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Neustalé zlepSovani a lean management ve vybraném podniku
Anotace

Bakalarska prace na téma ,,Neustalé zlepSovani a lean management ve vybraném podniku‘
se zabyva vyuzitim principi lean managementu ve spolec¢nosti ZF Automotive Czech s.r.o.,
predniho vyrobce brzd do automobil. Cilem bakalarské prace je na zakladé teoretickych
znalosti analyzovat soucasny stav uplatiiovani metod lean managemntu ve vyrobnim procesu
na konkrétni vyrobni lince, na zakladé zjisténych skuteCnosti a pozorovani identifikovat
ptipadné nedostatky a doporucit opatieni, ktera by méla prispét ke zlepSeni dodrzovani
zavedenych metod §tihlé vyroby a odstranit mozné zdroje plytvani. Smyslem téchto
doporuceni je piispét k celkovému zefektivnéni vybraného vyrobniho procesu. ReSersni cast
prace je zameéfena na teoreticka vychodiska lean managementu, vybrané dil¢i metody
a nastroje §tihlé vyroby. Pfipadova studie se zabyva hodnocenim stavu vyuziti vybranych
nastroji lean managementu. V jejim tGvodu je nejprve predstavena spoleCnost a vyrobni
procesy v jablonecké pobocce této spolecnosti. Nasledné je zmapovan soucasny stav vyuziti
nastroji lean managementu na konkrétni montazni lince a identifikovany nékteré
nedostatky. Ke zjisténym nedostatkiim v oblasti dodrzovani zasad lean managementu v dané

spoleCnosti byla formulovana doporuceni ke zlepSeni.
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Annotation

Continuous Improvement and Lean Management in a Selected Company

The bachelor's thesis on the topic "Continuous improvement and lean management in
a selected company" focuses on the use of lean management principles in the company ZF
Automotive Czech s.r.0., a leading manufacturer of car brakes. The aim of the bachelor thesis
is based on theoretical knowledge to analyze the current state of application of lean
management methods in the production process on a specific production line. Based on
findings and observations identify potential deficits and recommend measures to improve
compliance with established methods of lean production and eliminate possible sources of
waste. The purpose of these recommendations is to contribute to the overall streamlining of
the selected production process. The research part of the work is focused on the theoretical
basis of lean management, selected partial methods and tools of lean production. The case
study deals with the evaluation of the state of use of selected lean management tools. In its
introduction, the company and production processes in the Jablonec branch of this company
are first introduced. Subsequently, the current state of use of lean management tools on
a specific assembly line is mapped and some shortcomings are identified. Recommendations
for improvement were formulated for the identified shortcomings in the area of compliance

with lean management principles in the given company.
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Uvod

Bakalarska prace na téma ,,Neustalé zlepSovani a lean management ve vybraném podniku*
se zabyva filozofii §tihlé vyroby a jejimi principy, které jsou uplatiiovany ve vybrané

spolecnosti.

Cilem bakalafské prace je na zakladé teoretickych znalosti analyzovat soucasny stav
uplatiiovani metod lean managemntu ve vyrobnim procesu na konkrétni vyrobni lince, na
zakladé zjisténych skutecnosti a pozorovani identifikovat ptripadné nedostatky a doporucit
opatfeni, kterd by méla pfispét ke zlepSeni dodrzovani zavedenych metod §tihlé vyroby
a odstranit mozné zdroje plytvani. Smyslem téchto doporuceni je pfispét k celkovému

zefektivnéni vybraného vyrobniho procesu.

Bakalarska prace je strukturovana do dvou c¢asti. Prvni Cast bakalarské prace v reSersi
teoreticky vymezuje popis zakladnich pojmu a definuje filozofii lean managementu, ktera si
klade za cil zvySovat pfidanou hodnotu vSech firemnich Cinnosti pro zakaznika a zaroven
snizovat uroven plytvani zdroji, at uz se jedna o financni prostredky, lidskou praci, Cas,
material nebo skladové prostory. Vysvétleny budou zakladni principy fizeni Stihlé vyroby,

vymezen pojem plytvani a jeho druhy, popsany vybrané nastroje a techniky stihlé vyroby.

Druha c¢ast bakalarské prace, pripadova studie, je zaméfena na spolecnost ZF Automotive
Czech s.r.o., predniho vyrobce brzd do automobili, ktera je nejprve v avodu stru¢né
predstavena. V dal§i Casti pripadové studie je analyzovan vyrobni proces na kompletacni
lince zadni elektrické parkovaci brzdy, popsana §tihla vyroba v pobocce v Jablonci nad
Nisou a tym, ktery se zabyva touto problematikou. V neposledni fadé je vysvétlena

technologie vyroby, vyrobni provoz a sledovana montazni linka.

Nasledné je provedena analyza stavu nastroju $tihlé vyroby na sledované montazni lince. Na
zaklade shromazdénych podklada a pozorovani autorky jsou identifikovany dil¢i nedostatky
a k nim navrzena mozna opatfeni, jejichz aplikace by méla piispét k i€elnému hospodareni

na pracovisti a dodrzovani metod lean managementu.
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1 Teoreticka vychodiska v oblasti lean managementu

V avodni cCasti  bakalarské prace je predstavena koncepce Stihlé vyroby, jeji
metody a vybrané néstroje z hlediska odborné literatury. Definovany budou zékladni pojmy
a principy lean managementu, charakterizovano plytvani v podnikovych procesech (tzv.
,muda“) a popsany jeho druhy. Pozornost bude vénovana nastrojium §tihlé vyroby, které
v tuto chvili vyuziva vybrana spolecnost ZF Automotive Czech s.r.o. (dale ZF), a strategii

Kaizen, ktera je nosnym tématem prace.

1.1 Koncept lean

Kofeny lean lze nalézt v pomérné davnych dobach moderniho managementu. Sahaji do
obdobi rané masové vyroby kolem roku 1910 v tovarné Henryho Forda, ktery prosazoval
prulomovou teorii F. Taylora, F. Gilbretha a dalSich s cilem vyrobit co nejvice

automobilt v nejkratsi dobé (Liker 2007).

Koncept Sstihlé vyroby zacal vznikat v 50. letech 20. stoleti ve firm& Toyota Motors
v Japonsku. Zamérem japonskych vyrobci automobila byla schopnost vyrabét auta rychleji,
kvalitnéji a zaroven levnéji nez jejich konkurenti. Z tohoto divodu hledali vhodné feSeni,
které dalo za vznik principtim §tihlé vyroby a jejimu fizeni ve firm€. Prestoze byl koncept
vyvinut v automobilovém pramyslu v Japonsku a utvarel se v oblasti hromadné vyroby,
principy Stihlého fizeni slouzi jako inspirace pfi feSeni mnoha problémi napfi¢ vSemi

oblastmi fizeni vyroby v podnicich nebo sluzbach (Vachal a Vochozka 2013).

Jak uvadi Svozilova (2011), identifikace, hodnoceni a nésledné zlepSovani podnikovych
procesti je standardni pfistup k fizeni podnikovych aktivit zaméfenych na zvySovani
vykonnosti. Dodava, ze ,,zlepSovdni podnikovych procesii je cinnosti zaméfenou na postupné
zvySovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim

eliminace neproduktivnich Cinnosti a ndkladi *“ (Svozilova 2011, s. 19).

Kosturiak a Frolik (2006, s. 37) konstatuji, Ze ,,lean se orientuje na systematickou eliminaci

plytvani z podnikovych procesti a maximalizaci pridané hodnoty™.
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Bradley (2015) k tomu dodava, ze lean 1ze povazovat za sadu nastroja slouzicich k vylepSeni
procesu. Nejdulezitéjsim z téchto nastroju je zkraceni Casu potiebného k provedeni procesu
od zac¢atku do konce (doba realizace procesu). Poukazuje na to, ze nastroje lean by mély byt

jednoduché, intuitivni a lehce naucitelné.

V soucasné ekonomice, kdy je kladen diraz na to vyrabét rychleji a efektivnéji nez
konkurence, hledaji podniky razné zpusoby, jak pruzné reagovat na pozadavky
zékaznika a jeho poptavku s cilem dodat presné to, co zakaznik pozaduje, v potfebném
mnozstvi, ve spravny c¢as, bez chyb a pfi nejniz§ich nékladech. Cilem této snahy je

maximalizovat zisk s vynalozenim minimalniho usili.

Jak dale uvadi Bradley (2015), vysledky dosazené v podnikani 1ze popsat jako proces a sérii
krokut. Z téchto divodi mnoho podniku pfistoupilo k zavadéni inovativnich metod, tak aby
byly na trhu konkurenceschopné, ziskavaly a udrzely si zakazniky a vytvarely zisk. Mezi

tyto metody patii Stihlé fizeni a §tihl4 vyroba.

1.2 Stihlé Fizeni — lean management

Filozofie lean managementu si klade za cil zvySovat pfidanou hodnotu veskerych firemnich
¢innosti pro zakaznika a zaroven snizovat uroven plytvani zdroji, at’ uz se jedna o financni
prostfedky, lidské zdroje, ¢as, material ¢i skladové prostory. Diky minimalizaci plytvani se
pak muze zvysit pridana hodnota pro zakaznika nebo snizit jeho naklady. Tuto metodiku
vyvinula firma Toyota jako Toyota Production System (TPS, Cesky vyrobni systém Toyota)
v Japonsku (Liker 2013). Zakladatelem této filozofie byl Taiichi Ohno (Ohno 2013).

Jak uvadi Ketkovsky a Valsa (2012, s. 89), ,,lean management je koncepce zamérend jednak
na optimalizaci procesi, jednak na co nejvétsi uspokojovani potieb zdakaznika.*
Zjednodusen¢ lze fici, ze jde o komplexni filozoficky systém, ktery se orientuje na cely
podnik. VSechny aktivity na vSech stupnich vyrobniho procesu musi byt schopny vytvofit
hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Pokud tomu tak neni, ale pfesto se

uskutecnuji, ukazuji na skryté plytvani.
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Ketkovsky a Valsa (2012) definovali hlavni principy §tihlého fizeni nasledovné:

planovaci princip pull —vyroba pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku;
princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce;

princip nepfetrzitosti — zlepSovani je kontinualni proces, ktery nikdy nekonci;
princip zaméfeni se na podstatné aktivity a schopnosti — vyuziti klicovych schopnosti

firmy v ramci hodnotového fetézce oproti konkurenci.

Zavadéni lean modelu muze byt pro nazornost dle Bradleyho (2015) shrnuto do

nasledujicich bodu:

1.
2.

urCeni metrik, které jsou dulezité pro zlepSeni cilového procesu;

zhotoveni mapy hodnotového toku (angl. Value Stream Map, ddle VSM) stavajicich
procesu;

nalezeni ztrat a vylepSeni procesu napf. pomoci brainstormingu;

zhotoveni VSM budoucich procesu reflektujicich navrzené zmény;

upfednostnéni vylepseni a jejich implementace, vyuziti kaizen' schizek na
dodatecné zlepSent:;

ovéteni, ze se proces zlepsil dle hypotéz;

navrat ke kroku 2 a opakovani procesu.

Mezi aktivni otazky, které Bradley (2015) dale zmitiuje a které je tieba si pokladat, aby bylo

zavadeéni lean v podniku Uspésné, jsou: kolik lean programi je mozné aplikovat soucasné,

ktery by mél byt prioritni, jak by mél management podniku zavadéni podporit, jak slozit

jednotlivé lean projektové tymy, jak lean projekty planovat, jaké jsou bézné nedostatky, se

kterymi je mozné se v lean programech setkat. Déale podotyka, ze projekty lean by mély byt

realizovany v tymu, protoze jedna osoba zpravidla neobsdhne vSechny procesy. Autor

doporucuje piizvani externi osoby k feSeni problému z divodu komplexniho, nezaujatého

pohledu na danou situaci a prostfedi. Lean tym by mél dale zahrnovat kromé

manazeri i jednotlivé zaméstnance, ktefi v procesech pracuji. Tito pracovnici diky

! Pojem kaizen je blize vysvétlen v kapitole 1.5.1.
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zkuSenostem a kazdodenni praxi mnohdy pfinesou efektivni a rychlé rfeSeni. Nasledné

v zavadéni aprav byvaji vstiicnéjsi, protoze se na tvorbé zlepsSeni podileli.

Bradley (2015) vysvétluje, ze pred rokem 1950 bylo zvySeni kvality spojeno s navySenim
nakladi. Praxe ale ukazala, ze pfi zavadéni prvka Stihlé vyroby se kvalita muze
zlepsit a naklady mohou klesat. Pokud je model zavadén spravné, ukazuje se, ze i mala

investice do zavedeni lean pfinese zpravidla velmi vysokou navratnost.

Hammer a Hershman (2013) uvadé€ji pét zakladnich hodnot firemni kultury procesni
organizace, jimiz jsou ,, fymovd prdce, zaméreni na zdkaznika, odpovédnost, vstricnost viici

zménam a disciplina.

V prumyslové vyspélych zemich byly postupné vyvinuty ucelené koncepty fizeni vyroby,
jejichz spole¢nym znakem je, ze byly vyvinuty za ucelem eliminace neefektivnich diive
pouzivanych systémua fizeni vyroby. Mezi nejznaméjsi patii koncept S§tihlé vyroby

(Ketkovsky a Valsa 2012). Tim se bude zabyvat nasledujici podkapitola.

1.3 Stihla vyroba — lean production

Stihlou vyrobu Ize definovat jako koncept strategie, ktery klade hlavni ddraz na plnéni
zakaznickych pozadavkt a isporné hospodareni se vSemi zdroji. Dle Vachala a Vochozky
(2013) je charakterizovana snahou odstranéni vSech ztrat a prvofadym zameéfenim se na
potfeby a pozadavky zakaznika. VSechny tyto aktivity, které pfispivaji ke zlepSeni celého
podniku, by se neobesly bez zapojeni v§ech zameéstnanci, ktefi by méli aktivné a neustale

hledat drobna zlepSeni.

Shodné Bauer a Haburiova (2015, s. 9) popisuji §tihlou vyrobu jako ,,komplexni organizaci
vyvoje a vyroby produktu, vztahi s dodavateli a zdkazniky, kterd optimalizuje pozadavek
klienta tak, aby bylo zapotrebi méné lidské prdce, kapitdlu i casu a vyrobky byly kvalitnéjsi.
Dodavaji, ze jde o,,wwrobu s optimalizovanymi procesy s minimem plytvani““ (Bauer a Haburaiova

2015, 5. 129).

Podobnou definici pouzili 1 KoSturiak a Frolik (2006, s. 17), dle nichz je §tihla vyroba

Wfilozofie, kterd usiluje o zkrdceni casu mezi zdkaznikem a dodavatelem eliminaci
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plytvani v fetézci mezi nimi. Zaroven dopliuji, ze Stihlost podniku znamena délat jen nutné

véci, délat je spravné hned napoprvé, rychleji nez konkurence a s niz§imi vydaji.

Zavérem lze uvést definici §tihlé vyroby podle zakladatele TPS, Taiichiho Ohna. Ten
oznacuje Stihlou vyrobu za vyrobni pfistup, ktery se zaméfuje na odstrafiovani
plytvani a eliminaci ztrat od prvotniho kontaktu se zakaznikem a pfevzeti jeho pozadavku,
ptes samotny vyrobni proces az po predani hotového vyrobku zakaznikovi a obdrzeni platby

(Ohno 1988). V tomto Case je tieba odstranit vSechno plytvani, které neptidava hodnotu.

1.4 Plytvani

Jak vyplyva z uvodniho textu, mezi hlavni cile filozofie Stihlosti patti eliminace jakéhokoliv

plytvani v podniku napfi¢ vSemi platformami.

Za plytvani je povazovano vSechno to, co se v podniku vykonava, stoji penize a nepiidava
vyrobku nebo sluzbé hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit (Liker 2013). Hlavnim
tématem pii zavadeéni Stihlé vyroby je hledani tzv. izkého mista. Lze ho popsat jako misto, kde
dochazi ke ztratam a plytvani zdroji ve vyrobnim procesu. Jakakoliv ztrata pak znamena, ze podnik

piichazi o zisk.

Pfi analyze vyroby je mozné vysledovat zjevné i skryté druhy plytvani. Zjevné plytvani lze
odhalit snadno, skryté pak obtiznéji (Vachal a Vochozka 2013).

Kosturiak a Frolik (2006, s. 19) definuji plytvani jako ,, v§echno, co zvysuje ndklady vyrobku

nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu “.

Podobné Masin a Masin (2012, s. 15) charakterizuji plytvani jako ,,vie, co nepridavda
produktu hodnotu, anebo ho nepribliZuje zdkaznikovi “. Zohlednéna je pfitom jak manualni,
tak i dusevni Cinnost. Opakem tohoto plytvani je efektivni prace s narastem hodnoty nebo
préace, ktera pfiblizuje produkt zakaznikovi. Autofi Masin a Masin (2012) dale plytvani
definuji jako Cinnosti, které se musi vykonavat, ale mohly by byt eliminovany nebo

redukovany zlepsenim pracovni metody nebo usporadanim.
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Z hlediska zvySovani produktivity nebyva pfiinou zjevné plytvani, které je snadno
identifikovatelné a lehce odstranitelné, ale to skryté (Masin a Masin 2012, Véachal

a Vochozka 2013).

Jak upozornuji Kosturiak a Frolik (2006), rozpoznani zdroji plytvani v podniku je prvnim

krokem k vybéru vhodnych cest k jeho ti¢innému odstraniovani.

Zdroje plytvani v podniku sefadil Taichii Ohno, zakladatel vyrobniho systému spolecnosti
Toyota, do sedmi zékladnich skupin né€kdy nazyvanych jako , Sedm smrtelnych ztrdt*
(Bradley 2012, s. 39) a oznacil je jako ,,muda“. V literatufe je mozné najit rizné interpretace
pavodniho tfidéni, které je mozné aplikovat nejen ve vyrobnim prostiedi. Témeér vSude je

pak uveden i osmy druh plytvani.

Nasledyjicich osm druhii plytvani v podnikovych vyrobnich procesech vychazi ze
specifikace vyrobniho systému Toyota (Liker 2013).

1. Nadvyroba vznika tehdy, pokud je zbozi vyrobeno dfive, nez je pfijata objednavka od
zakaznika. S tim souviseji naklady na jejich skladovani na vSech stupnich vyroby, transport,

viceprace, opravy, pracovni silu.

2. Ke ztratam zpusobenym ¢ekanim dochazi, kdyz pracovnici nemohou vykonavat ¢innosti
z technickych nebo organizacnich diivoda. Mezi takové prostoje muze patfit Cekani u stroje,
na praci, material, nastroje, dily, selhani stroje, sefizeni stroje, absence zasob, dlouhé
dopravni cesty uvnitf podniku. Masin a Masin (2012) podotykaji, ze ¢ekani prodluzuje
prubéznou dobu, ktera je kritickym parametrem $tihlé vyroby. V nékterych pfipadech se
uvadi, ze sefizeni stroje bylo vhodnou organizaci zkraceno z n€kolika hodin 1 na nékolik

minut (Vachal a Vochozka, 2013).

3. Nadbytecna doprava a preprava je prevoz materialu, ktery nevytvaii pro zakaznika
ptidanou hodnotu, ale pouze zvySuje naklady (Vachal a Vochozka 2013). Jedna se o dlouhé
vzdalenosti zpusobujici neefektivni dopravu dili, dokonceného zbozi do skladu, ze skladu

nebo mezi jednotlivymi procesy, prenaseni dilti a vyrobka v ramci pracovisté.
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4. Do kategorie slozité a nadstandardni pracovni postupy patii provadéni nepotrebnych
kroku ke zpracovani dilti za pouziti Spatnych nastrojii nebo napt. nékolikanasobna evidence

dat, neefektivni zpracovani kvuli Spatné konstrukci nastroje a produktu.

5. Mezi nadbytecné zasoby lze zahrnout nadbytek nezpracovaného materialu, hotového
zbozi a rozpracované vyroby, které prevySuji minimalni zasobu potfebnou k zajisténi
plynulého chodu. S nadmérnymi zasobami jsou spojeny naklady na skladovani, manipulaci,
hrozi fyzické zastaravani a defekty. Masin a Masin (2012) uvadéji, Ze tyto projevy lze najit
tam, kde podnik planuje dle principu tlaku, protoze skutecné aktualni potieby zakaznikua se

vyrazne lisi od planovanych odhadi.

6. Za nadbytecné a neefektivni pohyby lze povazovat jakykoli zbyteCny pohyb ¢i
manipulaci, kterou musi zaméstnanci nebo stroje béhem své prace provadét. Muze se jednat
o vyhledavani, ztizenou dostupnost potiebnych dilt, nastroji, zdlouhavou kompletaci,
premist'ovani nastroja, ale i chuzi (Liker 2013). Masin a Masin (2012) spojuji tyto zbytecné
pohyby s ergonomii, kde S$patné ergonomické feSeni negativné ovliviiuje produktivitu,
kvalitu 1 bezpecnost prace. Vachal a Vochozka (2013) objasiiuji, ze nadbyte¢né pohyby lze

odstranit napfiiklad dislednym dodrzovanim metody 5S.

7. Vadné vyrobky a opravy jsou zpusobeny vyrobou vadnych ¢i jinak neshodnych dila,
které nespliiuji predepsané pozadavky. Jejich nasledna oprava, prepracovani kusq,
zmetkovitost, nahradni vyroba a kontrola znamenaji plytvani manipulaci, materidlem, Casem
a energii zaméstnancu. Vachal a Vozka (2013) poukazuji na to, ze kontrola kvality by méla

byt provadéna prubézné.

8. Nevyuzita Kkreativita a znalosti zaméstnancu spociva v nedostateCném vyuzivani
znalosti, tvofivosti a dovednosti zaméstnanci. Se ztratou potencialu se poji ztrata Casu,
napadu, schopnosti, vylepSeni a pfilezitosti. Nastava, pokud ekonomicky subjekt nezapojuje

adekvatni zaméstnance do procesu, nepodpofi jejich aktivitu, napady a Cinorodost.

Taichii Ohno povazuje jako hlavni zdroj plytvani nadvyrobu, ktera mé za nasledek vétSinu

naslednych plytvani (Liker 2013).
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1.5 Vybrané metody a nastroje Stihlé vyroby

V pojeti stihlého mysleni se pouziva cela fada nastroju, které vedou k napliiovani filosofie
lean managementu a odstrafiovani ztrat. Vybranymi nastroji, které jsou relevantni pro ucely
této bakalarské prace, se po teoretické strance zabyva nasledujici kapitola. Postupné budou
predstaveny principy a metody §tihlé vyroby Kaizen, 5S, Jidoka, TPM, SMED, Poka Yoke,
Kanban, balancovani vyrobni linky a standardizace prace. Zejména tyto nastroje pouziva
vybrana spolecnost, aby optimalizovala své pracovni, vyrobni a logistické procesy s cilem,

aby byly rychlé, efektivni a bezpecné.

1.5.1 Kaizen

Metoda Kaizen pochazejici z Japonska je povazovana za zakladni kdmen a predpoklad vSech
metod Stihlé vyroby. Kaizen neboli filosofie malych zmén, vychazi z japonského slova, které

v prekladu znamena ,,zménu k lepSimu* nebo také ,, zdokonaleni®.

Konkrétné jde o kontinualni hledani pfilezitosti pro zlepSeni v jakékoli v ¢asti firemniho

procesu a oblasti podniku za ucasti vSech zaméstnancu (Vachal a Vochozka 2013).

Toto neustalé hledani cest, jak lze délat véci efektivnéji a preciznéji, pak vede
k minimalizaci plytvani a zvySovani pfidané hodnoty pro podnik i zdkaznika (Svozilova

2011).

Bauer a Haburaiova (2015) definuji princip Kaizen jako neustalé zlepSovani po malych
krocich, a to ve vSech oblastech fungovani. Zameéfuje se predevsim na zlepSovani, ktera
predstavuji minimalni nebo zadné dodate¢né naklady. Zde je vidét rozdil mezi inovact, ktera
byva vétsSinou spojena s vysokymi investicemi do technologii ¢i strojniho zafizeni. OvSem
dodavaji, ze v Ceskych podminkéach je vzhledem k mentalit¢ a nedavné minulosti cesta
trvalého zlepSovani mimotadné obtizny ukol. Bauer a Haburaiova konstatuji (2015, s. 82),
ze , .k filozofii Kaizen patii vyjmuti toho, co je Skodlivé a nebezpecné pro lidi (kai), a volba

toho, co je spravné nebo dobré (zen) “.

Nejvétsi vyznam této filosofie je ve zlepSovani po malych kraccich, které v dlouhodobém

horizontu vedou k velkym vysledkiim (Vachal a Vochozka 2013).
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Kerkovsky a Valsa (2012, s. 138) uptesiiyji: ,,Kaizen znamena stalé zlepSovani, v drobnych

krocich, jako opak rozsahlych opatfeni racionalizacnich akci.*

Rother tvrdi (2017, s. 40), ze, ,,neustdlé zlepSovdni znamend kazdodenni zmapovdni vSech

procesii“ adodava, ze toto zlepSovani pokracuje, i kdyz bylo dosazeno cilii. Podstatou tohoto
zlepsovani jsou malé postupné kroky. Kromé toho pouhé udrzovani stavajiciho stavu by

mohlo znamenat hrozbu dal§iho upadéani a zaostavani za konkurenci (Rother 2017).

Autofi Hammer a Hershman (2013) shodné vnimaji, ze jde o kontinualni procesy, které od
zakladu meéni zpusob, jakym vSichni pracuji a jakym je organizovana prace, a dodavaji, ze

nejobtiznéj§im tkolem je vytrvat v zapocatém usili, nevracet se zpé€t ke starym zptsobtim.

Uplatinovani metody Kaizen je nejdilezit€jsi v Casech, kdyz je ekonomika silna a firma

profituje (Ohno 2013).

1.5.2 Metoda 5S

Jednim z nejdulezitéjSich a nejcastéji pouzivanych nastroju stihlé vyroby a zajisténi Stihlého
pracovi§té je implementace metody 5S, ktera je aplikovatelnd v jakémkoliv oboru.
Jde o cyklus s péti fazemi, ktery se zaméfuje na usporadani pracovisté tak, aby bylo funkéni,
prehledné, CcCisté a bezpecné. Nelze ji chapat pouze jako wudrzovani poradku

(Bauer a Haburaiova, 2015).

Metoda 5S napoméha k zamezovani ztrat pomoci lepsi organizace pracovnich ploch, diky
které dochazi k ziskavani vétsiho prehledu o prabéhu procest (Vachal a Vochozka 2013).
Masin a kol. (2007, s. 69) uvadi, ze tato metoda je zakladnim elementem kazdého Stihlého
systému a ,.udrZuje na pracovisti pouze to, co je tam potiebné, a na mistech, kterd jsou
k tomu urcend. “ Kosturiak a Frolik (2006, s. 24) dopliiji, ze ,, §tthlé pracovisté je zakladem

Stihlé vyroby .

Liker a Meier (2006) vidi hlavni cil této metody ve vyc¢isténi pracovniho prostoru tak, aby
nedochazelo k Casovym ztratam kvili zbyteCnym pohybim, pfemistovanim materialu,
hledani naradi a komponentt. Svozilova (2011) upfestiuje, ze smyslem zavadéni této metody

v podniku je podpora Stihlého pracovisté, ve kterém se zaméstnanec mize snadno orientovat,
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a umoznuje mu vyhledat a vybrat pozadovany nastroj ergonomicky pfivétivym zptsobem,
ktery Setii jeho Cas a sily. Podle Likera (2007) uspéch zavedeni 5S do systému zavisi
na spravném pochopeni smyslu zavadéni této metody vSemi zicastnénymi, porozumeéni
vSech pfinosti, a odpovédném aplikovani celého cyklu v kazdodennich pracovnich

éinnostech.

Prvni tfi kroky popisuji jednoduché postupy ke zméné pracovisté a nasledujici dva jsou
nastroji, kterymi se po zavedeni snazi spolecnost principy této metody dodrzovat a pripadné

zlepSovat.
Ve zkratce popsal tuto metodiku Bradley (2012), viz nize.

Krok 1. Seiri (angl. Sorf) — tridit: odstranéni nepotiebného naradi, zafizeni, stroju, dilu,
které nepatii na plochu a nejsou potiebné pro stavajici vyrobni operace. NBalezeni predmétu

musi vyzadovat minimum ¢asu a usili.

Krok 2. Seiton (angl. Set in order) — nastavit poradek: smyslem je oznalit a usporadat
potfebné predméty a zafizeni tak, aby byly snadno k nalezeni a blizko mista, kde jsou
pouzivany. Nezbytné predméty by mély zlstat na pracovisti, obCas pouzivané na kraji
pracovisté nebo ve skladu. Vyuziva se vizudlni fizeni, napt. opatieni Stitky, barevnym

natérem.

Krok 3. Seisou (angl. Shine) — stale Cistit: udrzovani poradku na pracovisti, nastroje musi
byt pied uloZenim vy&istény, pracovité uklizeno, stroje zkontrolovany. Cisténi poméaha

odhalovat drobné poruchy a zavady na zafizeni.

Krok 4. Seiketsu (angl. Standardize) — standardizovat: znamena stanovit standardy pro
udrzovani nového usporadani az do doby, nez se situace zmeéni. Standardizace zahrnuji

osvojeni piedchozich tii kroku tak, aby se z nich stala rutina.

Krok 5. Shitsuke (angl. Sustain) — setrvat: osvojeni dodrzovani a stalého zlepSovani vyse

nastavenych postupu a zaroven kontrola, aby proces nesklouzl do starych koleji.
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Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 65) je hlavnim cilem Stihlého pracovisté zvySeni
vykonnosti, snizeni Urazovosti a zatizeni organismu, zvySeni autonomie, zlepSeni kvality

a stability procesu.

1.5.3 Jidoka

Jidoka je dalsi metodou k eliminaci plytvani ve vyrob¢ a jeden ze zakladnich pilifi TPS.
Vadny dil by nemél byt nikdy propustén a predan na dalsi pracovisté (Liker 2007). Jedna se
o koncepci fizeni jakosti, jejimz cilem je, aby se problémy feSily v misté jejich vzniku, aby
nepostupovaly do nasledujicich procest a byla sjednana jejich nejrychlejsi naprava (Liker

a Meier, 2006).

Vachal a Vochozka (2013 s. 478) popisuji, ze ,,fato opatreni umoziiuji automaticky detekovat
a predchazet chybdm pri vyrobé “. Vyrobni zatizeni se v pfipadé zjisténi chyby automaticky
zastavi a informuje o problému operatora stroje. Konkrétné se jedna o stroje, které funguji
bez lidského dohledu a v pripadé zavady spusti alarm. Pomahaji tak lidem sousttedit se na

podstatnéjsi véci a feSeni zavady, ne pouze na monitorovani stroje.

Hlavni cil této metodiky vnima Bauer a Haburinova (2015) v eliminaci chyb zamezenim
vyroby neshodného kusu a predevsim expedici takového kusu zvyroby a odeslani

zakaznikowvi.

1.5.4 TPM

Totalné produktivni udrzba (angl. Total Productive Maintenance, dale TPM) je proces
zlepSovani zpusobu, jakym jsou technologie vyuzivany a udrzovany. Vachal a Vochozka
(2013) uvadéji, ze se jedna o metodu udrzby vyrobnich zafizeni, ktera se zamétuje predev§im
na prevenci, ale zaroven se vénuje i pfi¢inam poruch a vypadka. Vychazi z predpokladu, ze
jednoduché opravy a pravidelnou udrzbu stroji muze udélat idealné ten, kdo stroj zna
nejlépe a kdo s nim pracuje kazdy den. Podstatou uspéchu je dobra spoluprace a zapojeni
vyrobnich operatori a zaméstnanct udrzby. Kosturiak a Frolik (2006) tento prvek stihlé

vyroby definuji jako zvySovani produktivity zafizeni tim, ze se systematicky redukuje
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vSechen Cas, ktery ubira danému stroji kapacitu (vyroba zmetkl, prestavovani zafizeni,

poruchy apod.) tak, aby nedochazelo k prerusovani jejich prace.

TPM je jedinecna japonska filozofie, ktera byla vyvinuta na zakladé koncepti a metod
produktivni udrzby. Tento koncept byl poprvé predstaven japonskym dodavatelem Toyota
Motor Company v roce 1971. Jde o inovativni piistup k udrzbé, ktery optimalizuje efektivitu
zafizeni, eliminuje poruchy a podporuje autonomni udrzbu ze strany operatord
prostiednictvim kazdodennich cCinnosti zahrnujicich celkovou pracovni silu (Ahuja

a Khamba 2008).

1.5.5 SMED

SMED je zkratka anglického souslovi Single minute exchange of dies. Do CeStiny je
prekladana jako rychlé presefizeni nebo rychla vymeéna nastroje, doslovné béhem jedné
minuty. Cilem je minimalizace doby, ktera je potfebna pro prestaveni vyrobniho procesu
z produkce jednoho produktu na druhy. Analyzuji se vS§echny kroky, které je tfeba ucinit pri
sefizeni linky a jeji pfiprave na dal$i odliSnou vyrobni davku. Podle SMED by mél byt

v tomto procesu minimalizovan Cas a potiebny material.

1.5. 6 Planovaci princip tahu

Princip tahu (ang. PULL) je zaloZen na poptavce cilového zakaznika, ktery urcuje, co se ma
vyrobit, kdy ma byt pfedmét dodan a v jakém mnozstvi. Primyslovému svétu byl predstaven
japonskymi vyrobci pod nazvem Kanban (viz kap. 1.5.7). Tento pfistup nahrazuje tradi¢ni
vyrobu na sklad (ang. PUSH), protoze vyroba je spusténa pouze tehdy, kdyz existuje
konkrétni poptavka od zakaznika. Eliminovéano je tak nadméré predzasobeni, ¢imz se

snizuje plytvani formou skladovani (Svozilova 2011).

Prikladem tohoto systému tahu je nastroj Kanban, kdy je pomoci vizualizace znadzornéna

spotfeba a pripadna potfeba dalsi davky materialu ke spotrebé.
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1.5.7 Kanban

Systém Kanban (v pfekladu z japonstiny ,karta“ nebo , §titek™) byl vyvinut v Japonsku
a pouziva se mezi jednotlivymi pracovisti v dilné, kde rozpracovany vyrobek postupuje od
jednoho pracovisté k druhému az k jeho finalizaci. Jedna se o jednoduchy, ale efektivni
postup, ktery umoziuje stalé tempo vyroby a snizuje mnozstvi vadnych casti. (Vachal

a Vochozka, 2013).

Samotny proces stoji na pouziti tzv. kanbanovych karet. Kanbanova karta reprezentuje
zpravu signalizujici pfedchazejicimu vyrobnimu stupni, ze je tfeba dodat néjaky produkt

nebo jeho ¢ast (Liker 2013).

1.5.8 Poka Yoke

Poka Yoke je metodou pro snizeni zmetkovitosti vyroby. Tento japonsky pojem Ize prelozit
jako chybo-vzdorny. Poka Yoke miZze byt mechanicky nebo elektricky vyrobni pfipravek,

mechanismus ¢i zafizeni, diky kterému nelze vyrobit $patny vyrobek.

Vachal a Vochozka (2013) definuji Poka Yoke jako nastroj, ktery zabraiuje zbyteCnym
chybam, zajistuje kvalitu a bezpecnost pii vyrobnich procesech. Vyrobek a ptipravek jsou
na zakladé¢ tohoto nastroje zkonstruovany tak, aby umoziiovali montaz jen v jedné spravné
poloze. Vysledkem je tspora Casu obsluhy stanovisté pii montazi, zkraceni doby piesetizeni

a zvySeni kvality a bezpecnosti pfi vyrobnim procesu.

1.5.9 Standardizace prace

Standardizace prace je dilezity pilit kazdého lean podniku, ktery dopliiuje metodu Kaizen,

a jejim cilem jsou standardizované pracovni ukoly u kazdého pracovniho procesu.

Autori Vachal a Vochozka (2013) pojem standardizace vysvétluji jako vytvareni standardu
(norem) na kazdém vyrobnim stanovisti a ve vSech oddélenich napii¢ celym podnikem.
Cilem jsou standardizované pracovni ukoly kazdého pracovniho procesu. Zaroven tvrdi, ze

wStandardy je nutné neustdle rozvijet a vylepSovat. “ Vachal a Vochozka (2013, s. 471).
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U standardizace jsou nastavovany normy jak pro hmotny material, tak pro podnikové
procesy v podniku. Diky norméam lze kvantifikovat, zda aplikovand zména v procesu
pfinesla zlepSeni, i nikoliv. Pfi spravném pouziti mize standardizace vyrazné snizit naklady
a zaroven splnit pozadavky zakaznikd. To vSe bezvyraznych investic ¢i zavadéni novych
technologii. Standardy jsou pro zaméstnance jednoduchym a srozumitelnym sdélenim, co
délat v ptipade€ normalné probihajiciho procesu i v ptipadé, kdy proces probiha abnormalné

(Kosturiak a Frolik 2000).

Standardizace je program, ktery se orientuje na vytvareni a kontrolu standardnich pracovnich
postupt dalSich Cinnosti, pomoci jednoduchych pisemnych a obrazovych znazornéni

(vizualizace) upfesiuje Masin a kol. (2007).

1.5.10 Balancovani vyrobni linky

Posledni podkapitola vybranych dil¢ich metod §tihlé vyroby je vénovana balancovani
vyrobni linky (angl. line balance). Smyslem je navrhovani a optimalizace vyrobnich linek,
na kterych je kazdy operator pii vyrobni operaci stejné ¢asové vytizen. Zadny operator ani
stroj nesmi byt pretizeny nebo neCinny. Balancovani napoméha k rovnomérnému rozdéleni
pracovniho zatizeni. Minimalizace prostoji snizuje plytvani pii ¢ekani (Tulip 2022). Liker
a Franz (2011) dodavaji, Ze se jedna o preskupeni prace na lince na dany takt, aby se zvysila
produktivita a tim hodnota pro zékaznika. Doba taktu je teoretickd doba potiebna k vytvoteni

jednoho produktu, ktery si zékaznik objednal (Bauer a Haburinova 2015).
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2 Charakteristika vybraného podniku a procesu

Druha cast bakalarské prace je vénovana charakteristice vybraného ekonomického podniku,
zmapovani soucasného stavu lean managementu a souladu se systémem zlepSovani Kaizen.
Predstavi spolecnost ZF Automotive Czech s.r.0. a jeji pobocku v Jablonci nad Nisou (dale

ZF JAB).

Vylicen bude soucasny stav §tihlé vyroby v tomto podniku a prace odde€leni Lean Production
Office (dale LPO) vcetné zapojeni zaméstnanci. Kapitola objasni vyrobni technologie
a provoz. Posledni ¢ast se zaméfi na konkrétni proces montaze finalni kompletace elektrické

parkovaci brzdy na montazni linkce 5J.

Aplikacni ¢ast bakalarské prace byla zpracovana ve spolupraci s vedoucim oddéleni LPO,

ktery byl konzultantem.

Autorka bakalarské prace se pii prvni navs§tévé podniku seznamila se zavodem ZF JAB, se
strukturou koncernu, vyrobky a zakladnimi ukazateli jako napi. objem vyroby a obrat
v predchozich letech. Byl ji predstaven systém S§tihlé vyroby v zavodé. Nasledné prosla
s konzultantem celou vyrobou od procest obrabéni az po finalni montaz. Vidéla zptsob
dopravy materialu k linkdm i odvoz hotové vyroby do skladu. Ve skladu byla seznamena
s pocty kamiond dovazejicich vstupni material a s pocty kamiona k zakaznikiim. Pozornost
vénovala nastaveni systému Kanban (viz kap. 1.5.7 ) a pozorovala objednavani materialu
z vyroby do skladu. Celkové v ni navstéva zanechala hluboky dojem, a to jak z pohledu

velikosti zavodu, tak i z pohledu nastavenych procesu $tihlé vyroby a zlepSovani Kaizen.

Béhem dalSich navstév podniku autorka stravila vétSinu ¢asu na montazi zadni elektrické
parkovaci brzdy — na montézni lince 5J, kde pozorovala finalni kompletaci zadni elektrické
parkovaci brzdy. Byl ji vysvétlen postup vyroby na montazni lince 5J a jednotlivé kroky,

které kompletace obnasi.

Pfi pozorovani se autorka prevazné zameéfila na pouziti nastroju Stihlé vyroby popsanych
v teoretické Casti (viz kap. 1) této prace a ke kazdému shromazdila své poznatky, které jsou

shrnuty v kapitole 3.
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2.1 Predstaveni vybraného podniku

Spolecnost ZF je technologicky koncern s celosvétovou pusobnosti dodavajici systémy pro
osobni automobily, uzitkova vozidla a pramyslové technologie. Pouziva Spickové
technologie, stavi na odbornych znalostech a klade diraz vysokou kvalitu a sluzby
zakaznikd. V soucasné dobé je lidrem v oblasti technologii a inovaci pro automobilovy
prumysl ve Ctyfech technologickych oblastech — fizeni pohybu vozidel, integrovana
bezpecnost, autonomni fizeni a elektromobilita. Spole¢nost nabizi komplexni produktova
a softwarova feSeni nejen pro uspé$né zavedené vyrobce vozidel, ale 1 pro nové vznikajici
poskytovatele dopravnich sluzeb a mobility. Spolecnost ZF elektrifikuje Sirokou skalu typa
vozidel. Svymi produkty pfispiva ke snizovani emisi, ochrané klimatu a k vétsi bezpecnosti

v mobilit€ (ZF 2022).

Spole&nost ZF je v CR zastoupena v sedmi méstech, a to v Klasterci nad Ohi, Zatci, Plzni,

Stankove, Frydlantu, Jablonci nad Nisou, Staré Boleslavi a Zling.

Vyvoj a vyroba brzd zafala v Jablonci v roce 1953, zaloZenim néarodniho podniku
Autobrzdy. Na prelomu 21. stoleti byl zdvod koupen americkou nadnarodni firmou TRW
Automotive, kterd se v roce 2015 spojila se spolecnosti ZF Friedrichshafen AG. Spole¢nost

TRW se stala patou divizi koncernu ZF s nazvem Active & Passive Safety Technology.

Pobocka v Jablonci nad Nisou, na niz se zamétuje piipadova studie této bakalarské prace, se
zabyva vyvojem a konstrukci diskovych brzd, mechanickych rucnich brzd, elektrickych
parkovacich brzd, prednich diskovych brzd a elektrickych a mechanickych aktuatort. Prace
jabloneckého vyvoje zahrnuje mimo jiné testovani brzdnych asistenti ABS a ESP v raznych
fazich vyvoje 1 vyroby. Soucasti zavodu jsou téz obrabéci centra, montazni linky, laboratof,
meérové centrum a dal§i odborna oddé€leni. V této pobocce pracuje pramérne 700

zaméstnancl ve vyrobé a 200 ve vyvoji (ZF 2022).

Brzdy z Jablonce nad Nisou maji instalovany pfedni svétoveé znacky jako VW, BMW, Audi,
Mercedes, Rolls — Royce, Renault, Peugeot, Hyundai, Skoda atd. V roce 2022 dosahla
spoleénost ZF JAB v Ceské republice odhadem trzeb ve vysi tém&f 340 mil. € (cca 8,5 mld.
K¢).
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2.2 Stihla vyroba ve vybrané spolecnosti

Spolecnost vyuziva intenzivné prvky stihlé vyroby napfic vSemi procesy. Zavedeni projektu
S§tihlé vyroby ve spolecnosti ZF bylo motivovano predevSim zvySenim spokojenosti
zakazniki a posilenim postaveni firmy na konkurencnim trhu, zlepSenim klicovych

ukazatelti podniku a v neposledni fad¢ optimalizaci kvality, nakladi a dodavek.

Pro fizeni vyrobnich provozu spole¢nost vyuziva tzv. ZF Production System (dale ZF PS).
Systém je zalozen na kliCovych principech TPS (viz kap. 1.2.) a jeho hlavnim tcelem je
ukazat smér a poskytnout nastroje manazerim provozu pii plnéni jejich ukolt kontinualniho
zlepSovani. K dosazeni vynikajicich vysledka stavi na nejdulezit€jSich zasadach stihlé

vyroby, které se prolinaji ve ctyfech oblastech:

— Dbezpecnost a lidé;
— kvalita pro zakazniky;
— zajisténi dodavek podle potieb zakazniki;

— naklady.

Oddéleni LPO je ve spolecnosti ZF JAB tvofeno tfemi zaméstnanci. Jejich spoleCnym cilem
je neustale zlepSovat vyrobni procesy a vyuzivat vSechny dostupné nastroje, data, informace,
znalosti, odborné dovednosti a osobni schopnosti, tak aby byla zajisténa plynula vyroba,
bezporuchovost, bezchybnost, kvalita, bezpecnost a princip tahu. Pracovnici oddéleni LPO
znaji techniky §tihlé vyroby a jsou v nich pravidelné Skoleni. Zaméfuji se na odstranéni
plytvani v cilené oblasti procesu, na zvySeni vykonnosti a na jejim udrzeni. Detailné
diskutuji urcité kroky a zabyvaji se vyhledavanim nepotiebnych Cinnosti a zdroji plytvani
na linkach s cilem naplanovat zmény, které nalezené problémy napravi. V rameci organizacni
struktury toto oddéleni spada pfimo pod feditele zdvodu a je nezavislé na ostatnich
oddelenich. Oddéleni LPO se vénuje pozadavkiim prichazejicim od jednotlivych utvart, ze
strany vyroby, centraly, dale podnétim z pravidelnych pozorovani, rozhovorim se

zaméstnanci a navrhtim ke zlepSeni (viz nize tzv. Raise your hand systém).

Vedouci zaméstnanec LPO koordinuje a fidi pravidelné workshopy ve vyrobnich

i nevyrobnich procesech. Workshopem se rozumi setkani skupiny lidi, ktefi spolupracuji na
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identifikaci a odstranéni plytvani v daném konkrétnim procesu. Ptipadné implementaci

raznych napadui pro neustalé zlepSovani (Kaizen).

Workshopy jsou mechanismem nejen k vlastni aplikaci, ale 1 k u¢eni v oblastech jako:

zaklady stihlé vyroby (Takt, standardizace, 7 druht plytvani, 58, atd.);

— koncepce 5S pro vybrané oblasti, vyrobni linku nebo kancelare;

— vizualni fizeni;

— identifikace procesu omezujiciho vykonnost tzv. uzké misto (angl. bottle neck);

— vytvoreni mapy hodnotového toku (VSM);

— snizeni rozpracovanych zasob a implementace toku jednoho kusu;

— snizeni ¢asu na presefizeni a nasledna standardizace (SMED);

— zlepSeni urovné kvality standardizace prace, zavedenim systému prevence chyb
a jejich zjistovani (Poka-Yoke), zavedenim zasad pro zastaveni linky a odstranéni
nadbytec¢nych zasob;

— zlepSeni Casu provozuschopnosti stroji implementaci nastroji a technik TPM

— podpora bezpecnosti a ergonomie zaméfenim se na proveditelnost a pohyby

operatora;

— vytvoreni a implementace tahového systému.

Jak jiz bylo zminéno v reSerSni Casti, spolecnym znakem implementace §tihlé vyroby je
zavislost na jednotlivych zaméstnancich firmy (viz kap. 1.2). Kazdy zaméstnanec by mél
znat presné své ukoly a byt motivovan, aby se aktivné spolupodilel na procesu neustalého
zlepsovani, uci se schopnosti vidét plytvani a mozné ztraty, premyslet v souvislostech. Jsou
to praveé operatofi, ktefi jsou v denodennim kontaktu s vyrobni linkou a mohou odhalit v¢as
zasadni nedostatky a poSkozeni a predejit tak rozsahlé reklamaci, ¢asovym a materidlovym
usporam. Neméné dulezité jsou i podnéty, které zabrani moznému urazu a zlepSeni
bezpecnosti prace. K tomu vyuziva spoleCnost ZF systém Raise your hand (viz Obr. 1).
Zameéstnanec ma moznost zapsat zlepSeni na letacek ve formé rucicky a nasledné jej vhodit
do plastové schranky pro ru¢icky. Zluté ru¢i¢ky slouzi k zapsani podnétu na zlepseni,
cervené rucicky jako varovny podnét (napt. bezpecnost prace nebo kvalitativni riziko).

V zavode¢ je umisténo Sest takovych schranek a v prubéhu tydne se zde vyskytne kolem ¢tyt
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az Sesti vyplnénych letackl. VSechny podnéty a navrhy zameéstnanci jsou vzdy

zaznamenany a nasledné se jimi zabyva management spolecnosti a oddéleni LPO.

Popis zjiéténé neshody o nebo Cdsti
procesu, ktery je treba zlepsit:
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HAND

Obr. 1 Raise your hand systém (vpravo), priklad vyplnéné rucicky (vlevo)

Zdroj: vlastni zpracovani

Zlepseni vyhodnocena jako ,nejlepsi“ jsou vedenim spolecnosti osobné ocenéna darky

a zvefejnéna na prestizni nasténce ,,Raise your hand* (viz Obr. 2).

D — NEJLEPSI ZLEPSENI

Obr. 2 Ndasténka Raise your hand
Zdroj: vlastni zpracovani

Zaméstnanci jsou tak motivovani Kk neustalému zlepSovani (Kaizen), maji pocit
sounalezitosti, na jejich podnéty a nazory klade spole¢nost vysoky diiraz.
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2.3 Charakteristika vyrobniho procesu

Vyrobni procesy v jabloneckém zavodé zacinaji obrabénim drzakt a timent, pokracuji
naslednou povrchovou upravou vcetné barveni, a spolu s ostatnimi komponenty finalni

kompletaci brzdy na montaznich linkéach.

Pouzivané vyrobni technologie s minimalnim poctem upnuti obrobku jsou jedny
z nejmodernéjSich na trhu. V zavode¢ je patrna vysoka mira automatizace a robotizace, ktera
prispiva k vysoké produktivité prace, zvySené bezpecnosti na pracovisti a zaroven zlepSeni

ergonomickych podminek prace.

Vyroba je uskupena dle technologii do jednotlivych vyrobnich hal a standardné
organizovana v péti dnech ve tfisménném rezimu. Nekteré vyrobni haly pracuji
v nepietrzitém provozu jako napf. hala montaze zadnich elektrickych parkovacich brzd. Na
této hale pracuje kolem 160 zaméstnanct na 6 linkach. Kazda linka ma sva specifika dle
pozadavku jednotlivych zakaznikd. Vyroba je fizena tahovym systémem pomoci Kanbanu.
Vyrabi se pouze na zakladé pozadavkl zakaznika dle objednavky a v pfesném pozadovaném

mnozstvi (Princip tahu, viz kap. 1.5.2).

2.4 Proces montaze kompletacni linky

V dalsim textu se autorka bakalafské prace zaméii na proces montaze na kompletacni lince

5J, ktera je urCena pro zadni elektrickou parkovaci brzdu.

Na lince 5J se kompletuji vSechny soucéastky zadni elektrické parkovaci brzdy a jejim
vystupem je finalni vyrobek, ktery je pfipraven k expedici v dodaném zakaznickém obalu.
Konkrétné jde o brzdy do voza Fiat, Mercedes a BMW. Pozadavek zakaznika je na této lince

vyrobit 548 ks za sménu, 8215 ks za tyden.

Pred dorucenim a sestavenim této montazni linky 5J probéhl workshop lean line design,
ktery spoCiva v simulaci realného umisténi budouci linky. Za pomoci palet, krabic a kartont
byla sestavena maketa linky pfimo na jejim budoucim umisténi na hale. Pracovnici LPO,
technologové, zastupci kvality, a hlavné zastupci vyroby méli moznost maketu budouci linky

podrobit riznym testim, dfive, nez byla linka vyrobcem dodana. Maketa odhalila nékolik
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nedostatkll prevazné z pohledu ergonomie. Identifikovano bylo jedno bezpecnostni riziko
v podobé nedostatecného prostoru pro operatora. Nastinily se také drahy pro vysokozdvizné
voziky i umisténi palet s materidlem. Jednotlivé operace byly kontrolovany z hlediska
planovanych Poka Yoke (viz kap. 1.5.8). VSechny tyto podnéty byly komunikovany
s vyrobcem linky jes§té pfed dodanim. Linka byla nésledné dodéana jiz v pozadovanych

upravach.

V nejblizsi dobé€ vyuzije tento zavod virtualni 3D realitu, ktera nejen nahradi, ale prekona

model linky z kartonu.

Nize na Obr. 4 je schématicky layout montazni linky 5J. Linka ma 26 stanic a dva
dopravnikové ovaly. Na ovalu A se montuje tfmen a na ovalu B se montuje drzak

a zaroven zde dochazi ke spojeni tfrmenu a drzaku v hotovou brzdu — operace 230.

Dopravnikowvy oval A ivmen
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Obr. 3 Schématicky layout montazni linky 5J
Zdroj: vlastni zpracovani
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Na lince 5] pracuji 4 operatoti (viz Obr. 3) v tfisménném provozu (ranni, odpoledni a no¢ni
sména) pét dni v tydnu. Pracovni doba smény je osm hodin. Cisty disponibilni pracovni ¢as
po odecteni vSech prestavek je 425 minut za sménu (mezi prestavky patii rozjezd smény,

dvé BOZP pauzy, obédova prestavka, TPM).

Jednotlivé pracovni stanice jsou propojeny dopravnikovym pasem, na kterém jsou umistény
tzv. transportni paletky (viz obr. 4). Na paletky dopravnikového ovalu A se zaklada tfmen,
a to pouze jednim jedinym moznym zpusobem (Poka Yoke). Stejné tak na dopravnikovém
ovalu B lze zalozit drzak pouze spravné (Poka Yoke). Autorka funkcnost systému Poka
Yoke ovéfila na obou ovalech. Na ovalu B vSe fungovalo, jak ma. Na ovalu A se ji vSak

povedlo umistitit tfrmen na zakladaci ptipravek obracené (viz kap 3.6).

Sled jednotlivych zpracovatelskych operaci na lince 5] je zaznamenan v procesnim

diagramu v kapitole 3.5.1 (viz Obr. 12).

=S

Obr. 4 Montazni linka, prepravnikové paletky, pFepravky pro matericl
Zdroj: vlastni zpracovani

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 2.3, ktera se vénovala charakteristice vyrobniho procesu, na
vSech urovnich materidlového toku je v ZF JAB vyuzivan systém tahu. Vstupni material na
linku je objednavan systémem Kanban (viz kap 1.5.7). Pro kazdy material a obal je

vytvorena kanbanova karta. Ta obsahuje nasledujici udaje:
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— jmeéno a logo zakaznika;

— cilové misto urcent;

— skladova pozice — zdrojové umisténi konkrétniho materialu;

— carovy kod materialu — pro rychly pfistup do IS pouzitim prenosného terminalu;
— nazev materialu;

—  Cislo materialu;

— pozadované mnozstvi,

— balici jednotka.

Material pro montazni linku je distribuovan v modrych plastovych piepravkach, které jsou
vzdy opatfeny kanbanovou kartou (viz Obr. 5) a musi byt umistény na linku na pfesné

definovanou pozici, ktera je oznacena stitkem (viz modré piepravky se stitky na Obr. 4 vlevo
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fidi pravidly manipulace s kanban kartou, kterd jsou ke shlédnuti v pfiloze A. Doprava
drobného materialu na linku probih4a pomoci manipulacniho vlaku. Velké dily v€etné hotové

vyroby jsou transportovany vysokozdviznym vozikem.

Obr. 5 Priklad kanbanové karty
Zdroj: vlastni zpracovani

Tok materialu a kanbanu je schématicky znazornén v piiloze B a lze ho strucné popsat
nasledovné: Ve chvili, kdy dojde material na lince, operator vyjme kanbanovy Stitek
z prepravky, vlozi ho do kanbanové schranky a tim vytvofi objednavku na dalsi doplnéni
(ptiloha B obr.1). Zodpovédny manipulant v pravidelnych intervalech kontroluje

a vyzvedava vSechny kanbanové karty v kanbanové schrance. Ty pak pfenese do skladu
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(ptiloha B obr. 2), kde material pfipravi k transportu, zkontroluje spravnost a naskenuje
$titky vychystaného materialu do systému (pfiloha B obr. 3 a 4). Poté miize manipulant

zavézt objednany material zpét na linku (pfiloha B obr. 5 a 6).
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3 Analyza stavu vyuzivani nastroju Stihlé vyroby v ZF JAB

Treti kapitola této bakalaiské prace je vénovana analyze stavu vyuzivani vybranych nastroja
§tihlé vyroby, které jsou aplikovany na montazni lince 5J. Na zakladé teoretickych poznatkt
této problematiky byly autorkou préace identifikovany jednotlivé mozné druhy plytvani
a popsana potencialni problémova mista. Za ucelem zefektivnéni a zlepSeni procesu

(Kaizen) byla v zavéru autorkou nastinéna vlastni doporucent, které predala konzultantovi.
Jednotlivé byly zkoumané nastroje této analyzy popsany v resersni Casti.
Vybrany byly:

— metoda 5S (viz podkapitola 1.5.2),

— Jidoka (viz podkapitola 1.5.3),

— TPM (viz podkapitola 1.5.4),

— Poka Yoke (viz podkapitola 1.5.8),

— standardizace prace (viz podkapitola 1.5.9),

— balancovani vyrobni linky (viz podkapitola 1.5.10).

3.1 Metoda 5S

Vsichni pracovnici na vSech urovnich jsou v ZF JAB povinni dodrzovat zasady 5S na svém
pracovisti a v jeho okoli. Odpovédnou osobou za implementaci standardi 5S je oddé€leni
LPO. To ma zaroven povinnost zajistit Skoleni v§ech zameéstnanct. Linka 5J ma, stejné jako

ostatni linky, nastaveny standard 5S, diky kterému je pracovisté piehledné a zorganizované.

Pii zavadéni metody 5S na této lince probéhl workshop poradany oddélenim LPO.
Workshop byl urCeny pro vSechny operatory a zameéstnance udrzby. Po vytfidéni
nepotiebného a usporadani potifebného materidlu a vycisténi linky a souvisejiciho okoli,
probéhlo urCeni a oznaCeni mist, kde ma konkrétni véc byt. Nakonec bylo vse
zdokumentovano a byly vytvoreny karty ,,5S standard“, na kterych je vidét, jak a kde maji
byt véci ulozeny. Ty jsou vSechny k dispozici v Sanonu na lince. Priklad takové karty je

uveden v pfiloze D.
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Po pfichodu na linku autorka hodnotila Uroveni implementace 5S. Zjisténi ve vztahu

k jednotlivym zasaddm 5S jsou uvedena nize.

1. Seiri (tfidit) — je patrné, ze se na pracovisti nachazi pouze véci souvisejici s danou
vyrobni operaci, pracoviste je Cisté.

2. Seiton (nastavit porfadek) — pfedméty jsou ucelné ulozeny, umistény po ruce a jsou
snadno piistupné.

3. Seiso (stale Cistit) — linka, ptipravky i potifebné véci jsou relativné Cisté a v poradku. Pro
tento ucel jsou k dispozici papirové, popt. latkové utérky, smetacky a odpadkové kose.

4. Seiketsu (standardizovat) — véci maji definované a ozna¢ené misto. Znaceni je jednotné.

5. Shitsuke (setrvat) — v dodrzovani pofadku a vraceni véci na misto je prostor ke zlepSeni.

Nedostatky jsou zdokumentovany v kapitole 3.6.

Dle interni smérnice je pfedepsana kontrola 5S (audit) na kazdém pracovisti Sestkrat rocné.
Ctyfi z téchto auditl vykonava zaméstnanec zodpovédny za dany vyrobni Gsek a zbyvajici
dva audity jsou vykonany zameéstnancem zodpoveédnym za jiny usek a to z divodu, aby byla
zachovana objektivnost hodnoceni. Vysledek kazdého auditu je zdokumentovan a ulozen na
spoleCném serveru. Vzorovy formulaf auditu 5S je k dispozici k nahlédnuti v pfiloze C.
Pokud je dosazené skoré auditu niz§i nez 21 bodd (maximum je 24), je pozadovana okamzita

naprava. V tom piipadé je nafizeno opétovné Skoleni ze zasad 5S.

Autorka uvadi ptriklad aplikace 5S — panel s pfipravky v t€sné blizkosti linky (viz Obr. 6).
Jednotlivé zakladaci piipravky jsou pro kazdou brzdu odli$né, a proto je nutné, aby byly
vzdy spravné oznaceny a vraceny na své misto. VSe je pro zaméstnance oznaceno nejen
barevné, ale také fotografii, aby nedoslo k zaméné a byl uSetfen Cas straveny hledanim. Pti

zmeéné vyroby z jednoho modelu na druhy musi pracovnici vratit piipravky na své misto.
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Obr. 6 Panel s pripravky na montazni lince 5J
Zdroj: vlastni zpracovani

3.2 Jidoka

Na vyrobni lince musi byt pfechod zjednoho vyrabéného typu brzdy na druhy rychlou
zalezitosti, tak aby nedochéazelo k plytvani ¢asu. K ovéfeni funkcnosti vSech kontrolnich

prvka na lince po piechodu na jiny vyrabény typ slouzi tzv. etalony — kalibrované vzorové

kusy.

Sl

Obr. 7 Etaloﬁ& — kalibrované vzorové vadné a dobré brzdy
Zdroj: vlastni zpracovani
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Linka musi pomoci €idel a jinych kontrolnich prvki spravné rozeznat dobry a vadny kus.
Pro kazdou brzdu jsou urCeny jiné etalony a bez jejich pouziti a ovéfeni linka nemize vyrabét
dal. Mohlo by totiz dojit k vyrobé vadnych kust a v disledku toho k ohrozZeni zivota posadky

vozidla pfi selhani brzdy.

V ptipadé, ze by linka nevyhodnotila ¢erveny etalon jako vadny kus a zeleny etalon jako
dobry kus, linka nesmi vyrabét. Musi byt zavolan zameéstnanec zodpoveédny za kvalitu uprav

parametrd na lince, ktery zajisti napravu.

3.3 TPM

Nastroj TPM je v ZF JAB siln¢€ zastoupen a implementovan. TPM je dulezitou Casti, jejimz

kritériem je bezporuchovost, stabilita a zvySeni dostupného Casu vyroby.

Metodika TPM v ZF JAB stavi na péti krocich vedoucich k samostatné udrzbé (viz Obr. 8).

Rozsifeni proskoleni ze samostatné UdrZby a inspekce dalSich stanic a
druht poruch.

Progkoleni zaméstnanct v samostétne udrzbé a inspekce (u vybranych
stanic a €innosti). Zaméstnanci jsou zodpovédni za odstranéni téchto

éni, insppl(.ﬂi a mazani

[ | =— [ === ]
===

Cisténi, standardy &i&téni a identifikace abnormalit

Obr. 8 TPM koncept
Zdroj: interni materialy ZF JAB

Linka 5] ma nastaveny standard TPM, stejné jako tomu je u dalSich vyrobnich linek.
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Nize jsou uvedena autorcina zjisténi ohledné urovné implementace TPM na lince 5J.

TPM — Krok 1 Ciiténi, standardy Ci§téni a identifikace abnormalit: Standardy &isténi
jsou vytvoreny. Identifikace abnormalit je mozna pomoci zelenych karticek. Nicméné
v dobé pritomnosti autorky prace nikde zadna zelena karticka nevisela — na lince zadna

abnormalita nebyla.

TPM - Krok 2 Odstranéni zdroju znecisténi: Linka samotna byla ¢ista, na podlaze ani

v jednotlivych stanicich nebyly vidét necistoty ¢i uniklé provozni latky (olej).

TPM - Krok 3 Vytvoreni standardu pro pravidelné ¢isténi, inspekci (vizualni kontrolu)
zakladni drovné a mazani: Kromé standardd Cisténi jsou na lince jesté k dispozici
standardy k inspekci zakladni irovné a mazani. V§e je ulozeno v plastové schrance na tabuli

u linky.

TPM - Krok 4 Proskoleni zaméstnancu vyroby v samostatné udrzbé a inspekci
(vizualni kontrole) druhé urovné (u vybranych stanic a Cinnosti). Zameéstnanci jsou
zodpovédni za odstranéni téchto poruch. Autorce bylo zodpovézeno, ze na lince 5J neni

proskolen nikdo.

TPM - Krok 5 Rozsifeni proskoleni zaméstnancu vyroby ze samostatné udrzby
a inspekce dalSich stanic a druhu poruch. Z TPM kroku 5 neni v soucasnosti proskolen

zadny z operatort linky 51J.

Autorka préace usuzuje, ze soucasna urover zavedeni metodiky TPM na montazni lince 5J je
uroven 3. Chybéjici proSkoleni v TPM kroku 4 a 5 vede nutné ke ztratam v podobé ¢ekani
na udrzbu a je tedy vice nez zadouci, aby byli vybrani pracovnici linky 5J a zacastnili se

Skoleni samostatné udrzby. Jednalo by se minimalné o TPM krok 4 a idealn¢ i TPM krok 5.
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Dokumentace a agenda TPM je vzdy umisténa na informacni tabuli montazni linky 5J

(viz Obr. 9), ktera je pfimo na lince a vSe je tedy viditelné a kdykoli dostupné.

?vt e

il

Obr. 9 TPM informacni tabule
Zdroj: vlastni zpracovani

Oblast informacni tabule, ktera je zaméfena na TPM, je rozdélena na Ctyfi Casti:

— informacni — teorie TPM,
— pozadavky k plnéni — standardy TPM a checklisty,
— zelené karty TPM, které slouzi k oznaceni problematickych mist na stroji, a

— akeni plan TPM.

1. Informacéni ¢ast TPM popisuje ve zkratce jednotlivé kroky TPM, vliv TPM na celkovou
efektivitu zafizeni a vysvétluje, pro€ je dalezité dodrzovat TPM.

2. Standardy TPM jsou k dispozici na jednotlivych kartaich umisténych v plastové
schrance v ¢asti ,, pozadavky k plnéni ". Nachazi se zde karty pro zakladni ¢isténi stanic

a okoli linky, inspekei (vizualni kontrolu) zakladni arovné a mazani. Kazda z karet se
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soustfedi pouze na jednu konkrétni stanici a obsahuje nasledujici informace: kdo, jak
Casto, co a jakym zpusobem by mél udrzbu provadét. Karty TPM jsou ke zhlédnuti
v priloze E.

3. Ve stejné plastové schrance jsou i 3 zaznamové archy (checklisty) o provedeni
pozadovanych cinnosti, které jsou barevné odliSeny. Modry zaznamovy arch je na
zaznam o Cisténi, zluty checklist se tyka inspekce a Cerveny je vyhrazen pro zaznamy
0 mazani (viz ptiloha E).

4, Dalsi plastova schranka, kterd je soucasti TPM tabule, obsahuje zelené karticky. Tyto
karticky pouzivaji operatofi pro oznacCeni mist na stroji, kde je patrné opotiebeni,
poskozeni ¢i unik provoznich kapalin. Tato problémova mista odhali operatofi v ramci
vykonévani pfedepsanych ¢innosti TPM. Oznacenim problémovych mist usnadni udrzbé
hledani problému na lince. Na zelenou karticku kromé jiného popiSou problém, ktery ma
udrzba fesit.

5. Zaméstnanci navic vSechny zelené karticky zapisuji do akéniho planu TPM. Tim je na
jednom misté na prvni pohled patrné, v jakém stavu je konkrétni feSeni problému.
Udrzba po vyieseni problému (po opravé) zelenou karticku sejme z linky a v akénim

planu oznaci problém jako splnény/vyfeseny.

Na informacni tabuli linky 5] je jesté jedna Cast vénovana kondici stroju. Ta sice pfimo
nesouvisi s TPM, ale lze fici, ze je jejim nasledkem. Pokud se totiz nepodafi objevit
poskozeni/unik béhem TPM, tak Casem dojde k neplanované poruse a vypadku vyroby.
Vsechny tyto prostoje linky (Cetnosti vyskytu poruch po stanicich) jsou zaznamenavany
operatory vyroby — na formulafi pro zaznam poruch linky/operaci v Paretové grafu (viz Obr.
9 vpravo nahote). Kazdy vyskyt poruchy je zaznamenan zakreslenim ktizku. Dle poctu
kiizkd ma udrzba presny prehled o tom, které Casti vénovat pozornost, kde hledat piiciny

poruch a vypadka.

3.4 Standardizace prace, vizualizace

ZF JAB ma vytvofeny standardy (normy) na kazdém vyrobnim pracovisti a ve vSech
oddélenich napti¢ celou spolecnosti. Pro kazdé pracovisté montazni linky je utvofen
pracovni list — postup, ktery poskytuje navod, jak provadét danou cCinnost co nejlépe,

nejefektivnéji a s ohledem na ochranu bezpecnosti prace. Cilem zavedeni je vyrobni proces
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standardizovat, nasledné stabilizovat a udrzovat, ale také neustale zlepSovat na zakladé

principu Kaizen.

Operatorim pomahaji standardy v lepsi orientaci na pracovisti. Naleznou zde informace,
které jasn€ definuji jednotlivé pracovni postupy. Co d€lat, klicovy bod, jak to délat a divod,
proc se ukon provadi. Je zde uveden i ¢asovy udaj, jak dlouho by pracovni ukon m¢l trvat.

Vse je doplnéno schématickym obrazkem a fotografii.

Informace jsou k dispozici operatorim nejen na informacni tabuli, ale také na vyrobni
lince, jsou jasné viditelné, zalaminované a dosazitelné (viz Obr. 10). Slouzi zaroven jako
podklad pro Skoleni operatori, zajistuji neustalou jakost a predchazeji tak opakovani
stejnych chyb. Zavedenim a dislednym dodrzovanim standardizace je zaruCena jednotnost,

prehlednost a usnadnéna orientace pro nove, ale 1 stavajici zaméstnance.

Obr. 10 Priklad standardizace na montdzni lince
Zdroj: vlastni zpracovani

S metodikou standardizace uzce souvisi vizualizace (viz kap. 1.5.9), ktera je v ZF JAB
disledné aplikovana na vSech pracovistich. Naptiklad standard prace ma schématicky
obrazek, ktery pomaha zameéstnancim v orientaci v pracovnich cinnostech. Soucasti
standardu 5S jsou i fotografie, jak ma vypadat pozadovany stav. Stejné tak i standard TPM
pouziva fotografie. V predeslé kapitole zmifiovana informacni tabule (viz Obr. 9) je ve

standardnim formatu a slouzi ke komunikaci se zaméstnanci pomoci vizualizace.
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Standardizace a vizualizace se dale prolina od podlahovych ploch po tricka, ktera nosi
zaméstnanci. Zlutou barvou jsou znacCeny komunikace pro chodce, komunikace pro
manipulaéni voziky i ptechod pro chodce. Cervenou barvou jsou oznatena mista na zemi
pro separaci piipadné vzniklych zmetk. Fialovou barvou jsou na zemi vyznacena mista

pro rozpracovanou vyrobu.

Autorku pfi navstéveé zaujala jednotnd vizualizace standardizace pracovniho obleceni,
konkrétn¢ barevna tricka, ktera odliSuji zaméstnance udrzby, vyroby, vedouci zaméstnance
i operatory v zaskolovacim rezimu (viz Obr. 11). Divodem je nejen firemni kultura, ale

usnadnéni identifikace pracovniho zafazeni pfedevsim pro nové operatory.

Vedouciburnky  Operatorv Zkuseny THP Pracovnik
zaskolovani Operator udrzby

Obr. 11 Barevné odliSeni tricek pro zaméstmance
Zdroj: vlastni zpracovani

3.5 Balancovani vyrobni linky 5J

V této podkapitole se autorka zaméfila na balancovani vyrobni linky 5J. Vyhotovila procesni
diagram, kde popsala jednotlivé opreace. Zmeéfila délku cyklovych Cast a z dostupnych dat

sestavila graf. Nasledné navrhla vybalancovani této vyrobni linky.

3.5.1 Procesni diagram

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 2.4, vyrobni linka je obsazena Ctyfmi operatory. Po dohod¢

s konzultantem bylo autorce umoznéno zméfit na lince 5J pomoci stopek 5 cykli prace
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jednotlivych operatorti a Casy zaznamenat. Soupis vSech provadénych vyrobnich operaci® na

lince ve sledu, jak jdou za sebou, a naméfené ¢asy byly zpracovany do procesniho diagramu

(viz Obr. 12). Na ptani spoleCnosti byla data vynasobena utajenou hodnotou koeficientu pro

zkresleni.
Proces: montaz el. parkovaci brzdy
soucasny stav Datum 20.03.2022
Zpracoval E. Stvova
Provoz/linka/stfedisko: ~ 5J Zepseny stav |:| List 1/1
‘ Popis cimnosti operace | transport |kontrola | ¢ekani | sklad o o) v ddlen Pozndmka
ost (m) Navrhy na zlepseni
1. |st.10 - operator 4 vezme timen brzdy, poloz ho na
dopravnikovou paletku, namontuje troje rizné t€snéni. V X 31.45 sek 0
prub¢hu ¢innosti kontroluje, jestli nejsou komponenty néjak ’
poskozené
2. [st.20 - kontrolni stanice X 37,40 sek 1
3. [st.30 - automatické zalisovani pistu do tfmenu X 37,40 sek 1
4. [st.40 - automatické utazeni Sroubu aktuatoru X 37,40 sek 1
5. |st.50 - automatické utazeni Sroubu X—] 21,00 sek 1
6. |st.60 - kontrolni stanice —X 22,00 sek 1
7. |st.70 - lisovaci stanice ] 37,00 sek 1
8. [st.80 - kontrolni stanice S 36,90 sek 1
9. [st.90 - kontrolni stanice X 36,90 sek 1
10.|st.100 - kontrolni stanice | —X 36,90 sek 1
11.[st.110 - skenovani QR kodu X—] 36,90 sek 1
12.]st.120 - kontrolni stanice —X 37,40 sek 1
13.[st.130 - kontrolni stanice X 37,00 sek 1
14.|st.140 - kontrolni stanice X 37,20 sek 1
15.|st.150 - operator 3 vklada elektricky aktudtor véetné Sroubu a
nasaz,ujle OVChl‘aIIHO}l kr,yﬂiu.na odvzdusnowy'am §roub, nakonec ¥ 42,50 sek 1
poklada pist do urcené pozice na dopravnikové paletce
16.[st.170 - operator 1 vyjme hotovou brzdu z dopravnikové paletky,
zkontroluje, Ze brzda je v pofadku a vloZ ji do palety, ktera pak
bude odeslana k zakaznikovi (automobilce). Nacvakne plisky na X 38,00 sek 1
drzik, ktery zalozi na uvolnénou dopravnikovou paletku.
17.]st.180 - automatické utazeni $roubu X 34,20 sek 1
18.]st.190 - automatické mazani X— 37,40 sek 1
19.[st.200 - kontrolni stanice —X 37,40 sek 1
20.st.210 - lisovani Cepu = 37,40 sek 1
21.|st.220 - kontrolni stanice =X 37,40 sek 1
22.st.230 - operator 2 montuje timen a drzak dohromady, zaroven
priklada brzdové desti¢ky a do urcitych pozic na dopravnikové x 34,85 sek 1
paletce zaklada Cepy
23.st.240 - kontrola pomoci $ablony 37,40 sek 1
24.st.250 - automatické nalepeni $titku D, 37,40 sek 1
25.st.260 - automatické vyrazeni kddu na brzdu X 37,40 sek 1
st.270 - uvolnéni hotové brzdy na dopravnikové paletce a pifesun < 37.40 sek 1
126.1na st. 170
Cell
Parametr Quatfons;
Cetnost 15 0 11 0 0
Cas (sek) 537,7 3939

Obr. 12 Procesni diagram pro linku 5J
Zdroj: vlastni zpracovani

Z procesniho diagramu je ziejmé, ze u operace 150 na ovalu A (viz Obr. 3) byl naméfen

nejdelsi ¢as cyklu na lince u operatora ¢. 3 (42,50 sekundy). Vyrazné vy

2V procesnim diagramu je operace uvedena jako st. (stanice).
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ostatnim operatorim byl zpiisoben ¢ekanim (muda, viz kap. 1.4) na pfijezd transportni
paletky. Identifikovano zde bylo tzv. ,uzké misto”. Divodem bylo nedostatecné mnozstvi
transportnich paletek na dopravnikovém ovalu A. Autorka navrhla navySit pocet
transportnich paletek na celkovych 16 kust. Tim se odstrani ¢ekani cca 2 sekundy. Dale
autorka zjistila 1 pti¢inu chybéjici paletky, a to sice, ze paletka nebyla dodana vyrobcem.
Zaroverti autorka navrhuje zajistit pravidelnou kontrolu mnozstvi paletek, protoze jejich plny
pocet zajisti oproti stavu s chybéjici jednou paletkou Usporu Casu na operaci 150 cca

2 sekundy.

3.5.2 Grafické znazornéni namérenych casu

Z naméfenych pramérnych ¢ast manualnich operaci, které operatori pfi montovani brzdy

provadi, byl vytvoren graf (viz Obr. 13).
Do grafu jsou dale zaneseny nasledujici hodnoty:

— cyklovy ¢as linky: 37,40 sekundy,
— takt zdkaznika: 49,30 sekundy, ktery vyplyva z tydenniho pozadavku na mnozstvi
vyrobenych brzd k dodéani (548 ks za sménu).

Cyklovy cas operatora 3 byl upraven o dvé sekundy, které ztracel Cekanim na transportni

paletku, na vyslednou hodnotu 40,5 sekundy.
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Méreni cyklovych €asu na lince 5J vyrobek Fiat

60,005

50,00s |

40,00s

30,00's |

cas (s.)

20,00's |

I primeémy
cyklovy cas
10,00's 4 = . =cyklovy tas
' linky
takt
zakaznika
0,00s
operator 1 operator 2 operator 3 operator 4
operator
Datum: 23.02.2022
operace operator 1 | operator 2 | operator 3 | operator 4
primémy cyklovy ¢as 31,45s 33,15 s 40,50 s 34,85 s
|__cyklowcasiinky [ 37405 | \ | | | | \ |
| takt zakaznika | 4930s | | | | | ] | |

Obr. 13 Graf méreni cyklovych casu na lince 5J

Zdroj: vlastni zpracovani

Operator 3 provadi nejvétsi mnozstvi manualnich Cinnosti oproti jinym operatorim. Po
zjisténi této disproporce autorka prace navrhla jako mozné feSeni odstranéni prostoju
vyuzitim metody Stihlé vyroby a linku 5] vybalancovat s cilem, aby jednotlivi operatofi

provadéli operace stejné dlouho.

3.5.3 Navrh vybalancovani linky

Uvedeny navrh je pouze teoretickym piikladem pfi ,,idedlnim* rovnomérném vytizeni, které
v praxi pravdépodobné nelze jednoduse zajistit. Na tomto piikladu vsak bude mozné ukazat

vliv balancovani linky na produktivitu (viz nasledujici kap. 3.5.4).
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Autorka vypocitala rovnomémé rozdéleni pracovniho zatizeni vSech Ctyt operatort na lince

takto:

¢as operator 1 + Cas operator 2 + Cas operator 3 + Cas operator 4

139,95

4

4

= 34,99 sekundy

Cilem balancovani linky by tedy mélo byt pierozdélit pracovni zatizeni vSech operatoru tak,

aby kazdy z nich idealné pracoval 34,99 sekundy (viz Obr. 14 zluté sloupce). Tim se

pracovni ¢innosti operatoru dostanou pod cyklovy ¢as linky 37,40 sekundy.

Navrh balancovani prace (cyklovych ¢ast) na lince 5J vyrobek Fiat

55,005

50,00s -

45,00 s

40,50 s
40,00s -
;h - o s o s o s e s o s mm s o s s s o s o s o s s s SRR e ¢ e s omm s omm ow
E 3499s 34,99 s 3499s 3499s 3485s
3500s
33,15s
3145s

30,00s navrh

balancovani
N promérmny
cyklovy &as
= - =cyklovy as
2500s - linky
20,00s
operator 1 operator 2 operator 3 operator 4
operator
Datum: 23.02.2022
operace operator 1 | operator 2 | operator 3 | operator 4
prumérny cyklovy ¢as 3145s 33,15s 4050 s 3485s
cyklovy éas linky 3740 s
takt zakaznika 4930 s
navrh balancovani 3499s 3499 s 3499s 3499 s

Obr. 14 Navrh balancovani vyrobni linky 5J
Zdroj: vlastni zpracovani

Autorka doporucuje provedeni detailniho rozboru a popisu vSech pracovnich ¢innosti véetné

Casu, které vykonava operator 3, a to z toho duvodu, Ze soucet Casti vSech Cinnosti, které

vykonava, je nejdelsi. Dale doporucuje posoudit moznost odebrani nékteré z jim
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vykonéavanych Cinnosti a presunout tuto ¢innost na operatora 1, ktery je nejméné vytizen
(jeho cyklovy cas je nejnizsi) a na operatora 2, ktery také muze pomoci. Pokud by nebylo
mozné presunout zadnou z Cinnosti, navrhuje vyuzit operatora 1 a 2, aby pomohli
operatorovi 3. Operatofi 1 a 2 by v ramci svého cyklu prechdzeli pomoci operatorovi 3.
V takovém pfipad€ by byla nutna koordinace Cinnosti, zména standardd prace a nasledné

proskoleni vSech zaméstnanct na lince 5J.

Ekonomicky pfinos tohoto modelového ptikladu vybalancovani linky v podobé dopadu na

produktivitu je vycislen v kapitole 3.5.4 (viz Obr. 15).

3.5.4 Vliv navrzené zmény na produktivitu prace

V zavérecné kapitole je autorkou predstaveno ekonomické zhodnoceni, které bylo
provedeno na zaklad€ navrhu vybalancovani linky 5J. Cilem balancovani linky bylo
vyrovnat pracovni zatizeni operatoru a v dusledku snizeni cyklového ¢asu linky zvysit

produktivitu prace.

Preskupeni prace jednotlivych operatorii na lince a sjednoceni jejich Casu je popsano
v podkapitole 3.5. Minimalizaci prostoji je mozné snizit plytvani pii Cekani a tim zvysit

produktivitu prace.

Pti vypoctu autorka vychazela z z vyuzitelného casového fondu vyrobni linky 242 dni za rok
(na 365 dni v roce 2022 piipada 8 dni na svatky, 105 dni na vikendové dni a 10 dni na
planovany prostoj z divodu celozavodni dovolené), tj. 5 445 hodin za rok pii 7,5hod
smeénach. Kapacitni vykon linky je pfed balancovanim 89 kust za hodinu a po navrZzeném

vybalancovani by byl 96 kust za hodinu, tj. 7 kust za hodinu navic (8% nartst produktivity).

Provedené propocty znazoriuje vybér z tabulky MS Excel (viz Obr. 15).
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PRED BALANCOVANIM PO BALANCOVANI
¢as stroje 37,40s as stroje 37,40 s
op. 1, st. 170 31,45 s op. 1, st. 170 34,99 s
op. 2, st. 230 33,15 op. 2, st. 230 34,99 s
op. 3, st. 150 40,50 s op. 3, st. 150 34,99 s
op. 4,st. 10 34,85 s op. 4,st. 10 34,99 s
max ¢as (s) 40,5 = 89 ks za hodinu max ¢as (s) 37,4 = 96 ks za hodinu
8% narust produktivity
hodin za sménu 7,5 668 ks za sménu hodin za sménu 7,5 720 ks za sménu
smén za den 3 2 003 ks za den smén za den 3 2160 ks za den
vyuzitelny ¢asovy fond (dny/rok)* 242 dni/rok vyuZitelny ¢asovy fond (dny/rok)* 242 dni/rok
pocet vyrobenych kust za rok 484 605 pocet vyrobenych kust za rok 522720
‘ 38115 vyrobeno kusi za rok navic

* na 365 dni v roce 2022 pfipada 8 dni na svatky, 105 dni na vikendové dni a 10 dni na planovany prostoj z déivodu celozavodni dovolené

Obr. 15 Vypocet ekonomického prinosu

Zdroj: vlastni zpracovani

Dle vypoctu je patrné, ze pripadnym vybalancovanim linky na stejny cyklovy cas
operatoru 34,99 sekundy je mozné zvySit produktivitu o cca 8 % a navysit kapacitu

linky o 38 115 kusu za rok.

3.6 Identifikace problémovych mist na lince 5]J

V posledni podkapitole analyzy stavu nastroju $tihlé vyroby v ZF JAB autorka bakalaiské
prace pii svych navstévach identifikovala osm problémovych mist a sestavila jejich prehled,
doporucila zptsoby jejich feseni s ohledem na zasady $tihlé€ vyroby a nastinila mozna rizika

pii nedodrzeni téchto zéasad.

1. V zavodé ZF JAB je zavedeno jednotné standardizované barevné znaceni pro kazdou
¢innost (viz kap. 3.4). Na kartach 58 je pro funkci Cisténi zavedena modra barva. Tou by
meélo byt zaroven oznaceno i misto na vyrobni lince, kde je toto Cisténi vyzadovano.
Autorka zjistila nesoulad mezi barevnym oznacenim pozadavku na cCisténi na karté
a na lince, kde bylo misto oznaceno zluté (oznaceni pro inspekci). Tento nesoulad by
mohl vést k tomu, ze operator ¢i§téni na lince neprovede, protoze je oznaCeno jako
pozadavek o inspekci. Tim by mohlo dojit k pozdnimu odhaleni poskozeni stanice
— poruchy stroje. Ta by méla za nasledek okamzité zastaveni vyroby a opravu poruchy,
ktera by vedla ke ztraté dostupného Casu vyroby. Na zakladé upozornéni autorky

probé&hla korekce barevného znaceni na lince o vikendu v 10. tydnu 2022.
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2.

3.

Autorka chtéla ovéfit funkénost systému Poka Yoke a zkusit umistit na vyrobni lince
tfmen na zakladaci ptipravek. Ten se ji vSak podafilo na prvni pokus umistit obracené
(viz kap. 2.4). V tomto ptipadé se jedna o nefunkéni Poka Yoke s doporucenim autorky,
aby jeho funkc¢nost byla provéfena. Konzultant bakalarské prace zadal konstrukéni
zménu zakladaciho pfipravku do technického oddé€leni tak, aby pro vSechny
v budoucnu vyrabéné produkty bylo Poka Yoke plné funkéni. Vzhledem
k nékolikanasobné kontrole v dalSich stanicich nehrozi riziko, ze by se takto Spatné

smontovany kus dostal do zakaznického baleni.

Kazda paleta pro prepravky s dily ma urcené misto u vyrobni linky. Oznaceni je dle
standarda 5S Zlutou Carou. Autorka nasla né€kolik z nich, které staly mimo tyto plochy,
a dokonce v cesté pro pési. Toto poruSeni discipliny 5S predstavuje zavazné riziko

v oblasti bezpeCnosti prace. Na Obr. 16. vpravo stoji paleta na znacce pro pési. Na

obrazku vlevo stoji v cesté. Zameéstnanci v takovém piipadé nemaji volny pruchod.

Obr. 16 Palety umisténé v cesté pro pési

Zdroj: vlastni zpracovani
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V ptipad€ evakuace hrozi vazné riziko Grazu a s tim spojené naklady na odSkodnéni.
Zaroven v piipad€, Ze dojde k pracovnimu urazu zaméstnance z divodu poruseni
povinnosti souvisejicich se zajiSténim bezpe€nosti a ochrany zdravi pfi praci ze strany
zaméstnavatele, mize po zaméstnavateli pfislusna zdravotni pojistovna pozadovat

nahradu plnéni poskytnutého poSkozenému zaméstnanci. Zaméstnavatelé mohou byt



v takovém ptipadé také sankcionovani ze strany inspektoratu prace. Doporucenim
autorky je zjednat okamzitou napravu a vyzadovat disledné dodrzovani 5S (Shitsuke —

dodrzovani; viz kap. 1.4).

Jak jiz bylo zminéno v podkapitole 1.5.4, v blizkosti montazni linky je vzdy umisténa
informacni tabule se zasadnimi informacemi a dokumenty pro operatory. Béhem
navstévy autorka nasla u vyrobni linky 5J pfed informacni tabuli regal s testovacimi
ptipravky (viz. Obr. 17). Jedna se opét o poruseni discipliny 5S. Pro zaméstnance je tak
obtizné az nemozné dostat se k dokumentim TPM, 5S a Paretové grafu a provadét
pozadované ¢innosti. Zaznamy o provedené udrzbé neni mozné vratit zpet na urcené
misto na tabuli. Autorka konzultovala otazku, z jakého divodu je zde regal takto umistén
a kdo je za poruseni 5S zodpovédny. Vedouci buriky odpovedél, ze regal zde docCasné
postavila predchozi sména z dvodu opravy znaceni na zemi. Doporu¢enim autorky je
vratit regal s pfipravky na své misto ihned, jak to bude mozné, a tim zpfistupnit
informacni tabuli. Dal§im krokem je vysledovat, jak dlouho nové znaceni na zemi vydrzi,
nez se opotfebuje, a na zakladé toho planovat opravu tohoto znaCeni v pravidelnych

intervalech, napfiklad o vikendu, kdy to nebude omezovat vyrobu.
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Obr. 17 Zakrytd informacni tabule
Zdroj: vlastni z parcovani

4.
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Pfi prochazeni vyrobni halou si autorka povsimla nékolika prazdnych piepravek, které
lezely na zemi, a ne na urCeném misté. Opét se jednalo o poruseni discipliny 5S.
V disledku volné leZicich prepravek by mohlo dojit k zakopnuti a trazu. Nasledky
a rizika jsou stejna jako v bodu 3 této kapitoly. DoporuCenim autorky je pfemistit

prepravky na své misto a proskolit zaméstnance o dilezitosti kroku 5 metody 5S.

Na vyrobni lince 5J u operace 230 (viz Obr. 3) ma operator za ukol umistit dva Srouby
do brzdy na paletce. Jeden §roub ma byt umistén vlevo a druhy vpravo na brzdé. OvSem
prihradka s materidlem (Srouby) je pouze vlevo, coz pro obsluhu levou rukou neni
problém, ale prava ruka musi vykonavat dlouhy pohyb do levé ptfihradky, aby si operator
vzal Sroub a umistil ho na brzdu v pravo. Zde byly identifikovany ztraty zpusobené

zbyteénymi pohyby (viz kap. 1.4). Autorka navrhla pfidat Srouby do volné pravé



piihradky. Tim muze operator pracovat pravou i levou rukou ergonomicky. Tento napad

byl ithned otestovan (viz Obr. 18) a osvéd¢il se.

Obr. 18 VyuZziti prihradky pro Srouby
Zdroj: vlastni zpracovani

6. Piestoze na lince 5J bylo od vyrobce ur€ené misto pro prepravku s rozpérkami (operace
170, viz Obr. 3), byly rozpérky pohazeny na odkladaci ploSe pro hotovu brzdu. Jak je
patrné z Obr. 19, misto rozpérek zde byly jiné soucasti, které mély byt vlevo od rozpérek.
Rozpérky lezely i na zemi, ¢imz dochazelo k dal§imu plytvani, protoZze tyto rozpérky
jiZz neni mozné v disledku mozného znecisténi pouzit a musi byt vyzmetkovany a s timto
odpadem musi byt z ekologického hlediska vhodné nakladano — plasty jsou separovany
a nasledné recyklovany. Navrh autorky je vyuzit a disledné dodrzovat pfipravené misto
pro rozpérky i pro druhé soucasti. DoporuCeni bylo na misté ihned otestovano

a akceptovano.
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Obr. 19 Umisténi rozpérek na lince
Zdroj: vlastni zpracovani

7. Posledni misto ke zlepSeni autorka identifikovala v souvislosti s nevhodnym umisténim
néstroje — Sroubovaku u operace 150 na dopravnikovém ovalu A. Sroubovék (utahovak)
byl umistén na lince pifimo pred operatorem v Grovni oci (viz obr. 20) a prekazel mu
v pohybu. Kazdy cyklus se operator musel vyhybat utahovaku, aby mohl vzit vstupni
komponenty a umistit je na tfrmen. Hrozi nebezpeci zranéni a namahani levé horni
casti téla. Autorka navrhla, zda by Sroubovak nemohl byt pfemistén vice vlevo.
Znamenalo by to navrtani diry pro hék se Sroubovakem o 20 cm vlevo. Toto opatieni,
které neni finan¢né nakladné a neporusi funkci montazni linky, jiz zaméstnanec

odpoveédny za udrzbu provedl. Pro operatory to znamené znatelné zlepSeni v oblasti

ergonomie.

Obr. 20 Nevhodné umisténi Sroubovdku
Zdroj: vlastni zpracovani
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Z.avér

Tato bakalafska prace byla zaméfena na aplikaci principt lean managementu ve vybrané
spoleCnosti ZF Automotive Czech s.r.o. a jeji pobocce v Jablonci nad Nisou. Cilem prace
bylo provést analyzu souCasného stavu zavedenych nastroju Stihlé vyroby na konkrétni

montazni lince a odhalit pfipadné nedostatky v jejich aplikaci a dodrzovani.

V tvodu bakalarské prace byla provedena reSerSe odborné literatury, ktera predstavovala
teoretickd vychodiska lean managementu. Byly zde vymezeny pojmy jako koncept lean,
Stihlé fizeni, Stihla vyroba, plytvani, metoda 5S a dalsi vybrané metody a nastroje §tihlé
vyroby, které slouzily jako podklad pro praktickou analyzu v aplikaéni Casti této bakalaiské

prace.

Na reSersni Cast navazala pfipadova studie. V uvodu byla nejprve predstavena vybrana
spoleCnost, ktera se zabyva vyvojem a vyrobou diskovych brzd, mechanickych ru¢nich brzd,
elektrickych parkovacich brzd, ptfednich diskovych brzd a elektrickych a mechanickych
aktuatord. Spole¢nost intenzivné vyuziva prvky $tihlé vyroby napfi¢ vSemi procesy, proto
bylo v dalsi Casti predstaveno oddéleni, které se v tomto zavodé problematikou zabyva
s cilem zamezit plytvani zdroji. Silnou strankou spolecnosti je, Ze klade vysoky diraz na
zapojeni vSech zaméstnanct a peclivé jim nasloucha, vazi si jich a reaguje na jejich podnéty.
Vedouci pracovnici vyuzivaji schopnosti svych podfizenych, radi se s nimi. Nedochazi tak

ke ztratam z nevyuziti tvirciho potencialu zaméstnancu.

Ptipadova studie byla zpracovana na zaklad¢é informaci ziskavanych pfi sérii osobnich
navstév autorky ve spolecnosti ZF JAB a uskuteCnénych rozhovord s konzultantem této

prace.

Pro aplikaci vybranych nastroju stihlé vyroby byla zvolena kompletacni linka 5J, ktera je
urcena pro zadni elektrickou parkovaci brzdu. Byl struéné€ popsan vyrobni proces a proces
kompletace montazni linky. Pro analyzu stavu vyuzivani nastroja Stihlé vyroby autorka

vybrala nastroje 5S, Jidoka, TPM, standardizaci prace a balancovani linky.

Autorka popsala a zhodnotila soucasny stav zavedeni téchto nastroji ve vyrobnim procesu
a dosla k zavéru, ze spoleCnost ma velmi detailné a propracované zavedeny nastroje §tihlé

vyroby napfi¢ v§emi procesy, nicméné je zde prostor pro dalsi zlepSovani, protoze se stale
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objevuji problémy, které mohou zvySovat naklady. Jedna se vétSinou o nedodrzeni discipliny
a poruSeni pravidla 58, ke kterému dochazi predevsim z divodu velkého poCtu zaméstnanca

a vyrobnich linek.

Pfi svych navstévach autorka prace u vyrobni linky identifikovala néktera problematicka
mista, ktera by mohla znamenat potencialni zdroje plytvani a rizika bezpecnosti prace. Tato
mista popsala, zdokumentovala a vypracovla navrhy a doporuceni ke zlepSeni, ktera predala
konzultantovi k feSeni. Nekteré navrhované zmény byly ihned aplikovany, jiné, jako je
dodrzovani zasad 5S, jsou dlouhodobéjsiho charakteru. K podpofe neustalého zlepSovani
v této oblasti navrhuje autorka provést skoleni, pfipomenout zasady metody 5S a motivovat

zaméstnance v jejich disledném dodrzovani. Skoleni miize provést oddéleni LPO.

Jednim z nastroji lean managementu, kterym se autorka prace vénovala, bylo balancovani
vyrobni linky 5J, které odhalilo mozné plytvani (muda) ve vyrobnim procesu. Na
modelovém piikladu byla ukézana moznost rovnomérného rozlozeni cyklovych casu
jednotlivych pracovist operatorti. V souvislosti stim bylo provedeno ekonomické
vyhodnoceni navrzeného vybalancovani linky a demonstrovan jeho pozitivni dopad na

produktivitu prace.
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Priloha A Pravidla manipulace s kanban kartou
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®

PRAVIDLA MANIPULACE S KANBAN KARTOU

Pravidlo ¢.1

Po vyprazdnéni odloZ VDA paletku na
uréené misto ( spodni €ast zasobniku,
nebo jiné - podle operace a rozloZeni) s
kanban kartou na svém misté!

Pravidlo ¢.2

Kartu neodebire) dfiv, nez je VDA
paletka upiné vyprazdnénal

Pravidlo ¢.3

V pfipadé, Ze rovnas VDA paletky,
vynde] kartu a uloZ |l na urcené misto Y
kanban schranky! Nikdy )i nenechave| u
sebe, ani neukiade) na jiné, | kdyZ dobie
viditeiné mistol

Pravidlo ¢.4

Pokud skiadas VDA paletky, vidy je
rovnej stitkem nebo stranou, kde se
vklada kanban karta do vné&jSi strany.
Snadno |ze poznat, zda jsou viechny
karty odebrany.

Pravidlo ¢.5

V pfipadé nalezenl, odevzdejte kartu
vedoucimu!

DodrZovat 5 zakladnich pravidel bez rozdili, v jakém rozsahu pfichazite s kartou
do kontaktu!




<9

, 3. Vychystand (piiprava)materidlu
2. Transport ze skladu do vyroby ve skiadu die ksabann

1. Po spottebovani materialn
vloZzeni kanbanu do schranky

4. Skenovani a kontrola pred
odjezdem zpét do vyroby

6. Odpojeni vagonm s
matenialem ve vyrob

5. Transport ze skladu do vyroby

4 o

nuequey & nerR)ew nyo) sidod LppneuwyIS g vyorad




Priloha C Vzorovy formular auditu 5S
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Plan 55 Hodnoceni existuje a je dodrZovan.

. ZF N
Production ==
5S Hodnoceni cprh
Usek: Datum: DD.MM.YYYY
Stfedisko: Hodnotitel:
Utrid’ Odchylka
Na pracovisti se nachazi pouze predméty, které jsou nezbytné k plnéni dkold
napr. nastroje / nafadi /| méfici pomficky / pFipravky / regaly / atd.
Na pracovisti je pouze nezbytny material (Osobni ochranné pomicky, gistici
dcky, vyrobni il balici PP jnery, a5 ¢
latky, nevyrobni material).
Na pracovisti jsou pouze nezbytné a platné dokumenty.
Na pracovisti neni £4dny vadny, nepfezkougeny material (Srot &i dily na
opravu jsou uloZené v pfislusném boxu).
Uspofadej o Ls Odchylka
po! ] ANO | NE Y
V3echny cesty a plochy jsou jasné a jednotné oznageny dle ZF standardd.
Veskeré pracovni zény / zafizeni jsou jasné oznaeny (pracovists, stroje atp.)
dle ZF standardd.
Mista pro vedkery material / zasoby, zmetky, vadné dily, dily pro opravu a
vyhrazené prostory jsou oznaceny dle ZF standardd. Pfiméfené min. a max. u
zasob jsou nadefinovany a dedriovany.
Veskeré vybaveni v daném useku mé nadefi é misto a to j
Vsechny dokumenty maji pevné misto. Kazdy dokument obsahuje datum,
platnost, zhotovitele a tam kde je to moZné i ZF logo.
Vybaveni, néfadi, material, k jnery na jisti icky a
smysluplné usporadany.
Obsah skiini, regalf a pracovniho stolu je nadefinovan, oznacen a popsan dle
standardu.
Viechny pfepravky/boxy a nakladni voziky jsou pouZivany pouze k tiéelu, pro
ktery jsou uréeny.
0 0
d Od
ANO | NE
Cistici pi dky a vyk jsou na p i8ti v odpovidaji
Uréené misto je definovano a oznageno.
Veskeré podlahy, st&ny, okna atd., stejn& jako oznaceni, stitky, popisy jsou v
odpovidajicim stavu a isté.
Vsechny stroje [ naradi / méfici prostiedky / zafizeni a regaly jsou udrZovany
v odpovidajicim stavu a &istoté.
2Zachytné vany a prepravni nadoby jsou &isté.
0Odpad je tiidén do pF y dpadnich nadob. Pfep Y pro I,
nadoby na $pony a odpadni mat. jsou oéistény od odpadu.
0 0
Standardizuj (Upevni) ANO | NE Odchylka
55 standardy jsou k dispozici (znageni podlahy, oznageni, stitky, plan €isténi).
5S standardy jsou znamé, jsou zaZité a dodrZované.
Vysledek posledniho 55 Hodnoceni (véetné odchylek), 55 vyvoj a akéni plan
musi byt vizualizované.
UdrZuj Odchylka

2 hod: i byla efektivné 4

Pracovnici samostatn& navrhuji opatfeni a zlep3eni v oblasti 55. Kde je moZné,
jsou dobré napady pFevzaty do ostatnich oblasti.

Jsou vEichni ici i z pouzivani 55 dard@?

[ Vysledek

| Maximum




Priloha D Karta 5S standard

A40-S02-F85 dani : 1 datum : 20.1.2020 vydal : LPO
@ 7F N
ZF Friedrichshafen AG Production m=—=
System
v
STANDARD 5S Index: 00
Strana 3
Misto Stredisko: Stroje / Skupina Stroji / Oblast
IC. stroje: EPB 5] Okoli
Frekvence
F kontroly / | = Eomickys
- Predmét adpavidny Cinnost / Diivod (co? pro&?) | prostredky (jak?
(kdo? kdy?) (e
Co: zkontrolovat
pritomnost a znaceni
= T materialu
:g Kd;abl_":kar Doéasné umisténo Jak / éim:
" rﬂgé-hu Proc: na prvni pohled je vizualni
z psmén patrné, Ze mame vse na kontrola
= y svém misté,
zemezeni ztraty a
zamény
w Kdo: buiikat Co: zkontrolovat
35 K;:l - usporadani a znaceni Jak / &im:
E rﬂgéhu SKOLICIHO MATERIALU vizualni
i psmén Proé: zachovani kontrola
) standardu skoleni
> L Co: zkontrolovat
< 1 gt iy e
H Kd; dbl_’"\]/kar pFitomnost a znaceni Jak / ¢im:
‘é. rﬂgéhu materialu PRIPRAVKU vizualni
[ psmén Pro¢: predejdeme tim kontrola
0 Y moznosti zameny
Vytvoril: Schvalil:
Stredisko: Stredisko:
Datum: Datum:
Podpis: Podpis:
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Priloha E Karty TPM a zdznam o provedené ¢innosti

= o
e [EFem—— T — @ = a0 [sonecnmarecd] D@ H OO W]
Preventivni udrzba- Vydano 1 Preventivni adrzba- Vydano 1
Strana cisténi, mazani, inspekce [ Stana 33
Sektor, linka, operace Misto, stfedisko, éiselnd fada __|Stredisko Sektor. linka, operace Vyhrazeny éas
Montaz - 5J - op. 165 taz - 5J - op. 165 10 min
Frekvence/ Pomocne
ogpoveany Emeet prostfsary
1xza y ')
sménu / Ocistit ochranné
operator | kryty od mastnoty a
nebo necistot Ccuna
burikai i"
amingy | ot zakisdaci | FK
cperiioe | PRk od
o 5 necnstot: Spon a s
buikar |  OdPRdich dld k"
1x za /)
sménu /
operator oy 2
siaha neostot: Spon a povecy
buitkaf odpadlych dild K ‘

Datum |26.11.2018

Technik udrzb

Stiedisko |9551

Datum _|26.11.2018

Datum  [28.11.2018

Obr. El: Karta TPM — ¢isténi

05047 wpaani - 04

dotum : 08.05.2016

Aktualizace: 19.3.2018

Zaznamovy arch

provedenych standarda TPM

montaz ZDB

5J

tyden é&.: CISTENI

zdznam o provedené praci

Bo Zpusob. Eas___|PROVADI ndél oterj. stieda Eturtek pitek sobat nedéle
& op. Misto Jak§ stay mi bit dosaten | Pomicky [minj Mol NlR R Rlo|Nlr|o|N[ERr R N|R|oO
T s | magenitesncich | boznecistol, spona | hadr, " | o
krouski, vnéjdich O- odpadiych dila papir hodina
. had, ix
2| 4 avani pouzdra mast a N 4|
0 | tmovinipousara | bea masinoty  necistot 5 [ pouny | ©%®
3] 20 | ORE | gy nayametisiot | ™ |5 | ovs
o[ 0 | montit prachavky | bezpon, capadyenal | haar, | [ 1x | oo
pistu . tésnéni pistua bez mas Y L hodina
5| a0 | montiZpojismeno | bezpon. odpadychalia | hadr. | oI 1k | oo
kroufky na spindle bex masthoty povel nodina
piiprava spincle a nade, ix
6| % pistu bezmastoty aneéistot | Mo 2| % | om
hadr, ix "
7| 60 | kompietacs spindu | bez mastnotyanegistor | O |2 | o8
moment utaieni hadr, 1x
[ 7o | momemiumtenl | bezmastnotyancéisiot [ M [a| W | o
Bez Spon. Gdpadijen I, | hadr, Tx
s + o8
» montif plata mastnoty a necrstot papir ad hodina.
" ez necrstot a odpadiych | hadr, 1x
10
» fest imany ik papir s hodina o8
; beznedistol Spona | had, i
" ot ép o0
100 | montit aktudtoru P D
12| 10 | utasoniaktuatory | bezmastnotyaneéistot | MO s [ X | 0w
papic hodina
13| 120 | roznynani aktustery | bez mastnoty a nedistot :::I'r 5 [1xsména| oeB
: oz Spon, odpadiyeh dilia | hadr, i "
a8| 10 fost aktudtory bez mastnot papir b hodina o8
‘odebirini podsestavy | bez Spon, odpadiych dild a | _hadr, x
18| 140 A o
simeny it || nodina
18| 180 | dodrkiku, kontrola | bez mastnoty aneéistot | MO | 2 [1xsmonal 0+8
alen drian ad, 1 on
] 190 | mesimps | bezmesnotvancéniot | i |2 [ixsména] o8
. montai apu nadr, "
170 | e Py | POz mastoryanetistor | 125 | 2 |rxsména) 0+8
bez Gpon. odpadijch dill, | hadr, "
18] 190 | vompietace 08 ? tpon, cdpadlye! 10| 1xsména| 008
20| 19 | WaEeni spojovacich | bez et 3 oapaaeR | hadr. s oxsminal ov8
il papir
21| 200 | wonuola komtury | P62 Mecistora odpadiyeh | mad | 4 fixsmina| o008
2| 20 rateni D8 bez necistots odpadiych | hadt | s |rsméns] ovm
; ‘povich bez mastnoly & dr, N
23| 220 poveleni DB nedistot papir 10 [1xsména| O+8
2| CEPT | CEntraInT mazini GLIC-|  GEISth prostor mazani | hadr on
aini 1 povrch bez mastnotya | _papic
25| o | copravnik voziki | oéisttprostorpodvoiky | Mo |10 [1xsmina] o+8
€ISt prostora hlava od | _hadr,
i 10 "
S e e |10 1xsmins| oem
2| vrs | PRy | powcn et maswoty 3 | M | [rrcmina] ov8
28 60 | MontitOkrousky | D2 $RON odpadiych A | madh, [, oyomin,| 0B
masinoty a ecrstet | _papir
- ez pon, odpadiych i, | hadr, "
28| Logo|  Lisovini loga o meiotat | pamge | 2 |msméns| 0v8
Tistit pfl vypnutém strojilGiEtent provadi operatofi linkylIIZjISténe abnormality hias| bunkafl inkyll O -operator,B-bunkar, M- mazac

Obr. E2: Zaznamovy arch — ¢isténi
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i Lahl i o
@ = AG I [GSTENI nspexce -'_ ZF Friedrichshafen AG |mmm @\;00@@!
Preventivni adrzba- Vydano 1 Preventivni udrzba- Vydano 1
Cisténi, mazani, inspekce Strana 7 cisténi, mazani, inspekce Strana 373
Misto, stiedisko, iseini fada _|Stredisko Sektor, linka, operace das Misto, sfedisko, Siselnifada _|Stredisko Sektor, linka, operace éas
€. kanbanu| Op. 70 - 5126 - 005| 5126 Montaz - 5J - op. 70 10 min €. kanbanu| Op. 70 - 5126 - 005 5126 MontaZ - 5J - op. 70 10 min
Frekvence/ ‘Pomocné
€. polozky Pfedmét / oblast Cinnost "
Demontaz stavajici
houbicky a vyména
5 za novou (j&
napusténou mazadm
prostiedkem)
Ixza
smeinu'/ Zkontrolovat stav
S Do hladiny maziva
nebo
mazad
 Technik drZ| Provéfl |Vedoudi Gdrzb Technik Gdrzby | Provédil_|Vedouci udrzby
Stiedisko [9551 Stiedisko |9551 Stfedisko [9551
26.11.2018 | Dawm [28.11.2018 26.11.2018 28.11.2018
o
Obr. E3: Karta TPM — mazani
E20-501-F102 wydani : 03 datum : 06.05.2016 Aktualizace: 19.3.2018
Zaznamovy arch provedenych standardu TPM montiZ ZDB ~ 5J
T
B: provadi ‘pondéli Aitery streda twrtek patek sobota nedéle
& | op Misto Jaky stav ma byt dosazen Zpiisob | Pomiicky Vysledek Interval N|r|O|N[R][O rR|o|n|/rR|[O[N|R|[O[N[R|[O[N[R]O
05 mideni krouski kapadina Kiuberfiuid v nddrsi | zkontrolovat stav hlading maziva d““""n";":é';‘"'“' 1x smina W
2| =0 centriini mazini Kapaina Kiuberfuid v nidedi | Zhontrolovat stav hiading maziva | 905t ﬂ“ﬂ!‘i‘"'*" 1x sména e
3 :E‘.g olef FE:J"' mazacim Zafizeni | | i ing FESTOGleie kontroia hiading FESTOoleje d”“""";"‘;;‘"'ﬂ 1x den e
4 |Unka centriini mazani ‘mazaci tuk v n3dobd Zkontrolovat stav hiadiny mazwa E""'“ﬁ‘l";ﬂ!‘f“*" 1xsména B
BE) Mazini pists Gt negoiocend muzact Vyména za novou \ijména za nouou txsména 0B

inspekci a dopliovani provoznich kapalin provadét pfi vypnutych energii

Obr. E4: Zaznamovy arch — mazani

0O-operator,B-burikaf,M-mazaé
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= o
ZFF AG [ Jabi [GSTENI NspexcE - 3] ZF Friedrichshafen AG | Jablonec nad Nisou @\)QG@Q‘
Preventivni udrzba- Vydano 1 Preventivni udrzba- Vydano 1
cisténi, mazani, inspekce Strana 77 cisténi, mazani, inspekce Strana 7]
Misto, stiedisko, Eiselnd fada _|Stedisko Sektor. linka, operace yé Misto, stiedisko, &iselna Stredisko Sektor, linka, operace ¥ &
Montaz - 5J - op. 165 10 min €. kanbanu| Op. 165-5126 - 001 5126 Montaz - 5J - op. 165 10 min
& 3K Frekvence/ Einnost Pomocne
odpovedny prostfeaky
Pred
zapocetim| Zkontrolovat, zda-ii |
prace a | se po uzavieni krytd
8 po kazdé trvale rozsviti
opravé | kontrolka
operdtor [ "OCHRANNY KRYT
nebo UZAVREN"
burikai
Pred
zapocetim
o Zkontrolovat funkce
prace a ach
kazdé Z Z
12 EN bezpecnostnich
opraveé | :
% prvkd linky dle
opoxelor navodu vyrobce
nebo i
burikai
Pred
zapocetim
':;fe a Zkontrolovat
2 Ka3dé funkénost |
11 poravé / bezpeénostnich
9PraYE/ | prvkd a kontrolek
operator
nebo
burikai
Provédl |Vedouci Udrzb; Vi Provéfil_|Vedouci udrzby |
| Stfegisko [9551 Stredisko_|9551 Fesisko [9551
[ Datem [28.11.2018 Datum Datum _|28.11.2018
E20-501-F102 datum : 06.05.2016
Zaznamovy arch provedenych standardii TPM mont3? ZDB ~ 5J
tyden é.; INSPEKCE Zaznam o gmved’ené praci
provadi pondéli Gitery stieda Etvrtek patek sobota nedéle
Misto Jlkt mvn\ihﬂ' dosaden ZE';nhfPum Y V!'sle&k Interval N|R|OJN|R|OJN|[R|O|N|R|O|N|R|O|N| R|O|N|R|O
R | vizuaing Zkontroloval provadi mazat 23 .
1] Mazéni drazky pisty | Sonemedistnamazsl | Do oo Fomnost bufiaf nebo jeho a""“""jﬂ:"ﬁ""‘“ 1x sména
Zistupoe mkait o8
Zidné nedistoty okoo : R
vizuaing Zkontrolouat provadi mazad za .
2| mo Mazani drisku z”.’““"m”g“m jeho nepfitomnost burkaf nebo jeho | 20mOTTaitu nahiisit 1x sména
nkénost zkontrolovat 2ot bufikafi
tEsnost hadic pos 048
3 | 20 | Razici hlava markitoru fonkéni prudina hmatem vyzkoudel operdtor | e 23St Txsména o
- 3nE rovadi mazat 2 -
4 | tinka centralni mazani Ty e jeho nedm:ftLﬂkaijm a""“""jr.'l‘:a'ﬁ“"“" 1x sména e
R N Gipiné 3 upevn&né krytu, VyzkouZet pevnost a funkci provadi | abnormalitu nahizsit .
5 | inka | pevné a odklopné kryty ki 2y Pl et e tyng .
n o o neponuseny vozik a pevny | zkontrolovat vizusing a hmatem provadi| abnormalitu nahiasit e
6 | linka vozik dopravniku akbcent prprasch eperiior e xtjdnd o8
7| fnka pésy dopravniku pas "E:D’;:f_::n"i'"‘e"“ vizuiné ontrolov provadi operdton | Pnerpaliy pahiEsi 1 tjind o8
. Zhontrotavat neporugenost krytl jejich . . P
8 | fnka pohybiivé kryty kmm;:;m;‘f;ﬁ #3dné uoevnéni a odzkoudent ab"“'"bj,l“:i'ﬁ“"”“ pied polelim prdzeave
vz uzamknuti krytl provdi operator 0B
.. . P uzavieni krytu se musi trvale N . L
9 | finka pevné kryty mmmww rozsuitk kongrolka OGHRANNY KRYT ab"mb?;'l‘:a'r.:‘“““ pied poistin prizeare
UZAVREN provadi opertor oprave 048
\Eecbecns prahlicka zafizent|
10| linka | tiaky a strojni zafizeni “"”“"’.ﬁ:”ﬂ&”am’i;' vizuiini kentrota sbnormat, fanst 1 sména
tiakls 0B
- N N ‘Stadit Eaditho TEST KONTROLEK | abnormalitu nahlasit | pred zapotetim prace a po.
11| linka kontrolky funkénost viech kontrolek prousdi opertor buikali s - 08
kontrola funkee viech bezpednastnich N N P
. . . . P o H B o | abnormalitu nahiisit | pfed zapoSetim prace a po
12| linka prvky prvki m.a;wm providi buikatt T ~ o
13 | linka istota snimaéi dopravniky pmws?:‘:: ta vizueini s:‘.mnm“.a"ﬁ%am"m mwjﬁaﬁ"““ 1x sména .
| o | Cela pistovac lavys | piedepsans nkinest 3 vizuelni ' funkee 1 sména
kontrola neporusenosti Eistot pistovaci hiavy buiikafi 048
g | kontrola piitomnosti a ecemeans kst i i
ez ;| piedepsand funiénosta vizuelni
15| jps | neporuSenosti tésnéni Gistota ZkuZebni hlavy bufkari
zkouseci hlavitky timenu
o+B
kentrola stavu konektoru a . i "
16| 130 | jejion distota +mecha nickd "EZ"“::;:;Q’ rouné wizuelni kontrola 3""""’\“‘?";.“”2'.“"*“ i vjméné phipravky e
kontrola stavu dotafenia . . . - .
. " spoje pevné nepovolené bez | vizuelni rudni . -
17| 178 | neporulencstivedicich | ™ potkazent kontrola stavu dotazent dorazi GdrZbe i F "
dorazii Stitkovaci pasky 4B
18| 70 Mazaci jehla Piesne a cilene mazani Kontrola stavu Sefizeni 1x sména 048
19| e Vibradni zafizeni pez nedisiot, masioy 2 Kontrola stavu Spnormali nanist 1x sména .
inspekci a doplnovani provoznich kapalin provadét pri vypnutych energii 0-operéator,B-buiikaf, M-mazaé

Obr. E6: Zaznamovy arch — inspekce
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