvySeni jeho dostupnosti.
[12]
Cile autonomni udrzby

e pracovnici vyroby a udrzby se spole¢nymi silami podileji na v€asném zachyceni
abnormalit a problémi

e odborny rist a posileni dovednosti

e podporovat snahu operatort pfi zlepSovani efektivnosti zatizeni jejim pochopeni

e usnadnit kontrolu a idrzbu zatizeni

e zvysit monitoring prostfednictvim analyz dat a leps$i komunikaci.

Zikladni principy prevence

Prevence je zakladnim stavebnim kamenem pro dosazeni cild TPM , kterymi jsou nu-

lové chyby, nulové poruchy, nulové trazy.
e udrzba béZznych podminek

Jsou to aktivity jako ¢iSténi, kontrola, mazani, kontrola pfesnosti, které se provadé;i

bézné cely den. Cilem je v€as odhalovat zhorseni stavu.

e vcéasné odhaleni abnormalit
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Pracovnik je pifi vykonu prace schopen ihned svymi smysly, pfistroji a planovanou

kontrolou okamzité odhalit abnormality (povolené matice, zvuky, Uniky oleje,...)
e okamzita reakce

Obsluha stroje a pracovnici udrzby ihned reaguji na abnormality.

7 kroki zavedeni autonomni udrzby

6 7/

5 ‘ ‘ Rozvoj
- IAutonomni
4 ‘ QOrganizace idriby

:: ; U
‘ Autonomni
Kontrola kontrola
Normy
Eliminace mste}nlla
. mazani
zdroju

Pocatelni

vevo v : znedisténi
gigténi

Obr. €. 5 Zavedeni autonomni udrzby

V prvnich tfech krocich je snaha zastitit zdkladni podminky pro praci stroje. Nejvice
jde o inovaci prostiedi, ve kterém stroj pracuje a dikladné ¢iSténi, mazéani, dotazeni vol-
nych ¢asti. Soubor téchto krokl je vychozim stavem pro vyhotoveni autonomni udrzby.

Implementaci téchto zakladnich tiech krokd autonomni udrzby mizeme shrnout:

e opravené vSechny zavady na stroji
e urceni standardl ¢isténi

e urceni standardi mazani

e zhotovené a znamé postupy ¢isténi
e sjednocené maziva

e zauceni pracovnici pro uziti standardi.[12]

Ctvrta a paty krok obsahuji specifika spojena s praktikovanim zakladnich prohlidek a z
toho vyplyvajicich opatfeni. Cilem je v€asné odhaleni abnormalit je$té diive, neZ vzniknou

Mrv e

poruchy a rychlé odstranéni pti¢in. Pro oba tyto kroky je zejména dulezité:

e urcit standardy pro provadéni autonomni drzby
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e zam¢tit soustiedéni pracovnikli na odchylky chodu zafizeni

e zvysit Groven znalosti pro provedeni nutnych udrzbovych zasahi.

V Sestém a sedmém kroku urcuje popiedi zlepSovani nabrané zkuSenosti a znalosti

s obsluhou zatizeni. Aktivity se dotykaji té¢Z celého okolniho zafizeni (Obr. €. 5).

1.3.2 Zkraceni serizeni - SMED

Kratké sefizovaci ¢asy zvySuji dostupnost zafizeni a umoznuji vyrobu v malych dav-
kach. Tim se snizuji mezioperacni zasoby a zvysSuje se variantni flexibilita vyroby. Je
mozné proto fict, Ze projekt sniZeni sefizovacich Cast je opodstatnény vSude tam, kde se
sefizeni vykondva Casto a sefizovaci Casy tvoii velké ztraty z kapacity stroje nebo linky.

[10]

Cile SMED

Mrwe v

e dosahnout snizeni ztraty kapacity stroje, ktera je zaptic¢inéna jeho dlouhym prety-
povanim. Pfevazné u stroji, které jsou tizkym mistem.

e zabezpecit co nejrychlejsi pfechod z jednoho vyrobku na druhy, a tim zajistit vyro-
bu v malych sériich. Z davkové vyroby vyplyva lepsi pruznost, mensi rozpracova-

nost vyroby a krats$i pribézna dobu ve vyrobg.

Postup zavedeni SMED

Setizeni je podrobeno dikladnym analyzam, které se provadéji pozorovanim pretypo-
vani pfimo u stroje. Zkracovani Cast pfestaveb z nékolika hodin na né¢kolik minut je dosa-
zeno krokoveé zménou organizace sefizeni, standardizaci postupu, tréninkem tymu, rizny-

mi ptipravky, inovaci a zlepSenim. V praxi se osvédcil tento postup (Obr. €. 6):

e vyclenit ukony, které musi byt bezpodminecné zhotovend béhem vypnuti stroje
(tzv. interni sefizeni), od kond, které mizeme udélat pii provozu stroje (tzv. exter-
ni sefizeni).

e zkratit interni Casu prestavby tak, ze nejvice prace se bude provadét externé (pied-
nastavené rozmeéry a polohy, ptipravky, rizna zjednoduSeni, pomoc vice pracovni-
ka, vychystani pracovisté apod.).

e zdokonalovéni a kraceni interniho a externiho Casu pretypovani. Navodem na vy-
chodisko tohoto problému je pievazné uzplisobeni pracovisté a navazujicich Cin-

nosti v diln€. ZlepSeni a zkraceni nastaveni rozméra a polohy, které zabiraji velky
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Cas pfi vSech typech sefizeni. Dikladné odstrafiovani uvedenych forem plytvani pii

prestavbé jako jsou: plytvani — manipulace s néstroji po zastaveni stroje, pohyby

které nejsou nebytné, Spatné planovani. [10]

1. krok - rozdélit
~;

Pavodni doba sefizeni

Interni €innosti

3. krok — zefektivnit ¢innosti

Interni €innosti  [~——

—_ e e
Nova doba sefizeni

2. krok — redukovat interni ¢innosti

— T

Obr. ¢ 6 Princip redukce setizeni SMED [ 8]

Vyhody SMED

e zkraceni prubéznych dob
e méné zasob materialu

e mén¢ transportu

e (Uspora mista

e mén¢ vazaného kapitalu.

Obecné zasady pro zpracovani ¢asii na pretypovani

e standardizovat akce externiho sefizeni

e standardizovat stroje

e vyuzit rychlé upinace

e vyuzit doplitkové nastroje, které budou sefizené v piipravku a s nim jsou vlozené

do stroje

e vytvofit viceprofesni tymy na feSeni rychlych zmén

e automatizovat proces sefizeni [ 8]
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Prostiedky pro zkracovani ¢asii na pretypovani:

e metoda jednoho pohybu — zajisténi objektii jednim pohybem — koliky, rychlé upi-
nace, pruziny, magnety

e princip nejmensiho spole¢ného nasobku — dorazy

e upnuti jednou otackou

e vykonavani paralelnich operaci soucasné — vice pracovnika (Obr. €. 7). [8]

T w,

[

PPN
s AT
-‘ 5 | \\\__
0 /) /- 4
AN \‘—’/ ‘6}’/’

Obr. ¢ 7 Typicka feSeni pii rychlych zménach [8]

1.3.3 Shop Floor Management

Shop Floor Management je velmi u¢innym ndstrojem vedeni pfimo na misté. Shop
Floor Management totiZ podporuje dlisledny rozvoj procestt na misté jejich vzniku. Diky
ptitomnosti vedoucich pracovnikli ve vyrobnich oblastech a jejich soustfedéni se na od-
chylky od standardii se rozhodovani dramaticky urychluje a feseni se ihned realizuji. Shop
Floor Management zajiStuje uspéch Stihlosti a tim 1 novou kulturu v rdmci spolecnosti.
Spoluprace se vyznacuje jednodus$imi nastroji vedeni, zlepSenou komunikaci a zvySenou
kompetentnosti a odpoveédnosti poc¢inaje fadovymi pracovniky. Procesy a jejich klicové
ukazatele jsou popsany transparentn¢, oblasti jednani a problémy jsou definovany, priori-

zovany a strukturované zpracovany.

Zahrnuje a nese nize popsané metodiky, jako jsou Strukturované feSeni problémi,

Gemba Walk a Gemba Meeting.

Dulezité je zde aktudlni vizualizace n€kolika stru¢nych klicovych ukazatelt, které zahrnuji
soucasné potieby a stanovené cile dané¢ho provozu (Obr. ¢. 8).
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Obr. ¢ 8 Piiklad ukazatelu

Obecné vyhody a prinosy Shop Floor Managementu:

o kratké reakcni Casy

e trvalé a strukturované feSeni problému

e optimalni vyuziti zdroji

e optimalizované a robustnéjsi procesy

e efektivni planovani a kontrola

e grafické vyhodnoceni potenciald a vysledkti optimalizace

e zvySena transparentnost cilti / aktudlniho stavu a jejich trenda
e efektivnéjSi komunikace

e zvySend sebedisciplina v rdmci tymd.

Tymova tabule

Vizualizace je zpracovana na tymovych tabulich, které pro ptehlednost a sledovani zvole-
nych ukazatelil jsou tematicky rozdéleny do oblasti: bezpec¢nost, kvalita, dodavatelé, ceny,
zameéstnanci (Obr. ¢. 9).
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Obr. ¢ 9 Vizualizace Shop Floor Managementu

Strukturované reSeni problémi

Reseni problémt je jednou ze zakladnich dovednosti tispéSné organizace. Nezvladnuti
je Casto zdrojem zbyte¢nych nakladd napfi¢ celou organizaci a ¢asto mize mit fatalni na-
sledky vedouci napiiklad ke ztrat¢ zakaznika. A je Gplné€ jedno, zda se jednd o vyrobni

nebo nevyrobni sféru.

Strukturované feseni problému je nastrojem pro eliminaci a feSeni problému. Vyuziva
otevienou komunikaci a zaméfeni se na nalezeni efektivniho feSeni, védomosti a schopnos-
ti specialistli v tymu a pfendsi na né spoluodpovédnost za feSeni dlouhodobych i operativ-
nich problému ve vyrob€. Shop Floor Management je klicovym prvkem v tomto procesu a

poskytuje nutnou provazanost jednotlivych krokti béhem procesu feseni.

V knize Projektovy management podle IPMA autofi jmenuji obecny postup pro feSeni
problémi, vhodny zejména pro technickoorganiza¢ni problémy. Tento postup je oznaco-

vana jako obecny postup k feSeni problémt.
Obecny postup:

Identifikace problému

e upozornéni na problém a nutnost jeho feSeni

e rozhodnuti o feSeni problému
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e sestaveni tymu (pracovni skupiny, komise, pracovnika) k jeho feseni.

Definice problému

e o je problémem

e jak se problém projevuje

e jaké pozadavky jsou kladeny na feSeni

e kdo je na feseni zainteresovan (koho se feseni dotyka)
e do kdy mé byt problém vytesen

e jaka se predpoklada pracnost

e jaké pomiicky (nastroje, programy) lze pfi feSeni pouZit.

Analyza souc¢asného stavu:

e objektivni obraz soucasného stavu
e ziskéni potfebnych informaci
e zaznamenani relevantnich tidaji o problému
e detailni popis problému.
Hledani a uréeni moznych pricin:
e o je ptiCinou problému
e analyza typu pricina — dusledek.
Definice poZadovaného cilového stavu:

e vymezeni pozadovaného stavu (pfi definici nepouzivejte termind ,,idealni stav®,
resp. ,,idedlni pribeh®)
e 7jiSténi omezujicich podminek vztahujicich se k cilovému feSeni
e 7jiSténi poZadavkll a omezeni na feSeni od zainteresovanych stran.
Navrh reSeni problému:
e zpracovani moznych variant feSeni problému.
Vybér optimalniho FeSeni:
e stanoveni kritérii a metody pro vybér optimalniho feseni

e vybér optimalniho feseni.
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Provéreni navrhovaného reSeni:

e test piijatelnost feSeni i1 z hlediska redlnosti feseni, nakladi a ¢asu
e konzultace se zainteresovanymi stranami
e posouzeni nezavislym specialistou

e piipadné korekce vybraného feseni.

Realizace prijatého FeSeni:
e kdo, co, kdy a jak provede?
e urceni postupu pro vyhodnoceni tspéSnosti feseni

e v pfipadé nutnosti navrzeni projektu na realizaci feseni.

Kontrola a vyhodnoceni dosaZeného stavu:

e vyhodnoceni dosazeni pozadovaného stavu resp. priabéhu procesu
e vyhodnoceni vlastniho postupu feseni problému

e korekce zjisténych odchylek

e doporuceni a pfijeti relevantnich opatieni pro budouci obdobi

e uvedeny postup Ize samoziejmé podle potieby rizné modifikovat. [7]

i A3- Redeni problému Téma D
1. Popis problému

5. Akéni piin

3. Analjza pricin

6. Ovéreni Ginnosti / Standardizace

Autor, Datum zahajeni Datum ukonceni: | DT LD P MF-MOH

Obr. ¢ 10 A3 report pro feSeni problémi



Z vlastni zkuSenosti vyplynulo, ze je vhodné dané tkoly vizualizovat, aby kazdy trans-
parentné vidél kdo za co je zodpovédny. Vhodna kontrola plnéni opatteni je pfi pravidel-

nych pochliizkach provozem za tiCasti managementu firmy takzvaném: ,, Gemba Walk*

vvvvvv

portu (Obr. ¢. 10).

Gemba Walk

Gemba znamena v japonské manazerské terminologii pracovisté ¢i provoz - misto, kde
je pridavéana hodnota. Gemba Walk je pravidelna pochiizka vyrobou v pfedem stanovenych
Casech, za casti managementu. Je to pfimy kontakt vedoucich pracovnikl s vyrobnimi.
Mohou zde byt feSeny otazky bezpecnosti, 5S, oznafeni materidlu, chemikalii, zmetkd,
znalosti pracovnikll. Pochiizka by se méla stat v podvédomi pracovniki, jako bézny jev, ne

jako kontrola.

1.34 5S

58S je velmi znamé metoda (technika), jejimz cilem je eliminace plytvani na pracovisti.
Je to zaklad Stihlé vyroby a je zndma po celém svété. V podstaté se jedné o to, aby po za-
vedeni 5S bylo pracovisté piehledné, bez nepotiebnych predméti, Cisté, bezpecné, vizuali-
zované a standardizované, aby na ném probihala bezchybna vyroba a nevznikalo nadmérné
plytvani. Je to fad, ktery souvisi s celou praci na pracovisti a také s disciplinou pracovnikt
pii dodrzovani tohoto fadu. Nazev symbolizuje po¢atecni pismena jednotlivych péti krok

dané metody.[4]

1. krok 58S - Seir (separuj, vytiid’) je o oddéleni predmétii, které na pracovisti musi byt,

které na pracovisti nemusi byt v bezprosttedni blizkosti a které musi byt odstranény.

2. krok 5SS - Seiton (uspotfadej, systematizuj, vizualizuj) je o nalezeni spravného,
vhodného mista pro predméty, které zistaly na pracovisti po 1. kroku 5S - vSechny potieb-
né predméty. V piipadé, Ze tym pracovnikll umistil vS§echny pfedméty na pracovisti podle
pravidel, je vhodné podpofit toto rozmisténi vizualizaci (Obr. ¢. 11). Vizualizace se realizu-

je ve dvou smérech:

e horizontalni vizualizace

e vertikalni vizualizace.
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3. krok 58 - Seis (stale Cistit) je o vycisténi pracovisté a zabezpeceni Cistoty na praco-
Visti.

4. krok SS - Seiketsu (standardizace) je hlavné o tom, abychom vSechny aktivity, které
souvisi s udrzenim pofadku na pracovisti, standardizovaly. Uéelem (pfedpokladem) stan-
dardu je to, aby byly dany (piedepsané) ¢innosti provadéné stejnym zplsobem, ve stejném

trvani, se stejnym vysledkem.

5. krok 5S - Shitsuke (sebedisciplina, zlepSovani) je o tom, aby se zlepSeny stav pra-
covisté nevratil do ptivodniho stavu. To znamend, Ze vSechny aktivity v tomto kroku budou

smérovany k dodrzovani stanovenych standardti (Obr. ¢. 12).[11]

V soucasné dob¢ nékteré firmy zatrazuji ke standardnim 5 stupiitim téz bezpecnost, ¢i
ekologii. [13] Autor se ale rozhodl, tyto rozsitujici aktivity nechat az na ptipadné dalsi op-

timalizace v budoucnu.

1.3.5 SIPOC

SIPOC (Supplier-Input-Process-Output-Customer) je vSeobecna mapa procesu. Posky-
tuje zaklad pro definovani procesu ve zjednodusené vizudlni podobg. Dava zjednoduseny
pohled na celkovy proces. Slouzi jako komunikacni prostredek, ktery pomaha objasnit pro-
ces 1 ostatnim lidem uvnitt 1 mimo podnik. Zndzoriiuje provazanost dodavatelll se vstupy a

vystupy s vazbou vystupl na zédkazniky (Obr. ¢. 3).
Postup tvorby:

e urceni internich a externich dodavateld

e identifikace internich a externich zadkaznikl a stanoveni priorit mezi vS§emi za-
kazniky

e urceni vSech krokt, které ovliviiuji proces

vvvvvv

¢ identifikace vstupii a vystupli procesu [14]
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Standard pro barevné znaceni komunikaci, ploch a zén

BARVA Lepici paska Natér
i Oblast pouZiti vZer barva &ifka (zm) kod pasky odstin RAL
1 . . . R 1075 BY 19778 RAL1016
r pr a zén svitle Eluta

2 5 BY 19777 RALS016

Prazdné obaly / ulitka pro pési bila

1

3 Vstupujici material modra s BY 1977A RALS015
4 " . 5 BY 19778 RALE024

Vystupujici material zelens
5 |rridény odpad svitle oraniovi s BY1977C RAL2009
g |Meshodnd vjroba (zmetky) / zékaz 5 BY 19779 RAL3020

zastavitni &1 odkladani rajska Eervend

Mebezpetna zona | zména vitkove RALIO1T
7 |irovné 1 prisjezd. pricchod. hrana Bornodluta - skion 45¢ N BY 19770 RAL1023

\VVzoroveé pracovisté

Wslup / vystup

na jedné pozici

B . :

- Vyrobl;ll“ = =<||=

1 pracovisté =l =l =
@

< =< <<

=||=||= E & &

=

| &l &

{
EEEE[]

Komunikace /
rozdéleni pracovist’
Prazdné obaly
Wstupujici material

Vystupujici material

Tridény odpad

Zr_\;(etky (nIeShP’d' a) /
T [oom e
Tok materialu
Obr. €. 11 Vizualizace ploch [8]
STANDARD PRACOVISTE
Zodpoved Alois Kubik
s StOIY ‘\)I’;i;rac.:ma I: Miroslav Krejéi

Plati od: 1.1.2012
Legenda:
1 Pracowvni stoly
2 Méfadi

3  Misto pro Oklidoveé prostredky

Dokumentace na pracovisti:

A | Standard pro mazéni g &iSténi
B | Dokumentsce pro pracovid montéze
Uklid / adrzba pracovisté:

Co Cistit Jak Eistit Pomucky Jak casto Zodpovida
| Fodlaha, stoly | Zamest, utrt | Kaoste, hadr | Na konc smeny | Ubsiuha
| | | | |
| | | | |

Oznaceni ploch:
Vadns Oapad i
Frazona diy Vstipni Wystupni ni -r-mmm
ooz, B matarisl materisl S ol b

Obr. ¢ 12 Standard pracovisté 5S
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU V NASTROJARNE

Z RUZNYCH HLEDISEK

2.1 Analyza prvku Stihlosti

Soucasny stav Stihlosti tvaru nastrojarna byl provéien na zéklad¢ testu (viz Tabulka
1), ktery urcuje, do jaké miry jsou zavedené prvky Stihlosti. Podle vysledkti bude ziskan
ptehled o vyspélosti spolecnosti a jejim pfistupu k implementaci metod §tihlé vyroby. Test

Stihlosti je pievzat z knihy Stihly a inovativni podnik, jejimiz autory jsou Kosturiak, J. a

Frolik, Z. [1]

Tabulka €. 1 Stupent zavedeni prvki §tihlé vyroby [1]

stupen zavedeni prvkt stihlého podniku

A
neexistuje

B
zavadi se

C
funguje

TPM

X

5S

vizualni Fizeni

systematické zkracovani ¢ast na prestaveéni zafizeni

tymova prace

vyroba v malych davkach

synchronizace procesU, nivelizace, heijunka

program identifikace a odstranovani plytvani

vyvoj vyrobkl s ohledem na eliminaci plytvani ve
vyrobé a v logistice

spoluprdce technické pfipravy vyroby a vyroby na
snizovani nadkladu

management Uzkych mist

projektové fizeni zvySovani vykonnosti proces( a
redukce naklad

standardizace procest

samokontrola kvality u zdroje, nekompromisni
odstranovani pficin nekvality

management toku hodnot

tahové fizeni vyroby —kanban

vyrobni buriky

propojeni dodavatel(l pfimo s vyrobou— externi
kanban

pravidelné sledovani prinos( a stupnl rozvoje
metod Stihlého podniku

Stihla administrativa
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Bodovani:
zdznam A (neexistuje) — 0 b,
zdznam B (zavadise) — 1 b,
zéznam C (funguje) —2 b.
Stupnice hodnoceni
0 — 15 bodt - Podnik nema se Stihlosti nic spolecného.
16 — 25 bodt - Pokrok spravnym smérem, avsak je co zdokonalovat.
26 — 35 bodu - Podnik je stihly, kultura i mysleni je na skvélé trovni.
36 — 40 bodu - Neprecenujete se? Prehodnot’te své odpovedi.

Nastrojarna dosahla v testu Stihlosti podniku 16 bodi, je pfifazena do druhé skupiny.
Znamena to, spravnou snahu managementu o implementaci novych zestihlujicich metod,
do podptrnych vyrob.

2.2 Siemens Assessment

Utvar byl také analyzovan nastrojem ,,Assessment*, ktery byl vyvinut spoleénosti Siemens
k srovnani a vyhodnoceni svych zdvodi v oblastech Make (zabyvajici se vyrobnimi ¢in-
nostmi), Deliver (dodavatelé), Engineering (inZenyrstvim), Management and Suport (fize-
nim a podporou), Source (ndkup). Pro analyzu byla pouZita skupina otazek Make zabyvaji-
ci se porovnanim urovné zavodi navzajem a implementaci metod Stihlého podniku v ob-

lasti vyroby (Obr. ¢. 13).

Make

Strategie tvorby hodnot J§ Soustavné zlepSovani Uspura:lan! Spolupracovnici Technologie

pracovistllinek
Vjrobni srategie pro | Poadek, Cistota Uspofadani pracoviié Planovan investic B
provozni zavod Standardy [pochilzka poljednani v
Realizace vyjrobniho Tivouci proces zlepsovani | Optimalizace sefizovaci Systém vykond/bonusa Dostupnost zaiizeni a Tabule pro fizeni vyroby
systému Siemens Kontinualni zlepsovéani doby strojti
Planovani procest/ HELGERWET SR TG  Propojeni pracovist Zapracovani a pribéina | EIIHIITEEEFEIE] Tabule fizeni na funkcich
bezpeénost procesi/ procesuljakostni kaskada gkoleni spolupracovniki stroji rozhrani

Vicenaklady (EC-B) pred Namatkové audity vjrobki Zajisténi potiebné ochrany Tt Sledovani produktivity
dodanim oblastech s nebezpecim pracovniku
Planovani a fizeni vjroby Standardizace & Kontrola
procesu
Ipétna sledovatelnost Metody strukturovanéhe
(Traceability) feseni probléma
Struktura a Coaching

Obr. €. 13 Vyhodnoceni Siemens Assessmentu
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Odbornici z jinych vyrobnich zadvodlt Siemens funguji jako hodnotitelé dle pfipravenych
otazek a nadefinovanych kritérii posuzuji troven jednotlivych procesi.

Hodnoceni dle barev:

e 3eda barva — nehodnoceno

e (Cervena barva — podstandardni uroven

e 7luta barva — standardni Groven

e zelend barva — profesiondlni uroven.

2.3 SPS Screening

SPS Screening si klade za cil vyhodnotit aktudlni stav zavedeni vyrobniho systému. Tato

analyza se zabyvé oblastmi, jako jsou: Vize & Ridici principy, Strategie zavadéni Lean -
Stihlého podniku, Orientace na zdkaznika, Synchronizované procesy, Lean transformace,
Spolehlivé a bezchybné procesy, Hodnotovy fetézec, Rozvoj Lean aktivit, Vizualni ma-
nagement, Stimulujici kultura vedeni, Kontinualni zlepSovani, Efektivni spoluprace, Ma-
nagement Zmén, Vychova Expertil, Firemni zodpovédnost.

Screening je vyuzivan spolecnosti Siemens k nastaveni zrcadla vlastnich procesi, z na-
sledné analyzy a realizaci opatieni zabyvajici se zlepSenim vysledkt (Obr. ¢. 14). Na rozdil
od Assessmentu podnik hodnoti sebe sama.

12

@ Visual Management & Lean Policy Deployment

) _Erftouraging Leadership 7 Entire Value Chain

1T¥Continuous Improvemeént

Effective-Cellabaation

Ghange Managemen 4 Syncfironized Operation

14 Build.up of Expertise 3 Customer Orientation First

15 Corporate Resporgibitiby 2 Lean Implementation Strategy

1 Challenging Vision & Guiding Principles

5 Tean| Transformation

Obr. €. 14 Vyhodnoceni SPS Screening
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3 VYHODNOCENI ANALYZY, IDENTIFIKACE PROBLEMU,
SPECIFIKACE POZADAVKU NA PROVOZ NASTROJARNY

3.1 Vyhodnoceni analyz

Analyzy byly provadény prezkoumdvanim pfipravenych otazek a skute¢nosti na da-

ném provozu autorem prace a poveérenymi pracovniky spolecnosti Siemens.

Z pohledu testu Soucasného stavu Stihlosti Gtvaru ndstrojarna (viz Tabulka 1), byly
identifikovany snahy o zavedeni stihlé vyroby. Z vysledku analyz jsou vidét oblasti, které
Stihlé nejsou. Zejména pak TPM, vizualni fizeni, systematické zkracovani Casli na piesta-
véni zafizeni, tymova prace, synchronizace procesu, nivelizace, heijunka, vyvoj vyrobki s
ohledem na eliminaci plytvani ve vyrob¢ a v logistice, standardizace procest, tahové fizeni

vyroby — Kanban, propojeni dodavatelii ptimo s vyrobou — externi Kanban.

Siemens Assessment (Obr. ¢. 13) stanovuje miru zavedeni jako profesiondlni v oblasti

planovani kapacit. Naopak, kde je potencial ke zlepSeni, nebo stupen zavedeni je podpru-
mérny jsou oblasti Shop floor Managementu, spolehlivost strojniho zafizeni, usporadani

pracovist’.

SPS Screening (Obr. ¢. 14) poukazuje na dobrou uroven v oblasti firemni zodpovéd-

nosti, efektivni spoluprace, vizualnim managementu. Oblasti jako jsou fidici principy, pro-

cesy a strategie zavadéni Lean, strukturované feseni problémi, jsou vhodné k optimalizaci.

3.2 Priorizace vysledkii analyz

Pro posouzeni a priorizaci navrzenych opatteni je pouZit kiiZ, rozdéleny na kvadranty.
Opatieni jsou rozdélovany do kvadrantli dle odhadovanych pfinost a naroc¢nosti realizace.
Nejlépe jsou pak vyhodnocovany opatieni s vysokymi pifinosy a rychlou a snadnou realiza-

ci. Naopak nejhtlife opatieni s nizkym pfinosem a pomalou a sloZitou realizaci (Obr. ¢. 15).

Rozhodovani bylo doplnéno bodovaci metodou. Na schiizce, za ucasti, vedouciho
technologie, vedouciho nastrojarny, pracovnika primyslového inzenyrstvi a mistrti nastro-
jarny byly kazdému tcastniku dany tfi body. Ty pak kazdy umistil na jim preferované ob-

lasti s podminkou, ze Z4dna oblast nemtize byt bodovana dvakrat.

Pfi nésledné schlizce a prezentaci vysledkli analyz managementu firmy byly pak od-

souhlaseny kroky vedouci k posileni §tihlé vyroby v nastrojarné.
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Vysoky
prinos
TYMOVA
PRACE
PROGRAM
NA ODSTRAN.
PLYTVANI
PRINOS —
JAKOSTNI
i . KASKADA
PLANOVAN;
INVESTIC
SOUSTAVNE
3 ) ZLEPSOVANTI
o SKOLENI PLANOVANI
Nizky PRACOVNIKU PROCESU
prinos
Rychla Pomala
; REALIZOVATELNOST s .
snadna slozita

Obr. €. 15 Posouzeni vysledkl analyz

Zavedeni vzhledem k ¢asové narocnosti a obsahlosti tématu bylo zakomponovéano do
nékolika etap. V prvnim kroku opatieni zahrnujici zakladni péci o stroje, zvysSeni jejich
vysledkd, sbér problému, 5S (které se zabyva i odstranovani plytvani) a dilenské fizeni.

Jmenovité pak:

e program autonomni péce o zafizeni — autonomni udrzba
e SMED na vybraném strojnim zatizeni

e zavedeni Shop floor Meetingli

e zavedeni Gemba Walk

e zavedeni Strukturovaného feSeni problému

e 55
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4 NAVRHY VARIANT RESENI IMPLEMENTACE SPECIFICKYCH
METOD STIiHLE VYROBY

Cilem této faze je, zavést ovetit a posoudit moznosti, které povedou ke splnéni zadani.
Mezi zakladni kroky faze patii vybér navrhovanych feseni, odzkouseni moznych feSeni,
pilotni studie. Tvoii se zhodnoceni nakladl a pfinosti, aby se zjistilo, ze navrhované zlep-

Seni je zivotaschopné a nakladové efektivni.

4.1 Program autonomni péce o zarizeni — autonomni udrzba

Vybrané stroje kategorie ,, A“ podle diileZitosti pro vyrobu v néstrojarné, byly zaraze-

ny do planu pro vykonani autonomni udrzby (Obr. €. 16).

_:l MNezaplanovano | |Zaplénuva’nu| | Proveden W3 | | Realizace opatfeni | | Hotovo |

Nastrojarna
Stroj stav Rijen Listopad Prosinec Leden Unor Brezen Duben Kvéten Cerven Cenvenec Srpen Zati
Centrum obrab&ci DMC 104V LINEAR
Soustruh poloautomat NEF 400
[Masturn 550
[Tajmac 1260 MCFV
Bruska BHU 40
Pec vakuova RDVAS.10.6,5 *11402

_:. MNezaplénovano | |Zaplénuva’nu| | Proveden WS | | Realizace opatfeni | | Hotovo |

Nastrojarna
Stroj stav Rijen Listopad Prosinec Leden Unor Bfezen Duben Kvéten Cerven Cenvenec Srpen Zdii
Hloubitka AGIE Compakt 3
Charmiles
AGIA Clasic 2
[Fanuc robocut

Obr. €. 16 Plan zavedeni autonomni udrzby

Pro pilotni projekt autonomni udrzby byl zvolen CNC soustruh MT Masturn 550. Je
jednim z klicovych strojli v nastrojarn€é. Byl vyroben roku 2011 firmou Kovosvit MAS
Sezimovo Usti (Obr. & 17). Jedna se o stroj, ktery vyrabi hiidele pro montaz elektromotort
ve vyrobnim zavodé, tvarové vlozky casti tlakovych licich forem. Stroj je obsazen
v tiisménném provozu pét dni v tydnu. Pred implementaci Autonomni udrzby stroj vyka-
zoval poruchy z riznych divodi. Vyvoj poruch po implementaci je zaznamenan v celko-

vém zhodnoceni pfinosu prace.
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Obr. ¢. 17 CNC soustruh MT Masturn 550

Pted planovanym workshopem byla nejdfive nastudovana technicka dokumentace stro-
je, z ni byly vytazeny ty udaje a ukony, které vyrobce strojniho zatizeni doporucuje prova-
dét, v jakych €asovych intervalech a za pomoci ur¢enych prostredki. Tento zapis byl dopl-
nén o informace, které byly soucésti ndvodu k obsluze a udrzbé soustruhu, které jsou umis-

tény na pracovisti a slouzi pracovniktim.

Uvodem samotného workshopu je seznameni obsluhy daného stroje s pojmem Auto-
nomni udrzba. Moderator vysvétli vyznam, piinosy a dalSich kroky, které budou nasledo-

vat a které budou provadény na stroji. PopiSe hlavni ¢asti stroje.

4.1.1 Cisténi a eliminace zdroji zneciSténi

V prvnim kroku se provede ramcové ¢isténi vSech ¢asti stroje. Je nutné se zaméfit i na
mista, kde jsou potfeba odmontovat kryty zatizeni. Zdznamem do pfipravené do karty po-
ruch jsou zapsany abnormality (Obr. ¢. 18) a je pofizena jejich fotografickd dokumentace

veetné Ciselného oznaceni (Obr. ¢. 19).
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Plin dne:
1 Podfizeni folografil aklualniho stavy sbroje (maderdtery
2 Shér dat pro Kartu poruch (operftor, moderdtory
3 Citani strafe (operdtar] e,
4 Shér dat a odfoceni mist pro standardy £&t€nl; mazdni (maderatar)
5. Shrutidet .
KARTA PORUCH 2 - pneditténg
Stroj: Inv.g.
Cislo i
karty Popils chyby na stroji (S4st stroje) Mipravné opatfeni Zodpovédny Tarmin MX Hlaseni
Vooh  kade Dopsredloe Loarodn)
1 e it DL o
ATLoONe T ETDe .
.L:"El:-, 1= T (& ‘%}»'mq MRty - '-.J‘{ 'C;‘t{'—tL)
it [ ¢ -
2 | Depgvaguy = - ASATPE 3T
e T PR =S ) - e
AME ETENA N LA = fj(
—r i
. Porvan. Tote. O, TS S g Q"O
Totun POTE. BoLos Wi \)}i
st
4

Obr. ¢. 18 Karta poruch

Obr. ¢. 19 Dokumentace abnormalit

Pro zapis nové vzniklych abnormalit slouzi Karta abnormalit (Obr. ¢. 20), ktera je
umisténa na stroji. Do karty pracovnik zapiSe pfesny popis abnormality, jméno a datum pro
ptipadné doplnéni podrobnosti. Karta je pravidelné sledovana a vyhodnocena mistrem dil-

ny, ktery na zaklad€ uvedenych dat sjednava napravu.
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KARTA ABNORMALIT

Stroj: CHC Masturn MT -550

|Inv.i':. 5110204245 |{':.wb. 2000900-M1

Provoz: P4 - M200

[ Popis abnormality/ drobné zavady MX

cislo MX

Jméno/ podpis

Datum |(zapisuje mistr)

Obr. ¢. 20 Karta abnormalit

4.1.2 Standardy CiSténi a mazani

DalSim z kroki zavedeni je tvorba standardi ¢isténi a mazani, které slouzi jako vodit-

ko obsluhy pro tyto ¢innosti. Sesbirané data se oznac¢i do formulait pro standard ¢isténi a

mazani s oznacenim jednotlivych ¢innosti pismeny A, B,... nasledné se urcuji oblasti, zod-

povédného pracovnika, zptisob jakym se bude ¢innost vykonavat, pomucky, ¢as potiebny

k vykonani jednotlivych ukont a v jakych intervalech je nutné ¢innosti vykondvat. Je pofi-

zena foto dokumentace jednotlivych. Z té€chto dat jsou vytvofeny standardy ¢iSténi a maza-

ni (Obr. €. 21, 22 a Obr. €. 23).

| Stroj / zafizeni: CNC —Masturn MT 550

t Pracovisté: PROD 123

| List £.4/5

|

| Stroj / zafizeni: CNC -Masturn MT-550

I Pracovisté: PROD 123

Ilme 25 |

sco1

scoz2

Pracovni prostor

Podiana u stroje

tistj, bez tisek

tista, bez tisek

ebsluha

ebsluha

mechanicky

mechanicky

Textilie, emulze
nepeudivat edmastovade |

Textilie, smetalek, lopatka

WV klidu

W klidu

15 min

Konec smény

TCO1

TCoz

Krytovani stroje.oviddaci
panel

Elrozvadéd kryty dopravniku a
stroje

Cisty, bez tisek zbaveny

Cisty Jbez tisek a mastnoty

mastnoty
obsluha ebsluha
michanicky mechanicky

Textilie, smetatek, lopatka

Textilie, smetatek, lopatka

V klidu V Kiidu
Dle doheody se sminovym Die dohody s& sménovym
mistrem mistrem

x tydné{posledni sména)

1 x tydné ( posledni sména)

Obr. ¢. 21 Standard pro ¢isténi sménovy a tydenni
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| ISlu:uJ zafizeni: NG Mastum MT - 550

| Pracavisté: PROD 123

i prerstor sareg- East
Vnitini prostor siroje-moior s

tisty. bez mastnot a tisek
obelsha

machanecky

Listy, bez masinod a tisek
2bsluha

L haniChy

Teatilie, wysavad Textie, vysanad

Dher delyschy v serabscregm st

1 5 Mésiiné | posledn| sména)

RCOZ

Pewich elekirereavadite

Lisly, bez masinot

ghaluha

e chainichoy AREnanicky

Textilie, Listicd prostiedek Teatilie, Listicl prostfedek

W ki W kiidu

Dl chohody s smdbnaimm mistrem
1 % Civethetnd

Obr. ¢. 22 Standard pro ¢isténi mésicni a kvartalni

Standard pro mazani - Mésiéni

Standard pro mazani - Roéni

[Sua,-'lumeﬁGNt-Mnmn MT 550 Iprxwm PROD 123 I List2.12 I

| Szv0) | zahlzend CHE Mastum MT 550 IPra(m!-b! PROD 123 | Lisad 22 |

P& MmO Mmo2 P.E& RMOY RMO2
Oblags mazsni zafizseni ‘Camaraini mazaci agregat Opryy o Oblast mazani zafizeni Pesrodowica: pohon U]
Standard pro mazini Hiaxdraph rar Pearse abwceri b burided piocha Standard pro mazani Hackra ph mas hrame saveoralos Wanirola die ndvodu
Prevadi Obsiuha stroje Obsluby streje Pravadi Uartha Dbsluha strspeUdriba
Dbt sacrioss oo pulioesa iy b " Marid
Zplaab sk g Pl mazTece Zplack Vimbnsnipind Fhenili
Pomdeky Makia 8 cheyten, il Piaaovimazrece Pomichy Weidoba § plejem, e [ o
SO P Mazivo R M e ndveiu
Mazive [T 1563 X BEALA 00 plncla
Staw zaftzeni
s
&as - trvsni Eas—wrviel
" Catnest i R Dibe ok
P (=] b
Latnent g posfety vauind bartrota Laméing L rery

Datsam23 12 2014 | VPl Sambera M Schivlibl Beran )

]SIEMENS

|SIEMENS

|[aamz3 122014 | Vigdncawal Sembenn M| Schvibl Berae )

Obr. €. 23 Standardy mazani
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Vsechna mazaci mista na stroji, zaznamenand na mazacich standardech, se oznaci vi-
zualizacni znackou (obr. €. 24), na které je zaznamenano Cislo standardu, interval mazani a

konkrétni oznaceni maziva, které ke stroji piislusi.

Obr. ¢. 24 Vizualizaéni znacka mazani

4.1.3 VSeobecna a autonomni kontrola

Kontrola jednotlivych ¢innosti zaznamenanych do standardii ¢iSténi a mazani, je vyko-
navana pomoci kontrolni karty (obr. €. 25), do které jsou zaznamendny jednotlivé ¢innosti
provedené operatorem zachycené v Case, stvrzené podpisem. Tato karta, s jednotlivymi

standardy je vystavena u stroje. Kontrolu provadi a stvrzuje i mistr daného provozu.

Provoz : PT4 - M200| Soustruh Masturn MT 550 Inv.¢. 5110204225
Frekvence : § - sménova bfezen 2015

T \\\\

Frekvence : T - tydenni; M - mésiéni

Kontrolni
karta maZéni Frekvence : T - tydenni; M - mésiéni; R - roéni bfezen 2015

. Sména/ Sména/ Sména/ Sména/ Sména/ Sména/ Sména/
Cislo standardu Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis Datum Podpis Datum Datum Datum Podpis

e
T

Obr. ¢. 25 Kontrolni karta
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4.1.4 Rozvoj autonomni udrzby
Stav zavedeni autonomni udrzby je kontrolovan pomoci namatkovych auditi, kde pra-
covnik odpovida na ptipravené otazky tykajici se stroje a ¢innosti souvisejici s autonomni

udrzbou. Nasledné je audit zpracovan a vyhodnocen a je sledovén trend (obr. €. 26).

Kontrola funkénosti Autonomni udrzby
vyhodnoceni

SIEMENS

Zatizeni: CNC MaEt‘urnlInv.E.: 5110204245 Prowvoz : F'TdJ'MZI]UlDatum:Z.E.ZEHE
Cast AU|P. & [Otizka Hodnooeni
1.1 |Je na pracovitti Karta abnormalit dostupns operdtorovi? 1
1-':‘.?“ 1.2 | Zaznamendvi operdtor | bdrfba velkers tdaje do Karty abrormalit?
st | {3 | Jsou na jednotiivé polodky z Karty sbnormalit vystavena MX higSeni?
4 | Jsou odstranény veikerd poruchy zapsané v Karté sbnormalit 7 0
2.1 |Je na pracoviEti vizuslizovany Standard SiEtSni 7
2 krok L2 Wi pracownik k Semu sloud Standard Sisteni?
=acw | 2.3 |Wypovidd stav stroje o dodrfovdni SiEtEni zafizeni?
2.4 |Provadi =& ziznamy do Kontrolni karty 7
2.5 | UmoZfuie stav zafizeni wykondvat Standardy GiSténi?
3.1 |Je na pracovisti vizuslizovany Standard mazani 7
3 hrok 3.2 |V pra:s.c-'.'.r k, DQE l..k:-h:-l. Standsrdu mazsni 7 .
=acwz | 3.3 [Whkondvad se mazani podle standardu na zafizen ?
ey
3.4 |Jsou oznafens marscd mists na stroji vizuslzatnimi Znatkami?
3.5 |Prowadi se zaznamy do Kontrolni karty 7
8.1 |Umi pracovnik wéit jednotiive Edcti zafizeni die Standardd AP
Kontrol 6.2 |.Je Kontrolni karts pravideing k{:-rtr{:-ln'..'ara nadizenym pracownikem?
8.3 |Je na pracoviEdi aktudini  Standard AJ?
5.4 | Vi operator, oo je to Autonomni Gdriba zafizeni 7
I | T |Calk:-'.'1,}r soubet desafenyeh bodi I 17
Graf prisbéhe Kontrol funkénosti A GJ 14715
100% =
S0 ] - "
- Uspésnost: 94 %
Bins
TR 14015
7% = =
B MOH PT4
508 4
48 — T
30 4
08 nininnam
10F - 7ot
[ T T T 1
LKW LKW LB LRV

Bodiowd odnooant 1 - AND vymosulel, O - NEnawynoss)
e pofis? Dodl = 15

Wypracowvals: K{:-rrérkm'é'i

-:|| (lsp&Enost:

TI%

wvyborné dobre stied Zpatné velmi Spatné
.. | [ ]
Ly —
100 - 90% 89 -80% 79 -70% 69 -60% < 60 %

Obr. ¢. 26 Kontrola funk¢nosti

Autonomni udrzby
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4.1.5 Vyhodnoceni zavedeni Autonomni idrzby na soustruhu Masturn MT550

Pocet poruch v porovnani s obdobim pied zavedenim Autonomni udrzby klesl o 75%,

to je vysledek, ktery predc¢il ocekavani a potvrdil spravné nastolenou cestu péce o stroje.

srovhano 31-44 KT
B 45 - 6KT

M poiéet poruch pfed zavedenim AU

5 O potet poruch po zavedeni AU

Graf 1 Vyhodnoceni Autonomni Gdrzby

4.2 SMED na vybraném strojnim zarizeni

Pro pilotni projekt zkraceni sefizovacich Casti byl zvolen CNC soustruh VN0414 -
MASTURN. Byl vyroben roku 2010 firmou Kovosvit MAS Sezimovo Usti. Jedna se o
stroj, ktery vyrabi riizné tvarové ¢asti forem a ¢asti postupovych nastroji. Vyrobnim sor-
timentem je predevsim kusova vyroba v roztfisténych zakazkach. Z tohoto divodu bylo

obsluhou vykazovéano velké mnoZstvi prostoji z diivodu sefizeni.

Pro implementaci byl zvolen workshop za tcasti moderatora, ktery celou akci organi-
zuje, mistra, technologa a pracovnika podilejiciho se na sefizovani. Tym byl doplnén o

technologa obrobny rotorti a komoderatora z utvaru priimyslového inzenyrstvi (obr. €. 27).

Na zacatku moderator vysvétli ucel, pro jaky diivod se tento tym seSel. Pracovniklim je
tteba poskytnout informace o pribehu workshopu, jaka je agenda (obr. €. 28), co se kdy a
jak bude dé¢lat krok po kroku, jaka je kazdého role. Vysvétlit v ¢em metoda spociva, kde se
zavede, jaky je soucasny stav, co ocekavame po zavedeni. Je tak dan workshop do SirSich

souvislosti odkazem na konkurenceschopnost zdvodu.
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Obr. €. 27 Tym workshopu

Role pfi pozorovani u stroje:

e pracovnik — sefizeni
e moderator — analyza
e technolog — kamera
e mistr- Casomira

o KO moderator — dokumentace, foto

SIEMENS
AGENDA
7:00-7:15 Zatatek WS a avod
7:15-8:00 Teoreticka priprava (zasedacka)

Proc redukovat prestavovaci casy?
Vysvétleni pojmi, metodika, piiklady z praxe

Rozdéleni rolf pfedani pomucek vysvétieni formulare

et :00-8: Prestavka
23 8:00-8:15
7 354 8:15-9:15 Pozorovani(u stroje)
9:15-11:00 Prepis dat(xlIs), zpracovanividea, tvorba casové osy

11:00-11:45  Obéd
11:45-14:45 Analyza a zlep$

Oznaceni externich a internich Cinnostr.
Eliminovat / Kombinovat/ Prestavét/ Zjednodusit
Uspory, naklady, 2asova narotnost
14:45-15:45 Shrnuti(zasedacka)
Ovéfeni navrhiina misté, nova feseni?
Ak&ni plany,zlepSovaci navrhy, prinosy
15:45-16:00 Zavérdne afeedback

Obr. ¢. 28 Agenda workshopu

4.2.1 Pozorovani u stroje

Moderator se ujisti od vSech zucastnénych, ze porozuméli svym rolim. Povelem ,,start
,»S€ zapnou stopky, videokamera a pracovnik zapocne setizeni, kdy hléasi zacatek a konec

jednotlivych tikonl své ¢innosti, které jsou vpisovany do analyzacniho formulafe s casem
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hlasenym od pracovnika se stopkami. Pozorovani u stroje kon¢i pii odladéni prvniho kusu,
ktery je po méfeni dobry. Moderator zahlasi ,,stop” a dojde k vypnuti stopek a kamery
(obr. €. 29).

Obr. €. 29 Pozorovani u stroje

4.2.2 Prepis dat

Data nasbirané v analyza¢nim formulafi moderator piepiSe do pfipravené¢ho formulare
Microsoft Excel v pocitaci (obr. €. 30), kde dojde k vypoctu jednotlivych casti kazdého
kroku. Tym mezitim pfepisuje data dle ¢asového etalonu (stupnice lcm 2min) na nalepo-
vaci papirky, které lepi na ¢asovou osu (obr. €. 31), (je nutno dodrzet ¢asovou posloupnost)

az do nalepeni vSech krokii. Vysledkem je vizualizovany celkovy ,,ptivodni* ¢as sefizeni.

Pfetypovani - WS SMED - PT4 - VN 0413 -MASTURN

Firma:Siemens Petypovani z produktu:
Stiedisko: Pretypovdni na produkt:
Sefizeni - Morma Easu _pretypovaniz
Pracovnici: M. Pfibylka,

P L od E’EOS oz Operacel &innaost

1 0:00-00] 0:01:37 0:01:37 [Chiize pro jefdb

2 0:01:37] 0:03:10 0:01:33 [oddElani lunety ze stroje

3 0:03:10] 0:04:11 0:01:01 | odvoz jefdbu od stroje

4 0:04:11] 0:05:19 | 0:01:08 [sundéni néstrojdl

5 0:05:19| 0:05:55 | 0:00:36 |zaslepeni upinafli nastroji

6 0-05-55] 00615 0:00:20 |wchoa niiZ

7 0-06:15] 00748 0:01:33 |chuze do med skladu

B 0:07-48) 0:09:34 0:01:46 |zaméfeni 0 bodu

g 0:09:34( 0:10:48 0:01:15 | X poloha noie

10 0:10:49] 0:11:38 | 0-00:49 |kontrola

11 0:01:27 [Zaméfeni noZe Slichtovacino
12 0:01:47 |wména platku

13 0:01:28 [zaméfeni x osa (Elichtovaci ni3)
14 0:01:26 [wména dorazu

15 0:03:36 |nastroje na navrtani

16 0:01:17 |zaméfeni navrtaviku ve stroji
17 0:02:22 |chilize vydejna posuvka

18 0:00:16 | méfeni piifezku

19 0:01:59 [vwwména Eelisti ve skliidle
20 0:00:50 |[wwména hrotu

21 0:00:58 |Posunuti koné

0:04:18 | tvorba programu
0:33:22 |sefizeni hotovo

Obr. ¢ 30 Analyzacni formulat
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4.2.3 Analyza a zlepSovani

Za pomoci videa tym pod vedenim moderatora analyzuje (rozebird jednotlivé kroky,
casy), kategorizuje je na Interni a Externi sefizeni, hleda potencialy ke zlepSeni a cas eli-
minuje. Odhaduje kolik casu jaké zlepSeni ¢i opatieni pfinese, odhadnuty ¢as oddéluje a
nalepuje na ptislusné misto casové osy, zbyly ¢as vraci do ¢asu interniho. Takto pokracuje,
az projde vSechny kroky zapsané v analyze. Jednotlivé, jiz upravené kroky se znovu pro-
jdou a zhodnoti se jejich potradi. (pfipadné se zvoli jind kombinace, potadi krokt tak, aby
na sebe kroky co nejlépe navazovaly bez nutnosti zbyte¢nych pohybt. V této fazi je vhod-
né dokumentovat, kreslit riizna zlepseni (ptipravky, pomuicky atd..) jak z divodu rozvijeni

napadd, vizualizace myslenek, tak také pro pozd¢jsi ujasnéni realizace.

Pokud vyvstanou v priibéhu WS nejasnosti (uspotfadani, jak udé€lat zlepSeni a podob-
né.), jdou se tyto skutecnosti ovéfit na misto ke stroji.
4.2.4 Casové tspory a finanéni naklady

Vysledky jsou vizualizovany a shrnuty k odsouhlaseni vSech ucastnikil. Je vypocitana
teoretickd uspora Casu a vyznacen ,,novy* Cas sefizeni. Dale ke kazdému zlepSeni byly

vycisleny ndklady. (odborny odhad technologa a mistra).

Obr. €. 31 Vizualizace vysledkl na ¢asové ose
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4.2.5 Akcni plan

Workshop je zakoncen zhotovenim ,,Pracovniho akéniho planu (obr. ¢. 32), kde se
pojmenuji a zapisi body k vyfeSeni, piifadi se zodpovédna osoba a termin plnéni. Tento
plan se poskytne vSem zucastnénym. Za dany ukol je zodpovédny vzdy jednotlivy pracov-
nik, ktery se akce i¢astni. Pokud opatieni nespada do jeho kompetenci, pracuje na feSeni s

pracovnikem, ktery ma oblast v néplni prace.

AKCNi PLAN - KATALOG NAPRAVNYCH OPATRENI SI E M E N S

Nakladové stiedisko:M311 Zlepieni ie znimo

Pracovi§té: WS SMED - PT4 - VN 0413 -MASTURN P !

Téma:WS SMED - PT4 - VN 0413 -MASTURN Realizace opatfeni zahajena

Tym: M. Pribylka, M.Rosta, J. Hajek, J Beran, J. Bily, Status ) )
Realizece ukonéena

Z.Tollrian,L.Macek

Véichni zainteresovani jsou s realizaci

spokojeni

£ Termin "

5 3

= Popis neshody, poznamky Opatieni Odpovidd ©

[a] spolupracuje | Skutetny ]
=.2.201 | Eekani na jefab provéfit pofizeni ramenoveho jefabu  |Z Tollrian M .Pfibylka |30.3.2015
522015 | chiize, hledani zkusebniho kusu zkuSebni ks ve stolku u stroje J.Bily 29.3.2015
=.2.201¢ | pffitmi pffi kontrole, hori viditelnost nove svétlo na stroj provafit Z Tallrian 29.3.2015
2.2.201 | chiize, hleddni nahradni drzak noZe J. Hajek 30.4.2015
2.2.201 | chybi duplicita objednat dr2ak na vyménu nastrojli |J. Hajek 7 Tollrian  |30.4.2015
22005 |tvorba programu pfi sefizeni pokud jde nove provg.dem wortt Z_Tollrian 30.5.2015 ED

program v technologii

Obr. €. 32 Akeni plan

4.2.6 Prezentace workshopu a kontrola

Moderator zpracuje kratkou prezentaci pribéhu workshopu, z diivodl kontroly zapise
veskera opatfeni z pracovniho akéniho planu do databaze, kterd byla vyvinuta pro tento
ucel (obr. ¢. 33), vCetné osob a termint piifadi status. Veskeré dokumenty ziskané na
workshopu je nutné ukladdat na jedno centralni misto, kde bude vzdy zalozena slozka s na-
zvem pracovisté, kde se workshop konal. Do této slozky je nutné ulozit jak zavérecnou
prezentaci s vysledky z workshopu, tak akéni plan v elektronické podobé, ZlepSovaci na-
vrhy, analyzu 1 dals$i dokumenty, které vznikly na workshopu ¢i nasledné po ném vzniknou

v ramci feSeni napravnych opatieni.
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Realizace
SMED - opatreni Kot
(C,F,AS, Hotavo

Stro] v Pofé |+ Stfedisko v Opatfeni v Zodpovédnj AL PT,Fl+Termin |+ Status v Zpozden(~
PKS -UNI00-160 299 310 Postup pii zjiéténi neshady vizualizace staw objedndvky PC na dilné nebo sest Skull D. PROD 3132015 | Hofovo hofovo:
FANUK 300 11420 Provéfit moZnosti novjch zplsobd upnuti Klestiny, desky a Celisti Pelzl . F 3032015 | Hotovo hotovo
FANUK 301 11420 Viytvoit standard pro maximélni loustku offepl a nalitki pro kostry jdouci z lit Pelzl W F 3032015 ne
AHB0-0B0002 302 321 Nepotiebne programy ve stroji smazat revize programi PT Macek L. PT 1532015 hotovo
AHB0-0B0002 303 321 oznaen jednotlivych Supliki Plesnk T. PROD 1632015 | Holovo hotovo
[AHG0-0B0002 304 321 \jména loZisek v pinole Grézl . PROD 1542015 | Hotovo™ hotovo
[AHG0-0B0002 305 321 wytfidéni vikrest u stroje Macek L. PT 15.3.2015 | Holovo ™ otovo
AHB0-0B0002 306 321 zaslat poZadavek na viménu loZisek GrézIM. PROD  §32015 Hotovo hotovo
AHB0-0B0002 307 W3 Info tabulka na strojich"vytahnout hfidel ped posunutim podavate” Rosta ll. PROD 3032015 | Hofovo holovo:
VN413-Mastum 308 1200 kusebni kusy ve stolku u stroje By J. PT4 3032015 | Hotovo hotovo
VN413-Mastum 309 1200 Nové svétlo na stroj, provéft. Tollian Z. PT4 3032015 | Hotovo hotovo
VNd13-Mastum 30 200 Nahradni drzék noze Hajek J. PT4 3042015 | Hotovo ™ hofovo
VN413-Mastum 3 1200 Pokud je nove provedeni hidele, tvoit program v technologii a ne u stroje Tollian Z. PT4 3052015 Realizace ne
VN413-Mastum 312 11200 Objednat drZak na vjménu nstroj na stole Hajek J. PT4 3042015 Realizace ne
VN413-Mastum 33 11200 Provédit pofizeni ramenoveho jefabu pro soustruh{90Kg) Tollian Z. PT4 30.3.2015 ne
[Tailor AH100 285 AS Otevirani krytu valeé kovatky: 7ajsténi na Sroub predélat napf. na pefici s pruZinou VachalaZ, PROD 3042015  Hofouo hotovo

Obr. ¢. 33 Databaze

4.2.7 Trénink a standardizace

Po provéteni a realizaci vSech dohodnutych opatfeni je novy postup sefizeni dikladné

pracovniky vyzkousen a natrénovan. Jsou ovéteny v praxi veskeré myslenky a s odstupem

¢asu znovu provétren postup sefizeni. Cely tento proces se fidi matici tréninkti a standardi-

zace (obr. €. 34). Nasledné je uplatnén Cas na pietypovani stroje, je kontrolovan fidicimi

pracovniky podle dostupného standardu.

Mapa postupu tréninku a standardizace SMED

jednotlivych kroku

SMED Postup tréninku a standardizace
Vypis jednotlivych Zdokumentovani
Moderitor SMED kr.uku S Plan tréninku Snlmelf "’,‘”h"d.",““f“ Tvorba standardu Sienlfeat tre.mnku :
uplné realizaci koneéného sefizeni standardu standardizace,navede-|
opatieni ni do navigatoru
Vizualizace
Mistr X X standardu a
kontrola plnéni
Technolog X
Trénink a pfipadna _— N
Sefizovaclobsluha stroje korekee sledu X AT S

Obr. ¢. 34 Matice tréninku a standardizace

4.2.8 Vyhodnoceni workshopu SMED na soustruhu Masturn VN0414

Vysledkem zkréaceni sefizeni je z plivodnich 33 minut na vyslednych 22 minut coz je

41% pivodniho Casu setfizeni (obr. €. 31).
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4.3 Zavedeni Strukturovaného feSeni problémi

Strukturované, tymové feSeni problému na dilné bylo pfi zavedeni shrnuto do Sesti za-
kladnich bodu (obr. €. 35). VSichni pracovnici byli s metodikou a pravidly feSeni problémil
seznameni pii pravidelné informacni poradé€. Na praktickych ukézkach jim bylo vysvétleno
jak zapisovat problémy, kde jsou mista s formulafi a nasledné jak je se zapsanymi pro-

blémy nakladéano a kde najdou zpétnou vazbu o pribéhu feseni problému.

Kontrolaa
vyhodnoceni

Realizace

Navrh feseni a opatfeni,
odsouhlaseni

Problém

Analyza
pficin

1 @lz cla -|4 qls .ls v
..I[m.l..'..l.‘.ﬁé d.. e .I;: e~
KPP EORET I AR
1 1 — [ I

L0
Obr. €. 35 Zakladni body postupu feSeni problémi

4.3.1 NahlaSeni problému pracovnikem.

Pracovnik zji$tény problém nahlasi povéfrené osobé, nebo piimo zapiSe do formulare

s oznacenim ,,sbérné misto®. (obr. ¢. 36). Do formulaie pro prvotni sbér zapise:

e datum a Cas vyskytu problému,
e upfesiiujici data, jako jsou zakédzka, konto, nebo materialové ¢islo
e popis problému

e (Citelny podpis zapisovatele problému.

Obr. &. 36 Sbérné misto
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4.3.2 Zapis problému do databaze.

Odpovédny pracovnik ptrepise problém do databdze problémi (obr. €. 37), tak Ze pro-
blému pfifadi pozadované identifikace (vyrobni zakazku, typ zafizeni, typ problému, prio-
ritu). Ur¢i zodpovédnou osobu za feSeni problémt vybérem z katalogu, kde jsou definova-
ny oddéleni a osoby pro feSeni problémul v dané oblasti — Specialisté. Navrhne termin, do
kdy bude problém odstranén. Databéaze slouzi k ptfenosu informaci, pozadavku na specia-
listu, pro odhaleni Spatné vyieSenych, opakujicich se problémt, pro historii feSenych pro-

blému. Je zde vkladana veskera dokumentace tykajici se jednotlivych probléma.

Extemidata  Databdzové ndstroje @

ﬂ - X souhmy 2] V2 Ujbé 22, Nahradit

5 e =Ruledit % pravopis | %) Y3 upfesnit + = Piejitna ~

Zotimzeok Sz, o[ 1B 2 E][A S]] i [ Aktt?‘,uvwat X odstrantt - FRDai- || &) Rl 7 prepnoutfitr g [§ Vybrat -

Zobrazeni Schranka w pismo = Textve formatu RTE Ziznamy Seiadit afiltrovat Najit

%1 Jenpro dteni  Databize byla oteviena v refimu jen pro teni, Lze zménit pouze data v propojenich tabulkich, Chiete-li zménit ndwrh, ulodte kopii databdze. | Uloit jako.. X

1D pro - | Oddéleni - |Osobaodpo - | Linka ~| AH - |Vjrobnizaki - | Typsiroj - |Piicinaciseli - |Tym - | Priorita + |Nahldsenjg~| Piicina ~| Opatfeni ~|Planovani | zapsal - |Datumulozeni - |zézni~| Status -

m MODERATO Horak Richard MZ2 132 12236561+6541 Rotor One 07 B |2 Nefunkéni usp Spatny ndvrh | Vytvofit novy | 18.8.2014 HORAKR/HOR: 13.8.2012 16:03:02 107 R-vfeSeni
110 AV Feit Lubomir  MZ1 071 06 2 naAVpokus jestli se toulo; 15.8.2012 HORAKR/HOR/ 13.8.2012 16:05:32 106 N - nefesi
106 AV Jandorek Miro MZ1 080 B 1 pokus hokus HORAKR/HOR; 13.8.2012 8¢ 9 103

107 AV Krejéi Marek  MZ1 080 14 I zména zadani pfitina KREJCIMA/KRE 9.8.2012 13 3 102

109 AV RDspoleéné  MZ1 080 | 1 zména KREICIMA/KRE 9.8.2012 13:20:42 101

108 RD Jandorek Miro: MZ1 030 L B |2 Jixkjncldw KREICIMA/KRE 9.8.201210:29:05 100 H-hotovo
101 AV Krejéi Marek  MZ1 12346782101 aaal0l 01 B |1 bbbb101hdbh ;101 17.3.2012 KREJICIMA 7.8.201210:53:00 93 H-hotovo
100 RD Jandorek Miro MZ1 080 1234678ahtz  aaahzth E 2 bbbbhhhzth  sqddqdahtzhzi dfwefwwe;aht 15.3.2012 KREJCIMA 30.5.2012 14:42:23 63

105 AV Jandorek Miro MZ1 080 | 1 o KREICIMA 30.5.20129:55:00 51

104 RD Krejéi Marek  MZ2 080 @ 1 test kakfa KREICIMA 6.4.2012 14:12:36 36

102 AV Jandorek Miro. MZ1 080 s § 02 4 pokus KREICIMA 6.4.201214:11:00 33

103 AV Jandorek Miro MZ1 080 B 1 KREICIMA 6.4.201213:33:43 31

D problému 113 Nahlageny problén [Kdy se mé pouzivat znaceni CE na Stitcich

15.8.2012 14:06:45

Novy zdznam

‘ UloZ 2dznam ’

HORAKR/HORAKR

Vyrobni zakazka 800111234 pFiginu

Typ/stroj Nejsou definovan a dostupna pravidla pro
Oddéleni adpovédné RO[7] znaceni stitkd Historie piipadu
0Osoba odpovédna RD spoleéné]» |

Tymouy problém? B

Linka mz1[x]

0[] Administrator

AH 063[~] LN -

Opatfeni %, |Vytvofit dokument s popisem pravidel pro
Popis priority 1-normaini+]| N, |znateni stitkd (Logika u D22 plati jen Ukonéit aplikaci
Status E "\/opagné - kdy? je D22 nesmibyt CE !! Jinak

CEnemusi byt viude - zilefina koncové —
Planovan realizace 10.9.2012 2emi - seznam zemis CE) Najit zdznam
new record
Zaznam 4 4 2212 b & Vyhleddvan

Fomulafové zabrazeni Num Lock |14 E|

Obr. ¢. 37 Databéaze problémut

4.3.3 Analyza pricin.

Pracovnik odpovédny za feSeni problému vycte z databaze jemu pfifazeny problém, ke
kterému zajisti dostupné data, provede analyzu ctyifazovou metodou s vybérem hlavnich
pri¢in a navrhne opatieni k odstranéni problému. Pokud neni schopen provést dané ukoly

samostatné, provede se faze specifikace, analyzy a ndvrhu feSeni v ramci tymové schiizky.
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4.3.4 Navrhované FeSeni a opatieni, odsouhlaseni.

Na tymové schlizce probihd prezentace a obhajoba analyz, navrzenych feSeni s opatie-
nimi pro jednotlivé problémy odpovédnymi pracovniky. Pfi prezentacich se v ramci feSi-
telského tymu provadi pfipominkovani korekce a dopliiovani ndvrhl feSeni. Problémy,
které nebylo mozné tesit jednotlivé predem, jsou na schiizce feSeny v ramci tymové spolu-
prace. Skupina feSitelského tymu provede sbér dat, specifikaci, analyzu, vybér hlavnich

v

pric¢in, navrhne feSeni, urci opatteni.
Pro efektivitu jednotlivych schiizek byly navrhnuty tyto pravidla:

e moderator svold odpovédné pracovniky na schiizku

e moderator uvede schlizku, pfedstavi program a potadi jednotlivych problémut

e odpovédné osoby prezentuji jednotlivé problémy a jejich feseni, diskuzi fidi mode-
rator

e moderator provadi zapisy do databaze a dalsi dokumentaci

e moderator po ukonceni schiizky vytiskne soupis feSenych problémut s doplnénymi
navrhy feSeni a pfifazenym priubéhem realizace a vyvési soupis na pracovistich.
ZapiSe zpétnou vazbu na misto sbéru problémi. Provadi se po kazdé tymové

schuzce.

Obr. ¢. 38 Tymova schiizka feSeni problému
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4.3.5 Realizace

Realizace zac¢ina na zakladé odsouhlasenych névrht s tymové schiizky. Realizaci za-

jistuje povéieny pracovnik. Dil¢i kroky realizace mizou byt provadény dalSimi oddéleni-

mi. Koordinaci a kontrolu realizace provadi moderator.

4.3.6 Kontrola a vyhodnoceni

Aby cely proces feseni problémi byl zivota schopny, byla nastavena kontrola. Inspek-

ce toho, jak se s problémy pracuje, probiha tak, ze zastupce vedeni zavodu za i¢asti mistra

a vedouciho utvaru nastrojarna prochazi soupis problémii po jednotlivych polozkach. Pre-

zentuji se vysledky ve formé navrzenych feSeni a provedenych opatieni. Ulohou zéstupce

vedeni zavodu je:

e kontrola procesu feseni problémd,

e kontrola provadénych opatfeni

e strategick4 podpora

e vyvinuti tlaku na urychleni realizovanych krok.

Kontrolu funk¢nosti vykonanych opatieni provadi také samotni pracovnici, ti ktefi

problém nahlasili, nebo kterych se problém dotyka. Pfipominky a hodnoceni zapisi

24

do sou-

pisu probléml umisténého na sbérném misté (obr. ¢. 36). Obecnou kontrolu lze provadét

také online nahlizenim databaze (obr. ¢. 39).

Tymové Fegeni problémii na diln&: vyhodnoceni plnéni opatieni stav: 1332015 9114
Pln&ni opatfeni-utvary Nedofe$enéproblémy
1006 1
50% 03
8% ——S—a—a—8—8—8—a88 88 a8uu. 08
0% | B
0% u | RS
505 95
0% | | N oz
0% | N o3
0% | N o2
0% | | N o1
0% | | B o — —_—
OO @ &@@ £ &é@ R ‘@, & &é& @ &\&‘“_,\@.s&.h}&.m\ T g S G g
‘ch‘m‘cx \o\‘ ‘o\ 3 mm & ‘\m\m LQ}U‘@.@ A '_}6"6’9‘@& AT g o
& F & & E F '{’\x‘s} S '#} & E %ni}npuﬁu hu m“‘s}f&nﬁm"‘,ag‘b Ll n‘ﬁn“ G
,\n. «h «h ,\h ,\n «n ‘h ,\m ,\h &'.\ \5 ,‘a. 4 /\h ,\5 ,\N’ P « I
= H-hotove = nevypinén
nedotshnuté problémy stardi W nedorshnuté problémy starki Rufefeni w Lhiomienn
m—Pinéni  —-Cil 1 mésice 3 mésich = Nenefei se
Celkem za nedotdhnuté nedotdhnuté
Utvar Provoz H-hotovo | nevyplnén| R-v fedeni |U-uzavieno|N-nefesi se & mésici Plnéni cil problémy starii | problémy starsi
mesicu 1 mésice 3 mésicil
Celkem 1T, n o - 0 |- 12 |~ 25 |~ o |- 37 [~ O 68% |+ 0% |~ 0 o 0 A
PT4-nastrojarna |halal o 0 0 0 0 0 30% 0 0
PT4-nastrojarna |hala2 o 0 0 0 0 0 80% 0 0
PT4-nastrojarna |montaz AL 0 0 0 0 0 0 80% 0 0
PT4-nastrojarna |navijarna o ) 0 ) 0 ) 30% 0 0
PT4-nastrojarna |obrobna 0 0 0 0 0 0 80% 0 0
PT4-nastrojarna |lisovna il i) 2 3 i} 5 o 60% 30% ] i}
PT4-nastrojarna |chr.dilna o 0 0 0 0 0 80% 0 0
PT4-nastrojarna |tllitir. il i) 3 i) i} 3 @ 0% 30% 0 i}
PT4-nastrojarna |vydejna o 0 0 0 0 0 30% 0 0
PT4-nastrojarna |PRODS-AISI 0 0 0 0 0 0 80% 0 0

Obr. ¢. 39 Kontrolni databaze SRP
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Z uvedeného vyhodnoceni vyplyva, Ze od zavedeni strukturovaného feSeni 68% vsech
problémil jiz bylo vyieSeno a uzavieno a zbylych 32% problémt je v feSeni. Funkc¢nost je

vyhodnocovéna spole¢né s pochlizkou Gemba Walk.

4.3.7 ReSeni vybraného problému
Ze zapsanych problému byl vybran jeden k prezentaci zpisobu feSeni:
Nevyhovujici rozmér vylisku, kde souosost je mimo toleranci. (obr. ¢. 40).

Nastroj ma nalisovano 2 miliony vyliskll. Jedna se o problém zapsany zakaznikem,
kterym je utvar lisovna zadvodu Siemens Mohelnice. Problém byl feSen A3 reportem, Ctyt-
fazovou metodou (obr. ¢. 40). Tym si stanovil cil, kterym chtéji docilit upravou ndastroje
pozadované rozméry statorovych plechll. Z analyzovanych pfi¢in vyplyvaji nasledujici

diavody problému, tedy kotenové pticiny:

e zména polohy bocnich raznikd — opotiebeni opérnych ploch
e vliv zpracovavaného materialu

e poskozeni nastroje, deformace jednotlivych ¢asti

e poskozeni hledacku nastroje

e Spatné sefizeni hledacku nastroje.

Obr. €. 40 A3 report
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Navrhované feSeni na zakladé kofenovych pfi¢in byly po stanoveni opatieni zadany do

akéniho planu, kde byl pfifazen termin realizace a zodpovédné osoby. V nasledujici tabul-

ce je provedeno shrnuti jednotlivych krokt véetné vysledku realizace. (viz Tabulka 2)

Tabulka ¢. 2 Vyhodnoceni feSeného problému

opatieni zodpovédny [datum  |stav poznamka akce
Kontrola sefizeni hledackn Trebula 17.9.2014| Wyhovuje X X
Kontrolni isovani Havlicek 18.9.2014| Nevyhovuje X X
Kontrola spodniho dilu nastroje Trebula 18.9.2014| Wyhovuje |odchylka do 0,01 mm X
Kontrolni isovani Havlicek 19.9.2014| Nevyhovuje X X
deformace stérace, lo3kovani
vyvloZkovéni
poskozeni sloupku hledatkowich d
f eddtkovych pouzder a
Kontrola horntho dilu nastroje Trebula 19.9.2014| Nevyhovuje |pomocného vedeni, . vyenpe .
. i vedeni pomocnych
hledackova pouzdra X
i sloupkt
mimo polohu
Kontrolni isovani Havlitek 21.9.2014| Wyhovuje ® ®
Provéteni materialn Beran X X X
Diagnostika opotiebeni opémych ploch Fojt X ® ®
e Rozméry souososti
Sériove lisovani Havlitek 24.9.2014| VWyhovuje w X
vyhovuji

4.4 Zavedeni Gemba Walk

V prvni fazi zavadéni byly stanoveny odpovédné osoby pro rizné trovné, které se po-

chiizky budou ucastnit a jejich zastupci. Byla zvolena cetnost s délkou trvani, ktera byla

pevné zadana do kalendare. Néasledn€ byly stanoveny pravidla a ¢asovy ramec jednotlivych

krokt (viz Tabulka 3).

Tabulka ¢. 3 Pravidla a urovné Gemba Walk

Uroveri Uroveri 0 | Uroveri 1 | Uroved 2 | Uroveri 3 | Urovedi 4
Rz Vedouci 5 =
linky Mistr Vedouci i Uroveri Casovy
Role ! provozu | provozu \gé%‘g Feditel odhad
pracovisté
1x denné X
1x tydné X X
1 14 dni X
1x mésic X
Ptepsani problémd ze sbémych mist do databdze SRP x 10 min
Kontrola vEech pracovist + pohovor s partaky
Aktualizace problém( na linkach - tisk a vyvEZeni sestavy X 10 min
Zpracovani vybraného problému 4fazovou metodou X 60 min
Projit zapis z posledni Gemba Walk X X X 2 min
SRP: Zkontrolovat stav otevienych problémd / plnéni opatfeni X X X 2 min
SRP: A3reporty
- je vybrany problém zpracovan 4f metodou? X X x 2 min
- rozhodnuti o zpracovéni nového probl. 4f. met.
SRP: sbéma mista: Pii se problémy a pfepisuji se do databaze ;
- L % % 2 min
(min. 2% tydné)?
Prajiti provozu - namatkova kontrola X X X X 5 min
Na vybraném pracovisti/ lince - kontrola:
- 55 (i v 3uplicich), odpovida hodnoceni skuteénosti?
- AU - karty €iSténi, mazani
- BOZP - pouzivani OOP
- jefab. deniky, )
—Jkontro\a V}I‘?.I * * * * 15 min
- dodrZovani KP: pravidelné zaznamy (tmy, pfipravky na NAV, )
- oznateni materidlu, chemikalii, zmetkd, ...
- kontrola volné pfistupnych hesel” na pracovistich (PKI karty)
- znalosti: vi pracovnik kde ma najit informace (v KP, TP, PAP, __)
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Neshody zjisténé v priabéhu chiize po provozu jsou zapisovany do formulaie (obr. €.

41), ktery je umistén na misté pro feseni problému (obr. €. 42).

Obr. €. 41 Formulaf pro zapis neshod pii Gemba Walk

Obr. ¢. 42 Umisténi formulaie




Zjisténé nedostatky jsou déle kontrolovany pfti naslednych pochiizkach (obr. €. 43).

1 H

Obr. €. 43 Vedouci provozu s mistry pifi pochtizce

Pti samotném pribéhu pochlizek se osvédcily tyto zasady:

e zacindme presné na Cas (i pokud maji n¢ktefi ucastnici zpozdéni, ¢i nedorazi viibec)

e Gemba Walk schlizku organizuje a fidi mistr / vedouci provozu

e za provoz odpovida mistr resp. vedouci provozu: proto ten kontroluje, pta se pra-
covnika, apod.

e pouzivame oteviené otazky

e (dilnu ,,nenatirdme nazeleno* — jen pfiznanim problému muzeme stav zménit!
29

4.4.1 Kontrola funkénosti

Funk¢nost zavedeni strukturovaného feSeni problémi a Gemba Walk je ovéfovana me-
si¢nimi audity, kde jsou bodovany a vyhodnocovany otdzky tykajicich se danych procest

(obr. €. 43). Je nastaveno trvalé zachyceni vyvoje a kontroly.
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1. Sbér problému a piepis do databaze s |3

1 | Sbérna mista - rozmisténi Jsou rozmisténa na provozech sbéma mista? 1
2 | Sbérnd mista - pouZivani PouZivaji se sbérnd mizsta? Cca: na 100 lidi 1 problém za tyden. 1
1| 3 | Pravideiny pfepis do DTB Jsou problémy do databdze prepsdnydo 2 dni?
4 |Vyhodnocovad mista Existuji vyhodnocovad mista, jgou na nich zapisy z GW? 1
5 |\V'vhodnocovad mista - aktualizace | Jsou vyhodnocovad mista aktualizovana alespof 1x tydné? Jsou udrfovana v Sistoté?
2. Tymové schuzky s | 4
1 | Tym. sch. - pravidelnost Probihaji schiizky pravidelng? Max. 1 zruSend schiizka za 2 mésice. 1
2 | Tym. sch. - aktivnost Probihaji schiizky i bez pFispéni podpory zven&? 1
2| 3 |Tym. sch. - pfiprava Jsou provozy na schizku pfipraveny ? 1
4 | Tym. sch. - pinéni opatreni PROD Je pinéni opatreni daného provozu na Grovni 80% a vyEe?
5 | Tym. sch. - pinéni opatfeni OSTATNI |Jsou opatfeni, ktera jsou v prodleni zaurgovéana ze stranyPROD? (Napf. 1x tydné} 1
3. A3 Reporty (4Fazova metoda) s |3
1 | A3R. - pouiivani Existuje alespon jedno oteviené téma fedené strukturované- A3 Reportem? 1
2 | A3R. - aktivni hledani témat Vyhleddvd provozaktivné témata pro A3 Reporty? (alespoi 1 za posledni mésic)
3| 3 | A3R. - aktudlinost Meexistuji témata ktera jsou starginef 3 mésice (bez objektivnich prigin zdrZeni). 1
4 | A3R. - kompetence Je provoz schopen samostatné Fesit zvolené téma pomoci A3 Reportu? 1
5 | A3R. - pozitivnipfiklad Maji uzaviené A3ReportypfiloZenyipozitivnipriklad? (pfed/po / v Zem je zlepdeni)
4. Gemba Walk s | a
1 | GV - aktivnost Probéhne na provoze GW ipokud nedorazivedouci provozu, nebo zdstupce BE? Zaéne se vEas? 1
2 | GW - idast mistrd Je na GW pritomen sménowvy popf. hl. mistr daného provozu? Wdy? 1
4 3 | GW - uéast vedouciho Je na GW pfitomen vedoucidaného provozu béhem celé schiizky? Bylina pfedchoziGW? 1
4 | GW -"vlastnictvi” procesu Mistfi | vedouci aktivné hledaji rezervy/ opatfenina daném provoze 1
5 | GW - vedeni lidi / leadership Wistfi i vedouci aktivn rozviji znalosti pracovniki pomoci dotazi_zkougeni

Vyslednéskore| 20 | 14
Cil| - 17

Obr. ¢. 44 Checklist auditu

4.4.2 Vyhodnoceni zavedeni strukturovaného reseni problémii a Gemba Walk

Z grafu je patrno, ze po pocateCnim nasazeni a velice dobrych vysledcich ptichazi
mensi utlum zapfic¢inény dal§imi prioritnimi tikoly v nastrojarné a polevenim v Usili. V¢as-
nou intervenci a znovu nastaveni priority od vedeni zavodu jsou dosahovany opét dobré
vysledky. Z grafu je viditelné, Ze metody véetné kontrolnich mechanismi jsou dobie na-

staveny a zavedeny.
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Graf 2 Vyhodnoceni funkénosti SRP a Gemba Walk
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4.5 Zavedeni Shop floor Meetingt

Uvodem jsou zvoleny ukazatele, které jsou kazdy den prezentovany. Zamérem je sle-
dovat oblasti nakladi, zdkaznika, zaméstnance, kvality a bezpe¢nosti. Pro Gtvar Nastrojar-

na to jsou:

¢ interni dodavkova vérnost, kde se procentudlné hodnoti, v jakém cCase je néstrojarna
schopna plnit své zavazky vici zdkazniklim

e plan piijatych zakdzek je srovnavan s poctem odvedenych zakazek

e dostupnost vybranych stroji a zatizeni

e pocet hodin pracovnikil v pfes€asové praci

e pracovni neschopnost.

U kazdého ukazatele je zvolen cil. Pokud je cil splnén, jsou vpisované data zazname-

nana ¢erné. Cervend barva znaci odchylku od stanoveného cile a odpovédné osoby musi

vysvétlit pti¢inu neplnéni (obr. ¢. 45).

Obr. ¢. 45 Ukazatele nastrojarna
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Vysledky nastrojarny jsou také prezentovany v oblastech bezpecénosti, kde jsou vizua-
lizovany nejen urazy, ale dokumentovany i potencionalni nehody. Je zde patrna snaha na-

strojarny posilit bezpecnost prace na svych pracovistich (obr. €. 46).

Do poli je podle jednotlivych dnit daného mésice zaznamenan monitoring bezpecnosti

na pracovisti. Je zde hodnocen celkovy pocet dni bez pracovniho trazu.

BOZP / stav na provoze PT4

ox

skoronehoda, ......

KX
t R R

11 12

.L‘lraz 13 14 15 16 17 18

19 20 21 22 23 24

25 26
27 28
29 |30/31

Kalendarnich dni bez
pracovniho Grazu

Obr. €. 46 Sledovani bezpe€nosti na pracovisti

Sledovanim byly také podrobeny poruchy strojniho zatfizeni. Zde jsou na denni bazi
prezentovany stroje v poruse. Je tak vyvijen tlak na Gdrzbu pfi odstrailovani zavad. Do
pripraveného formulafe je zapisovan stroj, ktery mé poruchu, doba trvani zévady, tyden a

pfiCina odstavky stroje. (obr. €. 47).
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Stroje v poruse

Stroj v poruse |Tyden| Po Ut St Ct Pa Divod
Lis &. 1 kla hadi
praskia hadice
IVIOR | 1 V

hydrauliky

Obr. €. 47 Formulaf pro zapisovani poruch

Tabule meetingu (obr. ¢. 48) je doplnéna o organizacni informace o vedeni provozu,

kvalifikacni matici, kde je ptehled vSech kvalifikaci, zastupitelnosti zaméstnanct nastro-

jarny a formuldfem pro prioritni tkoly, které jsou aktualizovany a priorizovany vedenim

nastrojarny.

Pro meeting byl zvolen Cas kazdy den v rannich hodindch od 7:40 do 7:50 hodin

z diivodu vcasného sbéru informaci, kde vedouci nastrojarny shromazd’uje informace od

mistrt, které pozdé€ji reportuje svym nadfizenym. Pro ucast na schlizce byli nominovani

tito odpoveédni pracovnici: vedouci Cet, mistfi, planovac, pracovnik kvality a vedouci na-

strojarny (obr. €. 48).

Obr. €. 48 Gemba meeting
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Z dtvodu dodrzeni €asu a neprotahovani schizky byly vytvoteny hodiny, které maji

krom¢ klasického ciferniku vytvoteny barevné vysece (obr. €. 49).

e zelend — Cas schizky

e 7lutd — ¢as schlizky se dostava do své druhé poloviny

e cCervend — pozor ¢as schizky se nachyluje ke konci.

Obr. €. 49 Tabule meetingu
Pro efektivitu schliizky byly nastaveny tyto zasady:

e zacatek pfesné na Cas
e schiizky nepotahovat nad stanoveny ramec

e pii schiizce se netelefonuje (obr. ¢. 50)
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' PRI SCHUZCE SE
DENNi GEMBA MEETING
OD/DO: ..7:40._ - 7:50. NETELEFONUJE

Obr. €. 50 Zasada meetingu

4.5.1 Piinos zavedeni Gemba meetingi

Od zavedeni se schlizka konala vzdy kazdy den. Piinosem je pfeneseni strukturované
porady na dilnu, za Gcasti managementu, ktery je izeji spjat s vyrobou, jejimi kazdoden-

nimi problémy. Okamzita zpétna vazba a reakce na vyvoj vyty¢enych ukazatela.

4.6 S5S

Pro zavedeni 5S byl zvolen workshopovy zptsob, kdy si pracovnici ve vy¢lenéném ca-
se pod vedenim moderatora optimalizuji svoje pracovisté. Z divodu efektivnéjsiho zave-
deni byla hala néstrojarny rozdélena do deseti samostatnych celkl (obr. €. 51). Je dulezité,

aby kazdé¢ misto bylo ptifazeno do né¢jakého celku z diivodu odpovédnosti za kazdy kousek

Obr. ¢. 51 Rozdéleni do samostatnych celkd
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Po rozd¢leni do celkl byl stanoven harmonogram zavedeni 5S. Byl stanoven cil zave-

deni, deset optimalizovanych pracovist do konce obchodniho roku 2014/2015.

I—] Nezap\a’nova’n0| |Zap\a’novén0l Proveden WS I Reahzaceopatfem’l Hutov |

PT4 - Nastrojama

Pracovisté - nastrojarna Rien | Listopad |  Prosinec

Leden {nor Biezen Duen | Kiten Gonen | Cenenee

Srpen

JE]

Wechanickd dilna

Soustruzeni

Frézodn CNC

Kalima

Soufadnicoé a vtaci shaje

Brousen!obvard 2 povieh(

Frezovan arl

Horizontaini vivravad stoj

SKlad matridly

Elekirogrozini obrabéni [

Obr. ¢. 52 Harmonogram zavedeni 5S

Pro pilotni workshop bylo vybrano pracovisté mechanické dilny. Moderétor na zacatku

vysvétli tcel, pro¢ se tento tym sesel. Poskytne informace o prib&hu workshopu, vysvétli

agendu (obr. ¢. 54), co, kdy, jak se bude délat a pro¢ se metoda 5S pouziva, kde je nutné a

mozné hledat plytvéni.

Agenda

7:00-710
7:10-8:40

&:40-9:00

2000-11:30

11.30-12:00
12:00-14:45

Do 15:00

Uvod

Predstaveni, 0&el, cil, agenda, vstupni auwdit

Ueel a cil metody 55

Teore 55, & druhl plytvani

Vizualizace

Organizatni informace + vatupni audit

Pauza

Aplikace 1., 2., 3., 4.5

Tridit, systematizovat, wydistil, uklidt, standardizov at
Uspory, naklady,. ndpravng opaifeni

Obéd
Apikace 1., 2., 3, 4.5

Tricit, systamatizovat, wydistit, uklidit, standardizovat
Uspary, néklady, napravnd opatfeni

Zawar dne a feedback

Obr. ¢. 53 Agenda workshopu 5S
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4.6.1 Vstupni audit

Pfi vstupu na pracovisté, nez se zacnou realizovat jednotlivé faze 5S, byl proveden
vstupni audit. Pracovisté si auditovali sami pracovnici podle piipravené¢ho formulate (obr.

¢. 54). Ten je rozdé€len do péti oblasti podle jednotlivych krok metody.

Vysledek auditu je deset bodi z dvaceti moznych. Z auditu je patrno, ze je potfeba

provést optimalizaci pracovisté postupnymi kroky.

Termin kontroly:  |4.10.2014
Uiastnici: M. PFfibylka, M. Rosta, V. Fojt, Z. Tolirian,
Krok Bod &. Posuzovad kritéria Rijen
1.1 Jsou z ploch pracoviité a okoli odstranény veskeré nepotrebné véci, dily, material pro vyrobu? o
o
Q
g 1.2 Na pracoviéti je pouze platna a aktuaini dokumentace. 1
§ 13 Na pracoviiti se nenachazej Zadné osobni véci ( tasky, jidlo, od&vy, ap). Jsou pracovni a osobni véci uloZené na definovaném misté. Piti je jen v o
= ’ uzavienych nadobach?
1.4 Skiing, regaly, stolky a zasuvky na pracovisti obsahuji jen vEci potfebné k vikonu prace na daném pracovisti. o
Soucet hodnoceni 1
] 24 Je tadné a viude provedeno barevné znaceni ploch? Je znadeni cbnovovano? o
m
= 22 Jsou mista pro uloZeni pfedmétd fadné oznadena, pfedméty jsou uspofadany? o
E
‘E‘ 22 J=ou Fadné oznadeny viditelné na prvni pohled, neshodné dilce (zmetky)? .
w
e 24 Jsou oznacena mista pro uloZeni osobnich véci, vietné osoby, které misto patfi. 0
Soucet hodnoceni 1
21 Cistici pFistroje popf. &istici pomicky jsou uloZeny na vyhrazeném a oznadeném misté a jsou pfipraveny k pousiti? 0
=
@
’.g 32 Je stroj/ pracovni misto Eisté, Zadny olej'voda-netésnosti, odpadky, =meti, v regdlu, nebo na podlaze. Je zameteno, nikde Zadné zapadlé dilce. 1
o
'g 33 Jsou svadinové kouty Cisté a uklizené? 1
™
2.4 Jsou na pracovigti fridény odpady dle uréenych pravidel? Nejsou nadoby prepinény? 1
Soucet hodnoceni 3
E 4.1 J=ou standardy 65 dostupné na daném pracovigti? o
2
8 42 Existuje plan Oklidu? 1
?i . UdrZba pracoviité probiha dle standardu autonomni GdrZby. Mazaci a kontrolni body jsou oznadeny dle standardl. CigtEni a Gklid jzou
E . zaznamendvany do standardizovanéhe formulaie? 0
[l .. _— C e I -
= 4.4 Pracovni nawvedy, technologicke postupy, plany CiSténi jsou na pracovisti k dispozici? ;
Soucet hodnoceni 2
5.1 Profil kemunikaci je volny, nic neleZi na éarach ani nepfesahuje pfes né? 1
5.2 Jsou na pracovigti dodrZovany standardy 65 a znaeni ploch? Je vie na svém misté? o
52 Jzou Fedeny a odstranény nedostatky z minulého auditi? 1
5.4 Jsou viechny dily, kryty a soucasti stroju na pracovizti uklizeny pfi opravé a odneSeny po oprave, je stroj oznacen, Ze je v opravé? 1
Soucet hodnoceni 3

Obr. €. 54 Vstupni audit

4.6.2 Separace

V prvnim kroku po piichodu na pracovisté pracovnici vyskladali obsah skiini a pra-
covnich stold (obr. €. 55). Spole¢né rozhodovali o tom, co na pracovisti ponechaji a co

nikoliv. Pfi tfidéni rozd€lovali nafadi a materidl podle pouziti:

e nema pouZiti — Srotovat
e pouzivam velmi malo — odnést do vydejny

e pouzivam — ziistane na pracovisti.
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Obr. €. 55 Separace

4.6.3 Systematizace

Po provedeni zakladni separace, vytiizeni vSeho nepotiebného, vSechny véci, které na
pracovisti zistaly jako potfebné, musi mit na pracovisti své misto. Pokud ho doposud ne-
maji, musi jim byt pfidéleno. Drobny materidl je dobré schovat do krabicek, jednotlivym
vécem vyclenit misto, ulozit veskeré naradi, uklidové prostfedky na uréené misto, métidla
a ptipravky musi byt uloZeny tak, aby bylo zamezeno jejich poskozeni. Pracovnici se musi
jednotné shodnout na tom, kde a co bude lezet a pro¢, aby v budoucnu nedochézelo
k problémim s hledanim. Véci, které se pouzivaji méné, jsou vzadu a naopak véci, které se

pouzivaji Casto, jsou k dispozici v popted.

Pro uloZeni a systematizaci nafadi, pfipravki a métidel byly pouZity organizéry
z tvrzené pény, které kopiruji pfesny tvar (obr. €. 56). Tento systém je vhodny pro typizo-

vané nastroje, u kterych se pii vymeéné neptedpokladd zmena tvaru a velikosti.
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Obr. €. 56 Systematizace naradi pomoci tvrzené pény

4.6.4 Stalé cisténi

Ve tretim kroku se provede celkové cisténi. Veskeré véci, které se na pracovisti na-

chézi a pracovni plochy a prostor pracovisté je nutné vycistit a uklidit. Pfipravky, métidla,

pomtucky je nutné vzdy po pouziti zpét na misto ukladat nezamasténé a ptipravené pro dal-

§i pouziti. V8e, co se pravidelné uklizi, zaznamenat do planu tklidu pracovisté a toto dodr-

zovat. Plan klidu se vizualizuje na pracovisti (obr. ¢. 57). Plan tklidu mtze byt vizualizo-

van 1 na standardu pracoviste.

Plan uklidu pracovisteé:

Co Eistit Jak Eistit Pomicky  Jakéasto Zodpovida

e el = =0 01 B 0 N 2 N

Obr. ¢. 57 Navrh planu uklidu pracovisteé
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4.6.5 Standardizace

V ramci systematizace bylo pfidéleno v§em vécem na pracovisti jejich stalé misto, toto
je tieba oznacit standardnimi popisky (obr. €. 58), zavést barevné horizontalni znaceni pod-
lah. Ve je tieba zaznamenat do dokumentu ,,Vizudlni standard pracovisté* (obr. €. 59),
ktery slouzi jako voditko pro kontrolu, jestli se na pracovisti nachézi podle domluveného

stavu.

Obr. €. 58 Popisky

Horizontalni znaceni podlah:

e material vstupujici do vyroby je znacen modrou barvou
e hotové vyrobky jsou znacené zelenou barvou
e plocha pro vadné dily je znacena Cervenou ¢arou

e plocha pro prazdné obaly je znacena bilou barvou
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e plochy pro odpady jsou znaCeny oranzovou Carou. Jednotlivé sbérné nadoby jsou
oznaceny ndzvem
e plochy, kde je zakdzano odstavit material, manipulacni techniku, ... jsou oznaceny

éervené s kiizem.

STANDARD PRACOVISTE

- . . Zodpovédna Kul::_u'&ek P., Bendad.,
Mechanické pracovisté - 944 osoba: Klein I. Fojt.V
Vypracoval: Michal Pribylka
Plati od: 1.11.2014
Legenda:

1 Pracovnistil se sverakem a pracovni
skfifikou.

P Police pro pfipraviky, mazaci
prostredky a dokumentaci.

3 Pracovni stil pro opracovavany
materidl s jehotech. dokumentaci

4 Mechanicke pracovidté prolisovani,
stiihani a brouseni.

5 Mechanické pracovisté provrtani.

6 Mechanicke pracovisté prolisovani,
stfihani a brougeni.

T Prostor pro opracovavany material a
a nahradni dily.

8 \retenovylis.

Dokumentace na pracovisti:

D Wykresova dokumentace +
technologicky postup.
D
Uklid / udrzba pracoviste:
Co cistit Jak cistit Pomiicky Jak casto  Zodpovida

Pracovni stdl Odstranit necisioty, omest | Hadr, smetak, lopatka | Kazdou sménu Pracovnik
Podlaha pracovniho prostoru hwﬁi%;;ﬁmnﬂ Smetak, lopatks Konec tydne Pracovnik
Mechanicks pracoviité Odstranit nefistoty, otfit, . Po ukondani
(vrtadka, lis, brusks) EH e Hadr, lopatkas, smetak ZiEEs Thsluha

Obr. ¢. 59 Standard pracovisté mechanické dilny
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4.6.6 Sebedisciplina

Veskeré dohodnuté standardy je tfeba dodrzovat. Toto je nejtézsi faze zavadéni 5S,
protoze dodrzovani standardii se musi dostat vS§em pracovnikiim ,,do krve® a musi se stat
jejich pfirozenou soucasti prace. Veskeré dokumenty musi byt pravidelné vypliovany,
kontrolovany, reportovany a aktualizovany tak, aby vzdy odpovidaly realné situaci. Praco-

visté musi vzdy po konci smény odpovidat vizudlnimu standardu pracovisté (obr. €. 59).

4.6.7 Akcni plan a kontrola

Kazdy workshop musi byt zakonCen zpracovanym akénim planem. Moderator
z diivoda kontroly zapiSe veskera opatteni z pracovniho akéniho planu do databéze, ktera
byla vyvinuta pro tento ucel (obr. ¢. 60), véetné osob a termintl, prifadi status. Veskeré
dokumenty ziskané na workshopu je nutné uklédat na jedno centralni misto, kde bude vzdy

zaloZena slozka s ndzvem pracoviste, kde se workshop konal.

wor ; Realizace
PFizapisu o provedeni W5 v
zkontroluj filtry! Nesmi byt 35 - opatreni
2afiltrovano. Kontraluje Hotow
(C,F,AS,

Datum | * | Pracovité | Stfediske-T Opatfeni v ZodpovBdny v| AL PT~  Temin <  Status |~
4102014 Mechanicka dilna M200  Separace nepotfebnych pripravki Beran FT 11.10.2014 Hotovo
4102014 Mechanicka dilna M200  Oznaceni pracowich skiinék a stoll Valenta PT 11.10.2014 Hotovo
4102014 Mechanicka dilna M200  Objednat krabicky pro uloZeni mazacich prostredkd Foit PT 11.10.2014 Hotovo
4.10.2014  Mechanicka dilna M200__ Horizantalni znaéeni Valenta FT 11.10.2014 Hotavo

Obr. €. 60 Databaze opatieni 5S

4.6.8 Vyhodnoceni zavedeni 5S

Pro vyhodnoceni zavedeni 5S na pracovisti byl zvolen audit. Do ptipraven¢ho formu-
lafe ptiloha B, jsou vpisovany odpovédi na otazky, které jsou rozdéleny do péti oblasti
podle jednotlivych kroki metody. Maximalni pocet bodl je dvacet. Otazky jsou vypliova-
ny:

0 — nesplnéno

1 — splnéno

Audit byl provadén kazdy mésic po dobu péti mésicli od provedeni workshopu 5S na

pracovisti Mechanické dilny. Je zde vidét, ze pracovnici udrzuji pracovisté podle dohodnu-

tych standardt.
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Dalsim pfinosem zavedeni 5S na pilotnim pracovisti je dobry ptiklad ostatnim praco-

vistim ndstrojarny, kde ostatni pracovnici se miizou seznamit s vyhodami optimalizované-

ho pracovisté.

O R L s LA ) 0D

I I I I I I : in
T T T T T 1

fijen 14 listopad 14 prosinec 14 leden 15 unor 15 brezen 15

Graf 3 Vyhodnoceni zavedeni 5S
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5 CELKOVE ZHODNOCENI PRINOSU PRACE

Prvky §tihlé vyroby byly do nastrojarny zavedeny postupnymi kroky jednotlivymi pi-
lotnimi projekty. Z vyhodnoceni vyplyva, ze Stihla vyroba, pfedevsim Autonomni udrzba,
SMED, Strukturované feSeni problémt, Gemba Walk, Gemba Meeting a 5S, které byly
zpracovany a zavedeny jsou zivotaschopné a v Case udrzitelné (viz Tabulka 4). Pfinosem je
sniZeni poctu poruch na vyrobnim zatizeni o 75%, pfi¢emz stejné vysledky jsou o¢ekavany
na ostatnich strojnich zafizenich zatazenych do programu autonomni péce. Setizeni bylo
zkraceno o 41%. Zavedenim strukturovaného feseni problémi, byl nastaven systém, jak
fesit zejména slozité problémy a ve sledovaném obdobi bylo 68% - 70% vsech problému

vyfeSeno a uzavieno a zbylé problémy jsou v fesSeni.

Dal$im, mimoekonomickym piinosem je pfesvédceni pracovniki, ze zavedeni §tihlé vyro-
by je mozné a ucelné i v kusové a odborné vyrobé, jakou je nastrojarna. Navrzena a zave-

dena feseni byla jen prvnim krokem na cesté ke Stihlosti.

Autor navrhl a vytvofil v praci uvedené dokumenty a metodiky, jako jsou vyhodnocovaci
checklisty auditii, databaze opatieni, standardy, plany zavedeni, karty poruch, mapu postu-
pu tréninku SMED, vzorové feSené problémy pomoci A3 reportu, atd. V roli vedouciho
projektu byl zodpovédny za koordinaci ¢innosti, provedl priorizaci posouzeni navrzenych a
zavedenych prvkl §tihlé vyroby, vyhodnoceni analyz, kontroly kol ¢i terminil a jako

moderator workshopt byl zodpovédny za implementaci jednotlivych metod do praxe.

Tabulka 4 Vyhodnoceni splnéni cili prace

Oblasti feSené v

diplomové praci Obsah feSeni problematiky | Stav pfed Stav po

Standardy pracovist, systém  [Easteéné |Je zavedeno + ovéfeno internim

55 L . .. i
auditl, systém wykazovani zavedeno |auditem
Standardy €i5téni, standardy . F'||ntnewzfauedenn na jednom
. o P - neni pracovisti, bude nasledovat
AU mazani, formulafe, Skoleni e L. .
o zavedeno |roz5ifeni na dal5i stroje dle
pracovniku
harmonogramu.
Provedeni pilotniho Workshopu, . - .
neni Je zavedeno + ovéfeno internim

SMED vytvofeni standardu sefizeni,

- ) L zavedeno |auditem
proskoleni pracovnika

Denni Gemba-meetingy, tabule

. . |neni
se strukturovanymi pfehlednymi

Gemba-Meeting 3 Funkéni systém Gemba-meetingd

vizualni fizeni zavedeno
daty
Mastaveni pravidelnych neni Je zavedeno + ovEfeno internim
Gemba-Walk . . S i
kontralnich pochldzek po vyrobé |zavedeno [auditem
. Shérna mista, proskoleni . . ]
Strukturovang neni Je zavedeno + ovéfeno internim

pracovnikil, pravidelné schizky,

. . zavedeno |auditem
kontrolni mechanismus

feZeni problémi
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ZAVER

Préce je zpracovana pro firmu Siemens s.r.0., odstépny zavod Elektromotory Mohelni-
ce. Zabyva se vyhledanim a zavedenim prvki Stihlé vyroby do nastrojarny. Cilem diplo-
mové prace je provést analyzu, navrhnout a zavést prvky Lean managementu v utvaru Na-
strojarna, aby mohl 1épe a rychleji reagovat, byl schopen piizpiisobeni se specifickym po-
zadavklim zakaznika. Nastavit kontrolu funk¢nosti. V minulosti byli evidovani snahy o
implementaci, které neméli dlouh¢é trvani. Zejména pro proklamovanou odliSnost nastro-
jarny ve spektru vyroby. Prace je koncipovana jako praktickd navodka zavedeni uvedenych

metod S§tihlé vyroby.

V prvni kapitole byly nastinény moZné metody a prvky §tihlé vyroby. Byly zhodnoce-
ny mozné piistupy a pohledy na Stihlou vyrobu. Byl dén teoreticky zéklad prace, ktery byl

nasledné pteveden do praxe.

Druhé kapitola se zabyvala analyzou soucasného stavu a z riznych hledisek zkoumala
zavedeni §tihlé vyroby v néstrojarné. Jsou zde také uvedeny pouzité analyzacni néstroje,

které byly pro tento tcel vyvinuty firmou Siemens.

Kapitola tteti dava dohromady provedené analyzy, vytyCuje a priorizuje oblasti vyroby
v nastrojarné, které nasledné za pomoci navrzenych nastroji a metod, povedou k jejimu

zeStihleni.

Tyto metody byly ve ¢tvrté kapitole zavadény pomoci pilotnich projektt do praxe. Byl
stanoven harmonogram pro ploSnou implementaci. Zavedeni bylo vyhodnocovano z hle-

diska ptinost, funkénosti a jejich komplexnosti.

Pti vyhodnoceni vSech implementovanych metod a zhodnoceni jejich ptinosi a funk¢-
nosti je cil stanoveny na zacatku implementace naplnén. V nastrojarné byly provedeny
analyzy, které byly nasledné¢ vyhodnoceny. Z navrzenych metod $tihlé vyroby byly vybra-
ny a zavedeny: Autonomni udrzba, SMED, prvky Shop Floor Managementu jako jsou
Gemba Meeting, Gemba Walk, vizudlni fizeni, 5S. Byly nastaveny kroky pro kontrolu
funkénosti implementace, které jsou pravidelné vyhodnocovany. Je nastolena cesta
k udrzitelné stihlé vyrob¢. V dalSich krocich doporucuji zavést program k identifikovani a
odstranéni plytvani ve vyrobé a logistice, program na soustavné zlepSovani, mapovat a

standardizovat procesy, vyrobni butiky, Stihla administrativa a tymova prace.
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