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ABSTRAKT

Cilem této bakalaiské prace je seznameni s principy Stihlé vyroby, coz je metodika ke
zvySeni produktivity, efektivity a kvality prace. V prvni €asti prace je ukazana propojenost
tihlé vyroby s konceptem &tihlého podniku. Nasledné jsou vyjmenovany a popsany vybrané
metody &tihlé vyroby. V druhé casti prace je pfedstaveno implementovani metody 5S na
pracovisté elektromontaze a obrobny.

KLICOVA sLOvVA
Stihly podnik, Stihla vyroba, plytvani, Toyota, TES, 5S

ABSTRACT

The aim of this bachelor thesis is to introduce priciples of lean manufacturing, which is a
method of improving productivity, efficiency and quality of work. In the first part of the thesis,
connection between lean manufacturing and lean company is demonstrated. Subsequently,
selected methods of lean manufacturing are enumerated and described. In the second part
of the thesis, implementation of 5S method at worplace of electro assembly and machining
shop is introduced.

KEYWORDS

lean company, lean manufacturing, waste, Toyota, TES, 5S
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Uvob

Stihla vyroba, stejné jako celkovy koncept $tihlého podniku jsou znaéné rozsahlé.
Vtéto praci usiluji o zakladni seznameni C&tenare s konceptem $§tihlé vyroby a také
s aktudlnimi principy, které jsou v podnicich hojné vyuzivany. Teoretické poznatky dale
doplfiuji o praktické zkuSenosti, které jsem mél pfilezitost ziskat pfi spolupraci na realizaci

metody 5S ve spoleénosti TES Vsetin s.r.o.

Béhem vypracovavani konceptu teoretické casti prace jsem se Casto setkaval
s nazory lidi, ze $tihla vyroba je vyroba, kde se propousti zaméstnanci, nebo dochazelo
k zaméné za jinou podnikovou oblast (logistiku). Zminénd skute€nost mé vedla k popisu

Stihlé vyroby v souvislosti s filozofii $tihlého podniku.

V dneséni dobé je mnoho metod, které se nasazuji pro zvySeni konkurenceschopnosti
podniku €i snizeni plytvani. Seznameni s vybranymi metodami pfiblizuje nékteré dnes jiz

znamé terminy a umoznuje uvédoméni si, v €em skutecné $tihla vyroba spociva.

Praktickou ¢&ast bakalarské prace jsem mél pfilezitost vypracovat v podniku
TES Vsetin s.r.o., ktery Ize oznacit za podnik velky. Pravé diky tomu jsem mél moznost
uvédomit si, jak nezbytné je pro velkopodnik implementovat tyto principy. Pfi tak velkém
mnozstvi zaméstnancl, stroji i vyrdbénych kusl by nezapojeni $tihlych metod do vyroby
jisté znamenalo brzkou ztratu konkurenceschopnosti. | to byl divod k provedeni metody 5S
na dvou vyrobnich halach. Seznameni s postupem zavadéni metody 5S do vyroby je pak

néplni posledni kapitoly prace.
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1. STIHLY PODNIK

Stihly podnik je misto, kde se provadéji pouze &innosti, které jsou potieba, délaji se
spravné a napoprvé, rychleji a za méné penéz nez v jinych podnicich. Stihlost je filozofie,
kdy se podnik zaméfuje na zakaznika a na zajisténi pozadovaného vyrobku &i sluzby
s provedenim minimalniho poctu €innosti, které nepfidavaji hodnotu. Klicovym pojmem pro
celou filozofii §tihlého podniku je plytvani. Plytvdnim rozumime v8echny cinnosti, které
zvy$uji néklady na vyrobek nebo sluzbu a zaroven nezvyéuji jejich hodnotu. Stihly podnik
véak neni pouze soubor principli a metod, které se v podniku aplikuji, aby dochéazelo
k redukci plytvani. Podnik tvofi lidé, jejich postoje k praci, znalosti, dovednosti a motivace.
V dnesni dobé jiz nestaci, aby se podnik soustfedil pouze na aplikovani principa $tihlé
vyroby, ale pfichdzi nutnost pohlizet na podnik jako na celek, kde Ize principy zeStihleni

implementovat na r(izné oblasti.

Zakladni seznameni s rGznymi podnikovymi oblastmi, kde Ize aplikovat principy
zestihleni, bude predmétem této kapitoly. Az na vyjimky, které jsou oznaceny, vychazi tato
kapitola z poznatk(i uvedenych v knize Stihly a inovativni podnik. [1]

stihla stihla
vyroba logistika

management
znalosti

a rozvoj podnikové
kultury

stihla
administrativa

Obr. 1.1: Stihly podnik (pfevzato z [1])
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1.1 MANAGEMENT ZNALOSTIi A ROZVOJ PODNIKOVE KULTURY

Management znalosti je organizovany a fizeny systém ziskdvani znalosti, jejich
rozSifovani z €lovéka na Clovéka, z Useku na Usek a jejich neustalé zdokonalovani. Tento
proces Uzce souvisi s rozvojem podnikové kultury. Podnikovou kulturu Ize chapat jako vzor
zakladnich navykl, které byly ve skupiné pracovnikl vytvoreny, aby feSily problémy
prizplisobovani se okoli a své vnitini integrace. Jedna se o soubor norem, hodnot a zpUsob
mysleni, které uznavaji a pouzivaji pracovnici na vSech arovnich podniku. Podnikova kultura
je zpusob, kterym se vS8echno v podniku déla, diivod, pro¢ se to déla. Nejvétsi motivaci
pracovnika se nedosahuje strachem &i penézi, ale tim, ze lidé délaji to, co jim dava pocit
seberealizace. Manazerlim z toho plyne povinnost posunout v8echny pracovniky z pozice
ohrozZeni a nedostateéného ocenéni do vySSi urovné, kdy jiz praci neberou jako nutné zlo pro
zajisténi financnich prostfedkl na preziti, ale jako dulezitou soucast jejich Zivota. Zména
podnikové kultury musi vést ke zruSeni déleni pracovnikd na dvé skupiny, kdy jedna skupina

mysli a druha pouze vykonava pfikazy.

1.2 STIHLA VYROBA

Stihlou vyrobu Ize chapat jako soubor metod, nastrojii a principl, které se zamétuiji
na vyrobu. Znamena to, Zze pozornost je vénovana vyrobnim pracovistim, linkdm, strojnim
zafizenim i vyrobnim pracovnikim. Cilem tohoto pfistupu je nejen stabilni, flexibilni,
standardizovana vyroba, ale také eliminace plytvani v dodavatelsko-odbératelském

fetézci. [2]

~

procesy kvality
a

standardizovana

prace

s

tymova prace

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

TPM,
rychlé zmény,
redukce davek

§tihlé pracovisté,
vizualizace

management
toku hodnot

\

Stihly layout,
vyrobni buriky

J

kaizen

Obr. 1.2: Stihla vyroba (pfevzato z [1])
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8 DRUHU PLYTVANI VE VYROBNICH PROCESECH [3]

Nadprodukce — dochazi k vyrobé pfilis mnoha kust ¢i pfilis brzy
Cekani — na lidi, material, zafizeni & informace

Zasoba — shromazdovani zasob v prostoru, na stolech, v pocita€ich ¢&i ve skladech.
Zameéstnanci maji ¢asto mylnou predstavu, ze zasoba je spravna a plni funkci

pojistné zasoby
Zmetky — k odhaleni dochazi az béhem vyrobniho procesu €&i u koncového zakaznika
Pohyb — forma plytvani, kdy dochazi k pohybu, ktery nepfidava hodnotu produktu

Pfeprava — dochazi ke vzdalenéjSimu a komplikovanéjSimu transportu hmotnych véci

¢i informaci, nez je nutné

Nadprace — provedeni €innosti, které zakaznik nevyzaduje, pfipadné jsou oznaceny

za plytvani

Nevyuzity potencial pracovnikl — tento druh plytvani mohou ovlivnit predevsim

vedouci pracovnici

Pred zaCatkem jakékoli zmény je nutné provést kvalitni analyzu, nebot bez definovani

a popsani skute¢né situace v podniku by mohlo dojit k zaméfeni Usili na uUplné jiné

nedostatky nez na ty, které jsou podstatné.

PRIKLADY NEJCASTEJSICH CiLU PROVADENI ANALYZY PRACOVISTE [4]

zpracovani snimkl pracovniho dne pracovnikul

zachyceni a vyhodnoceni procesu nepfidavajicich hodnotu
analyzovani vyuziti strojl

definovani Gcinnosti procest a jejich rezerv

zpracovani map procest

zpracovani materialovych tokd na pracovistich
analyzovani zplsobU organizace prace

zachyceni pficin vyskyt( vad

provérfeni systému udrzby
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Vystupem analyzy pracovisté je rozbor plytvani. Zjisténé plytvani lze eliminovat
aplikovanim metody S§tihlé vyroby, pfipadné jejich kombinaci. Mezi tyto metody patfi
napfiklad 58S, just-in-time, Jidoka, Kanban, SMED, TPM a dalsi.

1.2.1 HISTORIE

V roce 1918 zaloZil Sakichi Toyoda spoleénost Toyoda Spinning and Weaving
Company. Vyvinul prvni stav pohdnény parou, ktery dokazal rozpoznat pretrzené vidkno a
automaticky zastavit. Tato inovace vedla k S&irSimu uplatnéni principu Jidoka neboli
automatizace s lidskym dotekem, ktery se pozdéji stal jednim ze dvou piliftG Toyota
Production System (TPS).

Sakichiho syn Kiichiro zalozil v roce 1937 spole¢nost s ndzvem Toyota Motor
Corporation. Na zakladé poznatk(l o principu Jidoka vytvofil svou vlastni filozofii, just-in-time,
ktera se méla stat druhym pilifem TPS.

Po druhé svétové vélce byla schopnost efektivni vyroby vozidel velmi dilezita.
KiichirGv bratranec Eiji, ktery se pozdéji stal prezidentem a predsedou Toyota Motor
Manufacturing, povéfil ukolem zvysit produktivitu Taiichiho Ohna.

Ohnovym Uspéchem bylo spojeni konceptu Jidoka s principem just-in-time. V roce
1953 navstivil USA, kde studoval Fordovy vyrobni metody. Mnohem vice jej ale inspirovaly
americké supermarkety. VSiml si, Ze zdkaznici vybiraji pouze to, co pravé potfebuji, a jak
jsou tyto zasoby rychle a pfesné doplhovany. Po navratu do Japonska rozvinul Ohno stejnou
myslenku do konceptu Kanban. UCil se také od amerického prikopnika kontroly kvality,
dr. W. Edwardse Deminga. Ten usiloval o zlepSeni kvality na kazdé urovni podniku. Dnes je
Ohno povazovan za skuteéného architekta TPS, ktery tuto metodiku nejen rozvinul, ale

predevsim uvedl v zZivot ve skute¢ném vyrobnim prostredi.

Toyota Production System si vybudoval véhlas jako podnikova filozofie, ktera pfinasi
méfitelné vyhody z pohledu efektivity a kvality ve vyrobé. Mnoho spoleénosti se zaméfilo na
osvojeni metodiky TPS. Mnozstvi védcl a konzultantll na tomto systému vyvinulo nové

strategie a principy zdokonaleni podniku, které jsou v dne$ni dobé nazyvané stihla vyroba.

VySe uvedené informace jsou zpracovany na zakladé materidld spolecnosti

Toyota. [5] Bliz§i seznameni s metodami je prfedmétem kapitoly 2 této casti prace.




Ustav vyrobnich strojd, systému a robotiky

BAKALARSKA PRACE

Str. 14

LolLT
Bill:

1.3 STIHLA LOGISTIKA

Preprava, skladovani a manipulace zameéstnava az 25 % pracovniku, zabird az 55 %
pracovnich ploch a tvofi az 87 % ¢&asu, ktery stravi material v podniku. Tyto €innosti tvofi
nékdy az 70 % celkovych nakladl na vyrobek a zna¢né ovliviuji i kvalitu vyrobku (az 5 %
materialu se znehodnoti nespravnou dopravou, manipulaci a skladovanim). PfizpUsobeni
vyrobkl, vyroba na zakladé individudlni potfeby zakaznika, rGst mnozstvi objednavek
prostfednictvim internetu i trend hromadné vyroby na zakazku jsou faktory, které neustale

zvySuji podil logistiky na uspéchu ¢i netuspéchu podniku.

-

spoluprace
s dodavateli
a odbérateli

kvalita \

a standardizace
logistickych
procesu

management
dodavatelskych
fetézcl — SCM

optimalizace
logistické sité

informaéni
a komunikaéni

systém
J

management
toku hodnot

\_

kaizen

Obr. 1.3: Stihla logistika (pfevzato z [1])

VySe uvedené skute€nosti ukazuji na vyznamnou pozici logistiky ve spole¢nosti.
Stihly podnik musi usilovat o aplikaci principti §tihlé logistiky, bez kterych neni mozné

rozvijet ani tihlé procesy ve vyrobé.

HLAVNi FORMY PLYTVANI V LOGISTICE

zasoby, nadbyteény material a komponenty

e zbyte€na manipulace

e Cekani na soucastky, material, informace €i dopravni prostfedky
e oprava poruch

e chyby

e nevyuzité pfepravni kapacity

e nevyuzité schopnosti pracovniku
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POSTUP BUDOVANI STIHLE LOGISTIKY

e audit &tihlé logistiky

prezentace auditu, koncept zmén, informacni seminar, skoleni projektovych tym
e mapovani toku hodnot v interni logistice

e mapovani toku hodnot u dodavatel(l

e postup zestihleni logistického systému

e interni logistika — zaméreni na sklady, navazeni a odvazeni materialu, balenti,
standardizaci pfepravy v logistice, redukci zasob a skladovych prostor, optimalizaci

dopravy, vizualizaci, kvalitu, tymovou praci

e externi logistika — zaméfeni na optimalizaci mnozstvi, identifikaci, vizualizaci,

manipulaci a pfepravu

e novy systém fizeni hodnotového toku v logistice — sledovani zasob, prutoku pres
Uzka mista, pribézné doby

e vyhodnoceni projektu

e systém auditl, monitoring logistickych ukazateld, vydani pfirucky stihlé logistiky,

tréninky pracovnikd

1.4 STIHLY VYVOJ

Cesta ke &tihlému podniku zaina uz ve vyvojovych etapach a v technické pripravé.
Pravé zde dochazi k ovliviiovani variabilnich nakladd (naklady na materidl), ale i fixnich
nakladll (kapacita, plochy, vyrobni zafizeni). Konstruktér a technolog zaroven urcuji zpusob
vyroby a montaze a maji moznost pfimo do vyrobniho procesu implementovat principy

stihlosti, tzn. vylou¢eni omyll, autonomii pracovisté, nizkonakladovou automatizaci a jiné.

Cilem s&tihlého vyvoje je redukce casl vyvojovych etap minimalné na polovinu.
Argument, Ze vyvoj ma tvorfivy charakter, se ukazal jako nepravdivy a az 85 % praci v oblasti
vyvoje a technické pripravy ma rutinni charakter a Ize k nim pfistupovat jako k opakovanym
administrativnim ¢innostem. Aplikovanim principl $tihlosti na vyvoj a technickou pfipravu Ize
napiiklad dosahnout redukce nakladl na vyrobek az o 15 %, ziskani kapacity na uzkych
mistech az 20 %, optimalizace technologie, zkraceni predvyrobnich etap i redukce
materialovych polozek a nakupovanych komponentt az o 30 %.
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PRIKLADY PLYTVANI VE VYVOJI

e vytvareni nadbyteéné dokumentace

¢ hledani dokumentace a informaci

¢ Cekani na informace a material

e zbyte€né chozeni na dalSi oddéleni pro upfesnéni zadani

e zmény v dokumentaci, korekce, odstrariovani chyb

e ztraty ¢asu na zbytecnych poradach a nespravnym fizenim projektu

e zbyte€na prace, pfi které vznikaji zbyte¢né statistiky a vykazy, podklady pro

neuspésna nabidkova fizeni, zbyte€né Cinnosti vyplyvajici z nespravnych smérnic

PRIKLADY APLIKACE STIHLYCH PRINCIPU PRI VYVOJI VYROBKU

omezeni nadbyteénych funkci vyrobku, které neuspokojuji potfebu zakaznika

e koncentrace usili pfi prvnich vyvojovych fazich, kdy se posuzuji mnohé varianty a
Uhly pohledu, nebot je zde redlny prostor pro optimalizaci

e vytvoreni plynulého toku v procesech vyvoje, eliminace plytvani v toku vyvoje
produktu. Standardizace vyvojovych procesul s cilem redukovani variability a
jednoducha vizualni komunikace (reporty, jednoduché grafické znazornéni) jsou

nutnosti

e vyvazena organizace, ktera optimalné kombinuje experty v danych oblastech s lidmi

majicimi obecnéjsi znalosti ve vice odvétvich
e zvySovani odbornych znalosti a zkuSenosti pracovniku

e integrace dodavatel(l, ale i pracovnikll marketingu, servisu a obchodu do procesu
inovace a vyvoje vyrobku

e vyuzivani podpurnych technologii s ohledem na vyvojové procesy a lidi

e vyuzivani princip modularizace a standardizace
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1.5 STIHLA ADMINISTRATIVA

Podle priizkumu z podniku Ize konstatovat, ze vice nez 50 % prubézné doby zakazky
tvofi €innosti v oblasti administrativy. Mezi hlavni cile Stihlé administrativy fadime kratké
prabézné doby zakazek, nizké zasoby a prehledné procesy, které jsou bezchybné, a vyssi

efektivnost administrativnich procest.

ZAKLADNI FORMY PLYTVANI V OBLASTI ADMINISTRATIVY

¢ nadbytek informaci, jejich pfiprava a zpracovani, kdy dochazi k dodani vice
informaci, nez zakaznik potrebuje, nebo k vyrobé zprav a protokoll, které nikdo necte

e preprava zbyte¢nych informaci zahrnujici pfenaseni dokumentud k podpisu, ke

kopirovani, noseni $anont
e zbyte€ny pohyb na pracovisti, kdy lidé sedi ve vzdalenych prostorach
¢ hledani a €ekani na pracovniky, ktefi neplni terminy, nectou e-maily
e slozité postupy nebo nespravna prace
e zasoby na stolech, v odpadkovych koSich a pocitacich, neprectené e-maily

e chyby v papirech a v informacnich systémech, necitelné faxy, neuplné specifikace,

chybné data

4 )

tymova prace

efektivni
management
¢asu a prace

procesy
kvality

standardizovana
prace

Stihla
administrativa

management
toku hodnot

-

Stihly layout
v administrativé

J

kaizen

Obr. 1.4: Stihla administrativa (pfevzato z [1])
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2. METODY STIiHLE VYROBY

Stihla vyroba patfi do konceptu $tihlého podniku (viz kapitola 1). Pro dosazeni
vyroby, kterou lze oznadit za stabilni, flexibilni, ale také standardizovanou, je nutné uziti
mnoha metod, které pomahaji redukovat plytvani. Pravé nasazovani a dodrzovani principl
umoznuje ,zestihleni“ vyroby, které je nezbytné pro udrzeni konkurenceschopnosti podniku.

Seznameni s vybranymi principy bude pfedmétem této kapitoly.
2.1 JUST-IN-TIME

Princip just-in-time (JIT) je jednim ze zakladnich pilifd $tihlé vyroby. Pfi aplikaci JIT
v podniku je usilovano o zajisténi dodavek materialu v pozadované kvalité, mnozstvi a
v pfedem definovaném ¢&ase. Materidl tak nezabirda v podniku misto, které by bylo potreba
zaijistit, nebot ¢as dodani materialu Ize co nejvice pfiblizit €asu, kdy bude material potfeba.
Cast&jsi a mensi dodavky materialu véak zpravidla vedou k vy$&im nakladim, které je nutno
zohlednit pfi kalkulaci uspor. JIT je tedy v rozporu s tradicnim pojetim, kdy je ve skladé
material, ktery neni potfeba. Podnik tak vlastni material pouze jako zasobu, kterou vyuzije
v pfipadé potreby.

VYHODY PLYNOUCI Z UZITi JIT [6]
e snizeni vyrobnich nakladl a zlep$eni kvality dodavek prostrednictvim eliminace ztrat

a efektivnéjsino vyuziti zdroju podniku

¢ eliminace €innosti, které nepfidavaji hodnotu, z toho vyplyva vysoka uroven

produktivity prace, niz§i stav zasob a rozvijeni dlouhodobych vztah

e pojistné zasoby se povazuji za nepotfebné a jakékoliv zasoby na skladé by se mély

postupné vylougit
e zvySeni produktivity 0 20 az 50 %
e snizeni celkovych nakladd ve vyrobnim procesu az o 30 %
e snizeni zasob 0 50 az 100 %
e zkraceni doby potfebné na manipulaci a prepravu o 50 az 90 %

e Uspora skladovych ploch 0 40 az 80 %
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2.25S

,DUkladné zavedeni péti pilitG 5S je zacatkem pro rozvoj zlepSovacich cinnosti
zajistujicich preziti firmy“, se uvadi v knize 5S pro operatory [7, str. 10] a nezbyva nez
souhlasit. Kazdym rokem vznikaji nové spole€nosti, konkurence je ve vétsiné odvétvi velmi
silna, a proto se snazi firmy nalézt zplsob, jak se na trhu udrzet, a denné tak svadeéji boj
0 preziti.

Metoda je tvorena 5 pilifi, které jak v japonstiné (odkud pochazeji), tak i v anglictiné
zaCinaji pismenem S, odtud tedy pochazi oznaceni 5S.

PRVNI PILIR — SEIRI — SORT — TRIDENI

Zavedeni prvniho pilife metody 5S na pracovisté Ize rozdélit na 3 diléi €innosti:

e oznaceni nepotfebnych véci, kdy nepotfebné naradi, material i jiné pfedméty
z pracovisté odstranime. Jedna se o krok velmi nepopulami a ze strany zaméstnanci
silné odmitany. Mlze byt narocné presvédcovat zaméstnance o nutnosti zbaveni se
predmétl nepotfebnych pro vyrobu. Takto oznaceny pfedmét mizeme vyhodit,
prodat, vratit (v pfipadé zapUGjceni), zapujcit, pfidélit na jiné pracovisté spolecnosti

nebo uskladnit na misté k tomu uréeném

e oznaceni potrebnych véci s odliShym mistem ulozeni, kdy ozna¢ime pfedméty
jako potrebné, avsak jejich setrvani na daném pracovisti je nezadouci. Nasledné se
snazime nalézt vhodné misto, které neni pracovisti prili§ vzdalené a splnuje

pozadavky pro ulozeni daného zafizeni (prostor, chlad a dalsi)

e oznaceni potfebnych véci, kdy oznac¢ime pomucky jako potfebné a nasledné se

snazime nalézt vhodné misto uskladnéni pfimo na daném pracovisti

DRUHY PILIR — SEITON — SORT IN ORDER — NASTAVENI PORADKU

Béhem zavadéni druhého pilife dochazi k usporadani predmétl tak, aby byly lehce
dostupné, a k jejich oznaceni. ZpUsob znaceni musi byt zvolen vhodné, aby mohl kdokoli
predmét najit €i uloZit na spravné misto. Nastaveni poradku je kli€ové pro eliminaci mnoha
druhd plytvani ve vyrobé i pfi administrativnich cinnostech. V knize 5S pro operatory
[7, str. 42] je uvedeno, Ze pilif nastaveni pofadku je jadrem standardizace. Standardizaci je
minéno vytvoreni disledné dodrzované metodiky, podle které jsou Ukoly provadény.
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TRETI PILIR — SEISO — SHINE — LESK

Pri zavadéni tretiho pilite 5S je kladen dlraz na odstranéni $piny a prachu
z pracovisté. Dlvodem je nejen vytvoreni mista, kde budou lidé radi pracovat, ale téz
uchovani pfedmétl v co nejlepsim stavu, kdy je mozné predméty v pripadé potreby ihned
pouzit. Cilem je tedy zavedeni navyku na udrzovani porfadku na pracovisti a upusténi od

Uklidu s €asovou periodou tyden, mésic &i rok.

CTVRTY KROK — SEIKETSU — STANDARDIZE — STANDARDIZACE
Ctvrty pili 5S Ize definovat jako vysledek, ktery vznika pfi dodrzeni prvnich tfi pilifd.

Proces zavadéni standardizace Ize rozdélit do tfi fazi:
e rozhodnuti, kdo je za dodrzovani 3S zodpovédny

e zabranéni zhorSeni kvality provadéni 3S pfi zafazeni €innosti do seznamu

pravidelnych povinnosti

e kontrolovani urovné kvality dodrzovani 3S

(Dokonalé tfidéni)

(Dokonalé standardizace) — (Dokonalé nastaveni pofédku)

(Dokonaly Iesk)

Obr. 2.1: Definice dokonalé standardizace (pfevzato z [7])

PATY KROK — SHITSUKE — SUSTAIN — ZACHOVANI

Posledni, paty pilif zajiStuje, aby nové zavedené standardy byly dodrzeny. Po néjaké
dobé od zavedeni 4S dochazi k okamziku, kdy m& Elovék tendenci zacit v drobnostech
odstupovat od nové pfijatého postupu. Pravé proti zminénému pocinani je tfeba bojovat,
nebot pouze neustalé dodrzovani ma smysl a znemozni vznik situace, kdy je tfeba opét 5S
zavadét. Na rozdil od pfedchozich Ctyr se paty pilif neda méfit. Lze vSak vytvorfit podminky
(plakaty 5S, pfiklady 5S, pfiru¢ky 5S a mnoho dalSich), které pomahaji zachovavat zavazek
dodrzovani 5S.

Informace uvedené v této kapitole Cerpaji z poznatk(i uvedenych v knize 5S pro
operatory: 5 pilifi vizudlniho pracoviste. [7]
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2.3 JIDOKA

Koncept Jidoka je zalozen na principu pfenosu kontrolni prace z ¢lovéka na stroj, kdy
je usilovano o autonomnost pracovidté. BEéhem vyroby pini pracovnik funkci pouze pasivniho
pozorovatele, ktery nijak nepfidava hodnotu, ale sleduje proces vyroby, ktery je pfipraven
pozastavit, vyzaduje-li to situace, aby se predes$lo vzniku Skod. Autonomnosti je dosahovano

pomoci zafizeni, které pozastavi €innost stroje a upozorni obsluhu na nutnost zasahu.

Pojmem Jidoka Ize oznacit souhrn opatfeni, kterymi dochazi k zajisténi schopnosti
stroje rozhodovat o pribéhu operace. V praxi se pak velmi ¢asto objevuji dotykové spinace
pro rozpoznani chybéjiciho materialu, pocitadla pro odpocitavani davek a jina zafizeni, ktera

technicky rfesi zavadéni Jidoka na pracovisti. [8]

POSTUP ZVYSOVANIi AUTONOMNOSTI PRACOVISTE [9]

e sestaveni tymu

e analyza pfimo na pracovisti — abnormality, priibéh procesu, zasahy obsluhy

o zakresleni pracovisté, fotografie, video

e odméreni ¢asli prace — prace stroje, prace Clovéka, slozky procesniho ¢asu

e popis vyskytu abnormalit, jejich pfi€iny a Ukoly €lovéka pfi jejich odstranovani
e hledani feSeni, jak identifikovat abnormalitu v misté jejiho vyskytu

e hledani zpusobu, jak signalizovat abnormalitu

o katalog opatfeni pro zvySeni autonomnosti pracovisté

e zavedeni navrzenych opatfeni a ovéreni jejich u€innosti

o standardizace nové pracovni metody

Stroj Obsluha Obsluha Stroj
oznamuje rychle zajistuje pokracuje
zavadu reaguje napravu ve vyrobé

Obr. 2.2: Grafické znazornéni systému Jidoka (prevzato z [9])
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2.4 KANBAN

Kanban znamena v japonstiné oznamovaci karta, Stitek. MySlenkou tohoto systému
je v dilenském pojeti zplsob vyroby, kdy je soucast ,tazena“ vyrobnim procesem bez
zbyte€né rozpracovanosti nebo skladovani. Mezi pravidla systému patfi nutnost odebirani
dilctl z predchézejiciho procesu podle dispozic a udajli z Kanban karty, vyroba v mnozstvi
uvedeném v Kanban karté, preprava dilcd pouze s pfislusnymi Kanban kartami. Celkové
mnozstvi Kanban karet v ob&hu musi byt co nejmensi a korespondujici s poZadavky finalni

montaze. [10]
VYHODY SYSTEMU KANBAN [11]

o zkraceny obéh dilcl

e rychla odezva na pozadavky

e kontrola kvality neni nutna

o redukce chybovosti

e snizené naklady na dopravu

e vysoka efektivita

o redukované naklady na administrativu

e zadné skladové naklady

e neni nutno hlidat terminy objednavek

e uvolnéni kapitalu z divodu snizeni skladovych zasob

e kontrola dodacich listd a faktur je zna¢né zjednodusena

V podnicich, kde se pracuje s velkym mnozstvim vyrdbénych dilch (obvykle 100-

1 000) nebo kde jsou vzdalenosti mezi pracovisti velké, Ize uzit e-Kanban, kdy je signal
o potfebé vyroby dilce vyslan pomoci podnikového informaéniho systému (SAP systému).
Informace o daném dilci se zobrazi po nacteni ¢arového kédu skenerem. Cely systém je

prahledny a umoznuje zpétnou analyzu, diky které je mozné ponauceni a predejiti opakovani
chyb. [12]
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2.5 SMED

SMED (Single Minute Exchange of Dies) je metoda &tihlé vyroby, pfi které dochazi
k minimalizaci prostojl, tj. casl cekani pracovisté mezi opracovanim dvou po sobé
nasledujicich rliznych typl vyrobku (tzv. pretypovani). Uziti této metody se vétSinou provadi
na pracovistich, které jsou Gzkymi misty (tj. misto s nejmens$im pritokem materidlu), kde
dochazi k pretypovani ¢asto a ¢€asy na pretypovani jsou vyznamnymi ztratami. Pred
zahajenim jakékoli zmény cinnosti je nutnd ddkladna analyza pracovisté. Zkracovani ¢asu
pretypovani z hodin na minuty je dosahovano pomoci zmény organizace pretypovani,
standardizaci postupu pretypovani, tréninkem tymu, specialnimi pomdckami a technickymi

Upravami stroje. [13]

POSTUP ZAVADENI METODIKY SMED [14]

Cilem zavadéni SMED na pracovisti je presunuti co nejvétSiho poctu internich
¢innosti do externich. Interni ¢innosti Ize chapat jako aktivity provadéné béhem stavu, kdy je
stroj v klidu. Naopak externi €innosti jsou provadény béhem chodu stroje.

Interni ¢innosti, které jsou eliminovany nebo presunuty na externi ¢innosti
o Cas hledani (pripravku, nastroju, méridel)
o Cas ¢ekani (na jefab, paletu, vozik)
e Cas chize (pfi zjisStovani polohy nastroji ¢i materidlu, chlze pro néastroje)

e Cas nastaveni (nastrojli, méfidel)

Tradiéni doba vymény

' a I t . E t ,1
erni
ok v_n rni Ex erni
cinnosti cinnosti

\ J J
72 krok‘ [ Interni Externi |

; cinnosti cinnosti
" _J \ )
4 D ( = %
3 krok Interni Externi

i ¢innosti cinnosti
' _J g

Nova doba vymény

4 ) r )
4. krok DalSi zlepSovani
" __J N __J

Obr. 2.3: Schéma postupu pfi zkracovani ¢asu pretypovani (prevzato z [15])
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2.6 POKA-YOKE

Poka-Yoke je metoda §tihlé vyroby zabrariujici vzniku neshod nejen ve vyrobnim, ale
také v nevyrobnim procesu. Mezi nejCastéjSi chyby, kterych se pracovnici dopoustéji, je
mozné zaradit zapomnétlivost, chyby plynouci z nedorozuméni, chybnou identifikaci, chyby
zpusobené nedostate¢nou odbornosti pracovnikd, Umysiné i nedmysiné chyby, chyby
zplsobené pomalym vyrobnim tempem ¢&i chyby zapfic¢inéné neexistenci potfebné normy.
Pravé diky témto chybam mdze nasledné dochazet k vynechani montazni operace, vadné
montazi, chybéjicim ¢i $patnym diliim, zpracovani $patného kusu, nespravnému provedeni
operaci a dalsim. [16]

Pfi vyuziti metody Poka-Yoke v podniku dochazi k pfedchazeni vzniku zbyte€nych
chyb. Mize k tomu byt vyuZit mechanicky ¢i elektricky pfipravek zabranujici zaméné

soucastek nebo mechanismus ¢&i zafizeni zabranujici vyrobé Spatného kusu. [17]

& @O
&

Obr. 2.4: Uplatnéni principu Poka-Yoke u vodi¢li stejnosmérného proudu (pfevzato z [18])

2.7 TPM

TPM (Total Productive Maintenance) je filozofie ukryvajici souhrn nastroji a postup(i
vedouci k soustavné péci o stroje, kierd se netyka pouze oddéleni udrzby, jak by napovidal
Cesky preklad (ij. totalné produktivni udrzba), ale kazdého pracovnika podniku. Funkénost
TPM vyznamné zavisi na poctu zapojenych pracovnikll, spravné podpofe myslenek,
dostate€ném tlaku managementu ¢i tymové praci. Bez zavedeni TPM nelze Uspésné

zavadét ostatni metody §tihlé vyroby.
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PRI ZAVADENI TPM JE SOUSTREDENA POZORNOST NA:
e program zvySovani CEZ, tj. odstranéni plytvani zplisobeného ztratou dostupnosti,

vykonu a nekvalitou

e program autonomni udrzby, tj. pfevedeni co nejvétsiho poétu kompetenci oddéleni
udrzby na vyrobu

e program planované udrzby

e program tréninku a vzdélavani

e program planovani pro nové stroje a dily

e zavadéni systému udrzby vcéetné informacniho systému

Informace uvedené v této Casti prace Cerpaji z poznatkd uvedenych v elektronickém
¢lanku TPM (Total Productive Maintenance). [19]

2.8 VSM

VSM (Value Stream Mapping), tedy mapovani hodnotového toku, je graficky nastroj
k analyze sou€asného procesu s cilem navrhnout budouci stav. Pfi mapovani se uzivaji

standardizované ikony.

VHODNE UZITi MAPOVANIi HODNOTOVEHO TOKU NASTAVA [20]

« pfi analyze vyrobnich i nevyrobnich procesu
e U vyrobkul, kde je planovana zména

e pfi navrhovani novych vyrobnich procest

e pfi novém zplsobu rozvrhovani vyroby

e U noveé zavadénych vyrobku

e U vyroby s dostateénou opakovatelnosti a rovnomérnosti vyroby

MEZI HLAVNI VYSTUPY VSM PATRI [20]
e hodnota VA indexu, tj. pomér €asu, ktery pridava hodnotu k €asu, ktery hodnotu
nepfidava
e informace o velikosti a stavu rozpracovanosti

e procesni Casy

e mnozstvi ,mezisklad(l“ a jejich fizeni
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2.9 OEE

OEE (Overall Equipment Effectiveness), v CR oznacovana jako CEZ (celkova
efektivita zafizeni), slouzi ke sledovani a vyhodnoceni efektivniho vyuziti strojd.
PFi vypoétu OEE jsou zohlednény tfi zakladni ukazatele — dostupnost zafizeni pro vyrobu,
tzv. pohotovost, vykonnost zafizeni a kvalita vyroby na zafizeni. Béhem vypoctu dochazi
také k zohlednéni prostojli, vykonnostnich ztrat i ztrat kvalitativnich. Management podniku
potfebuje znat hodnotu OEE co nejpiesnéji, aby mohlo dochazet ke zlepSovani ucinnosti
zafizeni, vyrobnich linek nebo celého zavodu. [21]

f( \
Celkova teoreticka doba vyroby J
( : . o Planované
Planovana doby vyroby prostoje
.
( Y
Skute¢na doba vyroby Prostojej Pohotovost
\ J\ J
(( ™\

Pocet kusU, které je mozné teoreticky vyrobit
\

J
.. Vykonnost

N -
Vykonnostni
ztraty

Skuteény pocet vyrobenych kusu

\
( N

Skuteény pocet vyrobenych kusu

)Jakost

Pocet spravné Kvalitativni
vyrobenych kust ztraty
o J

o

N\ [

Obr. 2.5: Schéma vypoctu OEE a vliv ztrat na celkovou efektivitu zafizeni (prfevzato z [21])

POSTUP zvYSOVANI OEE [22]

o identifikace Uzkych mist

o identifikace zakladnich ztrat ve vyrobé

o stanoveni metodiky méreni OEE

o zlepSovani hodnoty OEE (koncept redukce ztrat, katalog napravnych opatreni)
e implementace napravnych opatreni

e vyhodnoceni U€innosti napravnych opatreni

Kromé& OEE se Ize v podnicich setkat sterminem TEEP (Total Overall Equipment
Effectiveness), kdy se hodnota OEE rozSifi (vynasobi) o tzv. stupen vyuZiti stroje.
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3 TES VSETIN S.R.O.

TES Vsetin je spole¢nost s mezinarodni pusobnosti, ktera patii mezi predni vyrobce
elektrickych stroj, pohon(l a komponenta. Vlastni vyvoj, konstrukce a vyroba $itd na miru
pozadavkim zéakaznika jsou pro spole¢nost, zaméstnavajici ve Vsetiné, Brné a Praze témér
800 zameéstnancl, samoziejmosti. Stoletd tradice, aktivni pfistup k dalS$imu rozvoji
i investovani do rozsifovani vyrobnich kapacit Cini ze spole¢nosti TES seriozniho a
rozvijejiciho partnera, ktery ke svym zakaznikim, zaméstnancim i regionu
pristupuje s péc&i a zodpoveédnosti. [23]

Obr. 3.1: Spole€nost TES Vsetin s.r.0. [23]

3.1 HISTORIE SPOLECNOSTI

V zafi 1919 otevird Josef Sousedik elektrotechnicky a strojni zavod v misté byvalé
pily ve Vsetiné-Travnikach. O rok pozdeji jiz ohlasuje svlij prvni patent na automaticky
spousté€ a o dalSi rok pozdéji i patent na tfifazovy generator s vlastnim buzenim. Béhem
nasledujicich let pfihladuje 58 patenttl na izemi Ceskoslovenska a dal$ich 163 v zahraniéi.
Roku 1927 dochazi k vybudovani vlastni slévarny i modelarny a je zahajen provoz
v soustruzné. Spole€nost vyrabi stejnosmérné stroje, stfidavé synchronni generatory a
motory s kotvou nakratko. Béhem tficatych let dopada krize i na podnik Josefa Sousedika, a
je tak preveden pod spoleénost Ringhoffer-Tatra. K povaleénému rozvoji spoleénosti dochazi
pod znackou MEZ Vsetin, patfici pozdéji do holdingu ZSE Praha. VétSina produktu je
exportovana do SSSR. Roku 1994 je podnik privatizovan a vznika spole€nost nesouci nazev
TES Vsetin s.r.o. Od roku 1995 je navySen vykon stejnosmérnych hutnich motorl a
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dochézik expanzi zejména v zpadni Evropé. O nékolik let pozdéji, tj. v roce 2002,
predstavuje TES vertikdlni i horizontalni generatory pro malé vodni elektrarny. Objevuji se
poprvé vyrobky pro obnovitelné zdroje energie. Roku 2010 predstavuje TES generator pro
vétrné elektrarny, a stava se tak jedni€kou na evropském trhu. V roce 2012 probihd faze
spole€nosti s firmou MEZSERVIS, vyrobcem kompletnich elektrickych pohond, zkusebnich

stanovist, rozvadécl a primyslové automatizace. [24]
3.2 STRUKTURA SPOLECNOSTI

Spolecnost je vnitiné rozclenéna na tfi divize (TEC, TEM, TED), a to z d(ivodu
rozdilné produkce, respektive odlisné miry pfidané hodnoty produktll. Kazda divize
produkuje vyrobky, které je mozné povazovat jak za finalni produkty, tak i soucasti pro
navazujici divize. Pravé zminéné divizni usporadani spole¢nosti umoznuje nejen zacileni na

potieby zdkaznika, ale také dodava podniku potifebnou rychlost a flexibilitu. [25]

TEC TEM TED
G
Elektrické Elektrické Elektrické
komponenty pohony

Obr. 3.2: Struktura spole¢nosti TES Vsetin s.r.o0. (pfevzato z [25])

3.2.1 TEC — ELEKTRICKE KOMPONENTY

Divize TEC spolecnosti TES Vsetin s.r.o. se vyznacuje vyrobou Sirokého spektra
komponent(l pro elektrické stroje, kam Ize zaradit [26]

o kostry (primeér do 3 200 mm, vyska do 2 800 mm, vaha do 50 tun na karuselu),
loziskové §tity (vyska do 3 200 mm, vaha do 50 tun na karuselu), hfidele (primér do
750 mm, délka do 3 900 mm, vaha do 6 tun)

« elektroplechy, tj. kruhové plechy rotord (prdmér do 2 000 mm), kruhové plechy
stator(i (prdmér do 1 200 mm) a segmenty plecht (30°, 45°, 60°)
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statorové a rotorové pakety (nenavinuté, navinuté i navinuté pakety véetné

impregnace)

« civky a navijeni (civky dratové i profilové, navijeni rotor(i i statortl)

o ostatni strojni soucasti (svorkovnice, ventilatory, setrvaéniky, zdkladové ramy,

pfitlacné kruhy, mezikruzi, distanéni vlozky, patky a dal$i konstrukéni prvky)

Obr. 3.3: Produkty divize TEC (pfevzato z [26])

3.2.2 TEM — ELEKTRICKE STROJE

Divize TEM, vyuzivajici vyroby divize TEC, se zaméfuje na vyrobu strojl,

které jsou

vyuzivany u malych vodnich elektraren, vétrnych elektraren, tézkych priimyslovych provozi,

horskych lanovek, lodi i zkuSebnich stanovist. Mezi vyroby divize TEM patfi [27]

e generatory synchronni s hladkym rotorem (vykon do 10 000 kVA), s vyniklymi pdly

(vykon do 20 000 kVA) a s permanentnimi magnety (vykon do 4 000 kVA)
e generatory asynchronni s kotvou nakratko (vykon az 1 500 kW)
e motory synchronni s permanentnimi magnety (vykon do 4 000 kW)
e motory asynchronni s kotvou nakratko (vykon do 1 500 kW)

o natacivé transformatory

e zvedaci stoly pro zkuSebni stanovisté ZS 2400 (rozméry upinaci desky 1 200 x 1 200

mm, minimalni vyska 600 mm, maximalni vySka 1 000 mm, maximalni hmotnost

vyrobku 2 400 kg)
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Obr. 3.4: Produkty divize TEM (pfevzato z [27])

3.2.3 TED — ELEKTRICKE POHONY

Mezi €innosti a vyrobky divize TED Ize zaradit [28]

aplikace primyslové automatizace v provozech automobilového, energetického,
potravinarského, strojirenského a gumarenského primysiu

komplexni feSeni zkuSebniho stanovisté véetné méficich, vykonovych a
mechanickych ¢asti (napf. zkusebny osobnich automobill, vykonu a brzd traktori a
nékladnich vozidel, auditové zkuSebny a dalsi)

vyvoj a vyroba jednoucelovych strojl a vyrobnich linek dle specifickych pozadavki
zékaznika

elektrické pohony, které jsou vyuzivany u jednomotorovych i vicemotorovych
pracovnich stroju, technologickych linek a dalSich zafizeni

rozvadéce NN dle vlastni dokumentace i dokumentace zakaznika

spoluprace se spolecnosti Siemens, kterd umoznuje poskytnuti dilé¢ich komponentt

Siemens, technickou podporu i zaruéni a pozaruéni servis
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Obr. 3.5: Produkty divize TED (pfevzato z [28])
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4 5S VE SPOLECNOSTI TES VSETIN S.R.O.

Spole€nost TES Vsetin s.r.0. v minulosti na vyrobni hale, v dnesni dobé oznacované
jako Elektromontaz I, i obrobné jiz principy 5S zavedla. Zaméstnanci tedy jiz maji realnou
zkuSenost se zavadénim a cCéastec¢né i udrzovanim charakteristickych znakd uvedené
metody. Zasluhou implementace prvniho pilife 5S doslo k odstranéni relativniho neporadku.
Béhem zavadéni dalsich pilifi doslo k vytvoreni standardd, definovani pravidel pro cisténi,
standardizovani Uklidovych pomucek, oznaceni skfinék a regdll, vytvofeni vhodné i méné
vhodné horizontalni vizualizace a vizualizaCnich tabuli. Protoze se vSak spole¢nost TES
snazi stale zlepSovat, uvédomuje si i nedostatky, které je potfeba odstranit. Mezi podnéty ke
zlep$eni Ize zaradit vyskyt nadbytecnych véci na pracovisti, skladovani materialu bez jasné
danych pravidel, nedefinované zodpovédnosti za pracovisté, chybéjici vizualni oznaceni
pracovist, nedodrzeni stanovenych standardd, dlouhy interval auditd a nizkd motivace
pracovnik(l, ktefi udrzuji 5S pouze z duvod(l internich auditid. Odstranénim zminénych
nedostatkl, zavedenim a dodrzenim 5S chce spole¢nost zvysit produktivitu, kvalitu,
bezpecnost, Cistotu i kulturu celé firmy. Seznameni s pribéhem implementace metody 5S ve
dvou vyrobnich halach spole¢nosti bude napini této Casti prace, pro niz byly zdrojem
informaci vyhradné podnikové zdroje spole¢nosti TES. [29]

4.1 PRVNI PILIR — TRIDENI

Zavéadéni prvniho pilife metody 5S |ze roz€lenit na nésledujici ¢innosti
o vytvoreni zlutych karticek (na karti€ce je uvedeno porfadové €islo)
e vytvoreni zdznamového bloku pro identifikaci polozek
e umisténi zlutych karticek u pfredmétl vyskytujicich se na pracovisti
o vytvoreni fotodokumentace a zaznamu
o roztfidéni predmétl vyskytujicich se na pracovisti dle frekvence uzivani (viz obr. 4.1)

e odstranéni, premisténi i ponechani polozky ozna€ené Zlutou kartiCkou
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Frekvence -‘CE" Zpusob
uzivani = skladovani
> S 2
Méné nez 1xzarok | g Odstranit
< J X N\ J
( N\ N I~ N\
Né&kolikrat za rok ) < | Vzdaleny sklad
4 \>_<> N\
Jednou za 2-6 mésicu :g Na dilné
> J 8> .
s Jednou za mésic ) » \Blizko mista pouziti
> <> <
Tydné ) g | Vdohledu
e N 21 )
Denné > Na pracovisti
& T &E\_ o

Obr. 4.1: Ur€eni skladovaciho mista pfedmétu dle frekvence pouzivani [29]

4.2 DRUHY PILIR — NASTAVENiI PORADKU

Béhem zavédéni druhého pilife dochazi k témto €innostem

analyza umisténi objekt{
vytvorfeni mista pro kazdy objekt

umisténi objektu na spravné misto (ohled na ekonomii pohybu, frekvenci uZiti a

ergonomii)
stanoveni kapacity mist

vizualni oznaceni umoznujici umisténi pfedmétu na spravné misto (viz obr. 4.2 a
obr. 4.3)

Oznaceni Oznaceni Oznaceni
statickych mobilnich palet pro
objektu objektu odpadovou
smeés
Oznaceni Oznaceni Oznaceni
vstupni vystupni hranic
palety > palety < pracovisté

Obr. 4.2: Ukazka pravidel horizontalni vizualizace [29]
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Obr. 4.3: Pfiklad horizontalni vizualizace [29]

S umisténim objektl na pracovisté souvisi i layout pracovisté (viz obr. 4.4), coz je
nakres pracovisté obsahujici informace o vstupu i vystupu materidlového toku, umisténi

pracovnich stoll, regald, hotovych vyrobkl a montaznim prostoru.

Layout pracovisté n=s
\ Pracoviste: CNC |
( stredisko: Vyroba hrideli ]
Legenda:
)J l——-'—‘_l - ::> Materialovy tok - vstup
7] ‘ Materialovy tok - vystup
:l rg hs <:I CJ Pracovnf stil
[— - e D Misto pro vstupni material a
] X o) \e—=% ! hotové vyrobky
=) /A X < Skififi / Regal's materidlema
7| ‘ Y L‘ naradim
7] ‘7‘ — D Prostor pro pripravky
7] — ' D Strojni zarizeni
= l:l Odpad

Vypracoval: Schvalil: Platnost od: 15. 4. 2013
Pramyslovy inzenyr Mistr

Obr. 4.4: Layout CNC pracovisté [29]




Ustav vyrobnich strojd, systému a robotiky

BAKALARSKA PRACE

Str. 36

LolLT
Bill:

4.3 TRETI PILIR — LESK

V tomto kroku zavadéni metody 5S dochazi k definovani oblasti, které je potfeba
v ramci pracovisté Cistit, urCeni pracovnika, ktery bude ¢€innost vykonavat, stanoveni, kdy a
jak Casto se Cisténi bude provadét, jaké prostifedky budou potieba a jak dlouho se tato
¢innost bude vykonavat. Zminéné CEinnosti se promitnou do standardu pracovisté (viz
obr. 4.5).

4.4 CTVRTY PILIR — STANDARDIZACE

Ugelem zavadéni standardizace je nejen dodrzovani stanovenych standardd, ale také
moznost rychle stanovit operacni podminky a detekovat pfipadné odchylky. Vzhled
samotnych standard(i koresponduje s internimi predpisy spolecnosti (hlavicka a pata
standard(l) a jsou zaevidovany v podnikovém systému standardu.

Standard pracovisté nm=5

( stredisko: Obrobna do 12 t )

1 Na zacatku smény si zkontroluj pracovisté - neshody hlas mistrovi

2. | Nastroje a zaffizeni udriuj v &istot& a po pouziti je ulo na uréené misto

Po ukonceni smény uved' vzdy pracovisté do plivodniho - standardizovaného stavu

4. Nezapominej na Cistotu v ulickach (min. 1x tydné)

5 Skrinky, ponky, stoliky oéisti od prachu a hrubych neéistot (min 1x tydne)

6. Na (klid pouzivej iklidové prostfedky (metla, lopata,...)
Vypracoval: Schvalil: Odpovédny za 5S: Platnost od:
Primyslovy inzenyr Mistr operator 1. 4.2013

Obr. 4.5: Standard pracovisté SKD [29]
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4.5 PATY PILIR — ZACHOVANI

Davodem provadéni patého kroku metody 5S je udrZeni pracovisté v nastoleném
stavu i po skonéeni projektu. Ktomuto ucelu je nastaven systém kontrol, kdy dochazi ke
kontrole mezi pracovniky, provadéni audit(i a doplfujicich Skoleni.

Kontroly dodrzovani standardd jsou provadény mezi sménami a dochazi pfi nich
k vyuzivani kontrolnich karet (viz obr. 4.6). Kontrolni karty slouzi ke kontrole dodrzovani
standard( pracovi$té sménovym mistrem a operatory vzajemné mezi sebou. Poskytuji také
zpétnou vazbu sménovému mistrovi od operator(l, a vedou tak ke zlepSeni standardil
pracovisté. Karta mUze byt soucasti jinych dokumentu, které pracovnici béhem pracovni

doby vyplfiuji.

Pracovnik je také povinen zapsat zjisténé nedostatky, které pfi praci na zakazce
vznikly, do karty zjisténych nedostatkll (viz obr. 4.7). Mezi nedostatky lIze radit chybéjici ¢i
vadny materidl, materidal navic, chybéjici nafadi, nedostatky v dokumentaci a dalsi.

Zaznamenani nedostatkd vede k feseni a zabranéni jejich opakovani.

Kontrolni karta n=5

Karta zjisténych nedostatk nm=s

(‘stredisko: Obrobna do 12 t | [ &islo: 1 || wist

Obr. 4.6: Kontrolni karta [29] Obr. 4.7: Karta zjiSténych nedostatkl [29]
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Na pracovistich je také provadéna provérka pofadku a Cistoty, ktera se nazyva
auditem 5S (viz pfiloha 1). Béhem auditu dochazi k motivovani pracovnikl, posouzeni
dodrzovani standard(i pracovisté kontrolnim tymem, revizi zodpovédnosti za vykonavani

standard(l a ziskani vstupnich informaci pro vypocet odmény, respektive pokuty za

dodrzovani, respektive nedodrzovani standardl pracovisté.

Vedouci tymu projektu 5S z

Pracovnik z jiného pracovisté

Y Y N\
Funkce v projektech 5S Funkce ve firmé Interval provérek
J\_ J\_ 4
Y4 N\
Koordinator proveérek 5S I Zastupce firmy - manazer
Y4 <
Nadfizeny auditovaného pracovisté Vedouci oddéleni 2x mésicné:
& J
i ] ’ s R 1x planované
Vedouci tymu projektu 5S I Pracovnik pracovisté ) 1x neplénované
VA )

jiného pracovisté A A

Kdokoli I I

Obr. 4.8: Slozeni auditové komise a interval provérek [29]

& A

Zakaznik, reditel Kdykoli

~s s

Dal8i krok patého pilife metody 5S je zfizeni vizualizaéni tabule slouzici k vizualizaci
dokumentl 5S. Mezi tyto dokumenty patii layout a standard pracovisté, soupis polozek,
kontrolni karta, vyplnéné formulafe auditi a vyvoj auditd 5S. Mezi dlvody zavadéni
vizualizace patfi jednoducha dostupnost informaci pro vSechny pracovniky daného

pracovisté a moznost rozpoznani i ovéfeni stavu pracovisté.

B B R O e R e s, e e

i T — 5 Mechanicke kompenenty / Mechanical co

AT RO M ST

e n....u-u.u:n:: SR LT

£ "R T AT S

= vir

B s T AP Ao M A7 Lo o W TR

Obr. 4.9: Vizualiza¢ni tabule [29]




Ustav vyrobnich strojd, systému a robotiky

BAKALARSKA PRACE

Str. 39

LolLT
Bill:

ZAVER
Problematika §tihlé vyroby je v dobé globalizace &im dal aktualnéjsi, a proto je

alespon zakladni seznameni s ni nutnosti pro kazdého, kdo usiluje o zaméstnani ve

stfednim ¢i velkém podniku nebo touzi upevnit pozici podniku na trhu.

Dojem, Zze vS8echny metody $&tihlé vyroby jiz byly vymyS$leny, je mylny, nebot stale
dochazi k vylepSovani doposud uzivanych metod. Samotna implementace ma velky prostor

pro zlepseni, které jisté zaméstnava nejednoho primyslového ¢i procesniho inZzenyra.

Samotné podniky si uvédomuiji, Ze dfive hojné uzivany zplsob vyroby ,na sklad” je
v dnesni dobé neudrzitelny, a usiluji 0 zménu smysleni a posileni pozice na trhu. ZvySeny
zajem o kvalifikované lidi v oblasti implementovani metod &tihlé vyroby na trhu prace v CR

mé v tomto nazoru jen utvrzuje.

Metoda 5S zavedena ve spole¢nosti TES Vsetin s.r.o. pfinesla o€ekavany vysledek
ve formé Uspory mista, snizeni plytvani ¢asu hledanim nastrojli, zvySenim pracovni moralky

a z dlivodu cistéjsiho a novéjsiho pracovisté i zlepseni podnikové kultury.

Bakalafskou préci jsem psal s touhou nejen spinit samotné zadani prace, ale také
priblizit problematiku §tihlé vyroby lidem, ktefi maji zajem rozSifit si pohled na vyrobu &i cely
podnik. Vzdélavani ve Stihlostni filozofii je v8ak jako v pfipadé jeji implementace €innost

dlouhodoba s nutnosti neustalého zlepSovani a rozsifovani.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

JIT just-in-time

OEE Overall Equipment Effectiveness
SMED Single Minute Exchange of Dies
TEEP Total Overall Equipment Effectiveness
TPM Total Productive Maintenance

TPS Toyota Production System

VSM Value Stream Mapping
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