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Anotace

Préace se zabyva problematikou sefizovani a celkovou efektivitou vyroby. V praci jsem
provedla detailni zkoumani procesu sefizovani na dvou strojich, Index GS 30 a Mazak
SQT 10 MS a navrhla ptislusna opatieni ke zkraceni sefizovaciho Casu, ke zvyseni

kvality a zvysSeni efektivnosti vyroby.
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The work deals with the problems of adjustment and the overall efficiency of
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production efficiency.
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1 Uvod

Nejvetsi inspiraci v mé praci byla knizka. Tak to déla Toyota od Jeffreyho K. Likera.
Vzhledem Kk tomu, Ze v této firmé zacali prvné prosazovat Stihlou vyrobu, dokonce byli

jeji tviirci, prisli mi zasady a koncepce této firme jako dobry zéklad pro moji praci.

Po preCteni knizky Tak to dela Toyota od Jeffrey K. Likera, jsem si uvédomila, Ze
vybudovat Stihlou firmu, je zdlouhavy proces na nékolik let, ktery neni snadné
aplikovat. Neni to otdzkou nekolika tydnd, ¢i mésict, jak si mysli nekteré firmy. Firma
si musi projit riznymi uskalim, od chybnych krokli az po jejich vylepseni. Musi si
budovat svoji kulturu, aby mé¢la na ¢em stavét. Firma, kterd chce praktikovat ve stylu
Stihlé vyroby, by se méla rozhodné prvné zamyslet sama nad sebou a neuspéchat zadna
rozhodnuti. Usilim firmy by nemé&l byt jenom a jediné zisk, ale poslani (filozofe), které
utvaii firmu. Samoziejmé by se neméla zaméfit jen na jeden nastroj Stihlé vyroby, ale
na Stihlou vyrobu jako celek. Asi nejvétsi podil na tom, aby se firma stala Stihlou je
smysleni lidi, hlavné vedoucich pracovnikil, kteii bazi po zisku a nekoukaji nalevo,
napravo. Tito pracovnici nevidi, nebo radé€ji nechtéji vidét, jak zaméstnanci jsou
nespokojeni, neberou v uvahu jejich poznatky. Firma pak Spatné vychazi s dodavateli
I se zakazniky, protoze se nenajdou dobra feSeni problémi. Vrcholovi manaZefi by se
méli vice zapojovat do chodu firmy, chodit do provozu, mluvit se svymi podiizeni

0 problémech, a ne jenom rozkazovat a premyslet, kde se stala chyba.

Vezméte si firmu Toyota, kterd vlastné Stihlou vyrobu zacala praktikovat jako prvni,
taky museli pfichazet na nova zlepSeni postupné a ne silou. Tato firma budovala a stale
buduje svoji kulturu, svoje vztahy se zakazniky, dodavateli, zaméstnanci atd. Svym
pristupem se dostala na Spicku ,,ledovce a uci ostatni firmy (hlavé svoje dodavatele) a

sama je ucici se organizace.

V mé praci jsem zabyvala SMEDem, tedy sefizenim. Zhodnotila jsem sva méfeni
S naméfenymi hodnotami firmy. Déle jsem vypocitala celkovou efektivitu vyroby
urcitych zakazek. Nakonec jsem porovnavala tyto hodnoty a poskytla doporuceni, jak

zlepsit efektivitu.



2 Teoreticka ¢ast

2.1 Historie Stihlé vyroby

Kdyz se fekne stihla vyroba, kazdy zainteresovany si vybavi firmu Toyota. Ta byla totiz

prakopnikem této vyroby.

Firmy Toyota si poprvé vSichni v§imli v 80. letech 20. stoleti. Pozornost upoutala jejich
auta, ktera byla kvalitni a ekonomictéjsi nez americkd. Vozy firmy Toyota se dale
vyznacovali specifickym designem a vykonem. Toyota v té dob& vyrabéla rychleji,
spolehlivéji a konkurenceschopnéji nez ostatni firmy a platila svym zaméstnancim
pomérmné vysoké mzdy. Kdyz se vyskytl néjaky problém, firma ho vyfesila. Svému
uspéchu Toyota také vdeci své povesti. Zakaznici védi, ze jejich auta budou poctiva

(jakosti), a budou fungovat i za nékolik desitek let. [4]

Firma Toyota ze zacatku vyrabéla hlavné ndkladni automobily, které nebyli moc
kvalitni, ani technologicky na vysoké urovni. V 30. letech 20. stoleti navstivili vedouci
pracovnici spole¢nosti Toyota automobilky Ford a GM a odkoukavali praci na jejich
montaznich linkdch a Cetli si knihu Henryho Forda. Kdyz se vratili, povéfil §éf firmy
Toyota manaZera Taiichi Ohna (zakladatele TPS), aby zlepsil vyrobni proces Toyoty
tak, aby se vyrovnal firm¢ Ford. Firma Ford méla hodné penéz, k dispozici americky a
mezinarodni trh, uplny dodavatelsky systém a systém hromadné vyroby. Aby firma
Toyota dosahovala podobné urovné€, musela si osvojit vyrobni proces spolecnosti Ford.
Kdyz v 60. letech 20. stoleti opét podnikli vedouci pracovnici cestu po vyrobnich
zavodech v USA, c¢ekali n¢jaké pokroky, ale zadné neshledali. VSimli si mnoha chyb,
které pozdéji japonSti manazefi vyuzili, aby tyto firmy mohli dohnat. Ohno si byl jisty,
ze zakladem je osvojit si nepretrZity tok, o kterém mluvi Henry Ford ve své knize. Proto

vyuzili poznatkd a vytvofili systém jednokusového toku. [4]

Toyota Production System byl vyvinut firmou Toyota po 2. svétové valce v dusledku
reakce na maly trh. Pozadavky zékaznika byli odliSné, proto musela firma na jedné
lince vyrdbét celou fadu riznych aut. Pro firmu se stala dilezitd pruznost. Timto
uvédoménim ziskala firma zasadni poznatek: kdyz zkratite priib&hové doby a zaméfite
se na udrZzovani pruznosti vyrobnich linek, dosahne tak ve skutecnosti vyssi jakost, lepsi
schopnost reagovat na pozadavky zdkaznikii, vys$i produktivitu a lepSi umisténi

zatizeni a prostoru. [4]



2.2 Stihla vyroba

Zakladatel a tvlirce Toyota Production System (TPS), Taiichi Ohno, definoval $tihly
podnik jako: ,,Jediné, co délame, je to, Ze sledujeme cas od okamzZiku, kdy nam zdakaznik
zada objednavku, kbodu, v némz inkasujeme hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz
odstranujeme ztraty, které nepridavaji hodnotu.” (Jeffrey K. Liker, 2007) Stat se
Stihlym vyrobcem znamend zpliisob mysleni, ktery se zamétuje na plynuly tok vyrobki

procesem, ktery pfidava hodnoty a na systém ,,tahu*. [4]
»~Pravdy filozofie TPS, které se tykaji ztrat, jez nepridavaji hodnotu:

o Tou nejlepsi veci, kterou muzete udélat, casto byvad to, Ze zastavite stroj a
prestanete vyrabét dily. Predejte tak nadvyrobe, ktera je Vramci TPS

povazovana za zasadni plytvani.

o Nejlepsim krokem casto byva spise vytvorit zasobu hotovych vyrobkii, aby se
vyrovnal harmonogram vyroby, nez vyrabét podle skutecné rozkolisané poptavky
dané objednavkami zakaznikii. Vyrovndavani harmonogramu vyroby (heijunka) je
zakladem systéemui toku a tahu a minimalizace zdsob v dodavatelském retezci.
(Toto vyrovnavani vyroby znamend urovndvani objemu a kombinace vyrabénych

polozek tak, zZe den ze dne dochazi jen k malym odchylkam v celkoveé vyrobé).

e Casto tim nejlepsim piistupem byva, kdyz se vybérovym zpiisobem zvysuji rezijni
naklady a nahrazuji se jimi primé naklady prace. Kdyz se z cinnosti délnikii
pridavajici hodnotu vylouci vSechny ztraty, budete jim muset poskytnout vysoce
kvalitni podporu — podobné jako byste zajistovali podporu pro chirurga, ktery

provadi operaci zasadniho vyznamu.

e Nemusi byt vasi nejvyssi prioritou co nejvice vytéZovat sveé delniky co
nejrychlejsi vyrobou dilu. Dily byste méli vyrabét tempem, které odpovida
poptavce zakaznikii. Pracovat rychleji jen proto, abyste co nejvice vyuzili svych
zaméstnancii, je jen jinou formou nadvyroby, ktera ve skutecnosti vede k tomu,

Ze je celkove treba vyuzivat vice pracovnich sil.

e Informacni technologie nejlepsi vyuzivat vybérovym zpusobem a casto je lepsi
vyuzivat manudalnich procesu, i kdyz je tfeba k dispozici automatizace, pricemz

jeji naklady by se zdanlive daly oduvodnit snizenim mnozstvi pracovnikii. Lidé
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vevr

manualniho procesu, nebude jasné, v kterych mistech potrebujte proces podporit

automatizact. “(Jeffrey K. Liker, 2007)

Firma vynikla diky metodam just-in-time, Kkaizen, ,,jednokusového toku®, jidoka, a

heijunka ve svété vyroby. VSechny tyto metody jsou zakladem pro $tihlou vyrobu. [4]

V ramci TPS je pokazdé jako prvni otazka: ,, Co zakaznik od tohoto procesu pozaduje.
(Jeffrey K. Liker, 2007) Touto otazkou se definuje hodnota. Spole¢nost Toyota
definovala v ramci podnikatelskych nebo vyrobnich procesti sedm typa ztrat, které

nepiidavaji hodnotu:

e Nadvyroba. Vyrabét polozky, na které nejsou objednavky, vede ke ztraté
Vv podobé piezaméstnanosti, skladovacich a dopravnich nékladi v dusledku

nadmérnych zasob.

e Cekani. Délnici dohliZeji na automatizované stroje, také mizou ¢ekat na dalsi
zpracovatelsky proces, material ... Nebo nemaji co d¢lat, protoze dojdou

zasoby, a zpozdi se proces ...

e Doprava nebo piesuny, které nejsou nutné. Velké vzdalenosti mezi pracovnimi
procesy vedou k neefektivni pteprave, presunu materidlu, dili nebo hotovych

vyrobku do skladu a ze skladu nebo mezi procesy.

e Nadmémé nebo nepiesné zpracovani. Nespravné nastroje a chyby v
konstrukénim feSeni vyrobku vede k neefektivnimu zpracovdni. Tato

neefektivita zplisobuje zbytecné pohyby a vady.

e Piebytetné zasoby. Ty vedou k zastardvani, poSkozeni vyrobki, dopravnich a
skladovacich nakladi a odkladim. Také mohou byt pfi¢inou nevyvazZenosti
vyroby, pozdnich zasilek dodavatelli, vad, prostoji stroji a dlouhych

sefizovacich c¢asu.

e Piebytetné pohyby. Jednd se hlavné o hledani dilt, nastroju, jejich vraceni,

narovnavani, ...

e Vady. To znamena opravy vadnych dild, upravy dild, ndhradni vyroba, ...
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e Nevyuzitd tvofivost pracovnikli. Ztraci se Cas, napady, dovednosti a nova
zlepseni. Také se ztraci prilezitost kuceni v disledku neziimu o své

zaméstnance. [4]

6

, Diagram ,,domu TPS* se stal jednim z nejzietelnéjsich symbolit moderni vyrobni
praxe.” (Jeffrey K. Liker, 2007) Symbol domu byl vybran, protoze je stavebnim,
skladebnim uspotadanim. Jsou rtiznd podéani tohoto domu, ale zakladni zasady ziistavaji
totozné. Dim zacina stiechou, kterd tvofi cile: nejlepsi jakost, nejnizsi néklady, a
nejkratsi prab&hové doby. Dale jsou po stranach dva pilife: systém just-in-time — JIT, a
jidoka (chybny dil, nikdy nesmi pfejit na dalsi stanovisté¢). Uprostied domu jsou lidé a
snizovani ztrat, které vedou k neustalému zlepSovani. Zaklady domu tvofi rizné prvky
jako napftiklad heijunka. Dulezité je jak se tyto prvky vzajemné posiluji. Pod pojmem
JIT si pfedstavime odstrafiovani pojistnych zasob. Zasada jidoka dovoluje zastavit
vyrobni proces. D¢€lnici musi okamzité vyfeSit problém, aby se mohlo co nejdiive

pokracovat ve vyrob¢. [4]

sv v

moralka
prostfednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafiovani ztrat

Just-in-Time Lidé a tymova prace Jidoka
Spravny dil, ve e Vybér (Jakost na stanovisti)
spravném mnozstvi, ve e Spoleéné cile Zviditeliiujte problémy
SEXINUES Gt * Rozhodovaniringl e Automaticka zastaveni
e Planovani v§robniho ¢ Rozsitené dovednosti s Andon
taktu e Oddéleniosobya
» Nepfetrzity tok stroje
* System tahu Neustilé zlepSovani * Predchazeni chybam
s Rychly ptechod e Rizenijakostina
¢ Integrovanalogistika stanovisti
o Reste nejhlubsi priciny
SniZovani ztrat problémi (5 otizek
e Genchi genbutsu ..proc®)

s 5otazek ,proc”
e Vsimavost vidi ztritim
e Reseniproblémi

Vyrovnana vyroba (heijunka)
Stabilni a standardizované procesy
Vizualni fizeni

Filozofie celkové koncepce firmy Tovota

Obr. 1: Diagram domu TPS
(zdroj: Jeffrey K. Liker (2007))
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Toyota pouziva 14 zasad, které jsou podstatou jejich koncepce a z kter¢ by méli
vychazet firmy, pokud se chtéji stat ,,Stihlymi“. Jsou rozd€leny do 4 kategorii, o kterych
si pozdéji povime vice. Tyto zasady jsou zdkladem systému vyroby firmy. Celkova
koncepce a systém/metoda vyroby firmy stanovuje zptsob fizeni firmy Toyota. Celkova
koncepce spoleCnosti podporuje a vyzaduje zapojeni vSech zaméstnancu, ktefi
predkladaji zlepSovaci navrhy. Délnici vidi skryté problémy, ktefi ostatni nevidi. [4]

Tab. 1: Model celkové koncepce firmy Toyota v duchu ,,4P¢
(zdroj: Jeffrey K. Liker (2007))

o Nepfretrzité organiza¢ni uceni prostiednictvim
et kaizen
Genchi problémi o Jdéte a presveédcCte se na vlastni oci, abyste
(Neustale dikladné poznali situaci
Genbutsu lepdovani a e, , .,
zlepsova e Rozhodnuti piijimejte pomalu na zakladé Siroké
ucent) shody, po diikladném zvéZzeni vSech moznosti;
implementujte je rychle
Lidé a partneri | °® vychovavejte vud¢i osobnosti, které ziji filozofii
(Jednejte s nimi | firmy
Ohled a . e,
mové s ohledem, e Jednejte s ohledem se svymi lidmi a tymy,
}};réce podnécujte je a rozvijejte a podnécujte je
povausze J€ | o Jednejte s ohledem se svymi dodavateli,
Kaizen K dalsimu ristw) | 1, qncuite je a pomahejte jim
¢ Vytvorte nepfetrzity procesni ,,tok* umoznujici
odkryvani problémi
¢ Vyuzivejte systémdi ,,tahu*, abyste se vyhnuli
nadvyrobé
e Vyrovnavejte pracovni zatizeni (heijunka)
Proc?s' e Zastavte, proces, kdyZ se objevi problém s jakosti
(Odstranujte "
. (jidoka)
ztraty) o
e Standardizujte ukoly z divodu neustalého
zlepSovani
e Uzivejte vizualni kontroly, aby vam nezlstaly
skryty zadné problémy
e UZivejte pouze dikladn€ provétenych technologii
Filozofie e Zakladejte sva manazerska rozhodnuti na
Vyzva (Dlouhodobé dlouhodobé filosofii, a to i na tkor kratkodobych
mysleni) finan¢nich cilt

Mnoho firem se soustfed'uje pouze na ur¢ité metody jako je 5S nebo ,,just-in-time*, aniz
by se sousttedili na celkovy systém $tihlé vyroby. Hodné¢ jich také pouziva hromadnou
vyrobu. VétSinou se vrcholové vedeni nepiipojuje do kazdodennich ¢innosti a

zlepSovani ve firm¢. Zakladem, ktery je pro TPS dulezity je ochota vrcholového vedeni
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firmy neustale investovat do svych lidi a podporovat kulturu neptetrzitého zlepSovani.
Hodné firem tedy zlstava na jedné trovni ,,4P“, a to je ,,proces‘. Firmy by méli osvojit

také ostatni ,,P*, aby chapali §tihlou vyrobu jako celek. [4]

2.2.1 Zasada ¢. 1 — Dlouhodoba filozofie

Ted’ se blize podivame na zasadu filozofie. Ve firm¢ by méli pracovat s ohledem
k dlouhodobému poslani a snazit se o to, aby spole¢nost vyzdvihli na vyssi uroven. Pro
firmu by mélo byt hlavnim bodem podnikani vytvéaieni hodnoty pro zakaznika,
ekonomiku a spolecnost. Firma by me¢la také investovat do svych zaméstnanci,
technologii a spokojenosti zdkaznikd. Organizace by se méli fidit sedmi vid¢imi

zasadam, které vychazi z firmy Toyota:

1. , Ctéme jazyk a duch zakonu kaZdého naroda a rozvijejme oteviené a slusné

firemni c¢innosti, abychom jako firma byli dobrymi obcany svéta.

2. Vazme si kultury a zvyklosti kazdého naroda a prispivejme k jeho ekonomickému
a socialnimu rozvoji prostiednictvim firemnich cinnosti v podminkach mistnich

spolecenstvi.

3. Venujme se poskytovani ekologicky nezdavadnych a bezpecnych vyrobkii a

prostirednictvim svych ¢innosti zvySujme vsude kvalitu Zivota.

4. Vytvarejme a rozvijejme pokrocilé technologie a poskytujme vynikajici vyrobky

a sluzby, které uspokojuji potieby zakaznikii na celéem sveéte.

5. Péstujme firemni kulturu, kterda podnécuje individudlni tvorivost a tymové
hodnoty, a zaroven ctéme vzajemnou diiveru a ohleduplnost mezi radovymi

zaméstnanci a vedenim.

6. Usilujme o rist vsouladu s globdlnim spolecenstvim  prostiednictvim

inovativniho rizeni.

7. Spolupracujme s podnikatelskymi partnery pri vyzkumu a vyvoji, abychom
dosahovali stabilniho, dlouhodobého ristu a vzajemné vyhodnosti, a budme

pritom neustdle otevieni novym partnerstvim. “ (Jeffrey K. Liker, 2007)
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Zamérem firmy by nemélo byt vyrabét kvalitni vyrobky a vydé¢lavat penize majitelim
firmy. Tyto dvé véci jsou nezbytné k tomu, aby mohlo byt naplnéno poslani. Poslani se

déli na ti1 Casti:
1. ,, Prispivat k ekonomickému riistu zemé, v niz firma sidli
2. ,, Prispivat ke stabilité a blahobytu clenu tymu* (Jeffry K. Liker, 2007)
3. Ptispivat k celkovému rustu firmy. [4]

Firma musi podporovat rist spolecnosti, nebo potom nebude moci pfispivat
k ekonomickému ristu zemé a ¢lenim tymu. Toto musi byt divod, pro¢ délat kvalitni

vyrobky. [4]

2.2.2 Zasada ¢. 2 — Nepretrzity tok

Zasadou cislo dvé je nepfetrzity tok, ktery umozinuje najit problémy. Miizeme tedy fict,
ze ,,spravny proces prinese spravny vysledek.* (Jeffrey K. Liker, 2007) Kazda firma,
ktera chce zacit se Stihlou vyrobou, se musi nejprve zaméfit na vytvoreni nepietrzit¢ho
toku tam, kde by to bylo vhodné. Mysli se tim ve vyrobnich nebo obsluznych procest.
,, Tok je podstatou myslenky ,,Stihlosti“, totiz Ze zkracovani casu, ktery trvda preména
nakladium, a k nejkratsim dodacim [hutam.* (Jeffrey K. Liker, 2007) Tok pusobi na
realizaci dalSich nastroju a piistupt ve Stihlé vyroby (napf. preventivni servis a jakost —
jidoka). Tim, Ze vytvofime tok, pfijdeme na neefektivitu, kterou musime vyfesit.
Zamérem TPS je vytvofit ,,jednokusovy tok* pomoci neustdlé eliminace zbytecného
snazeni a plytvani ¢asem, které nedavaji Zadnou hodnotu. Tokem rozumime cas, kdy
zakaznik podéd objednavku a zahdji se proces obstaravani surovin, které jsou pro tuto
objednavku potfebné. Suroviny jsou dodany rovnou do vyrobnich podnikii dodavatele,
kde zacnou pracovnici vyrdbét podle objednavky dily, které jsou dale ptredany do
montaznich podnikli, kde délnici dokon¢i objednavku, kterd nasledné odchazi
k zékaznikovi. Cely pribéh by mél trvat jen par hodin nebo dni. Urcité¢ by nemél trvat
nekolik tydnl ¢i mésicii. Dobfe umisténd pojistnd zasoba dovoluje lepsi celkovy tok

spolecnosti. [4]
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V ramci druhé zasady se zminim i o hromadné vyrob¢é. Hromadné vyroba je zaloZena na
shromazdéni podobnych strojti a lidi s podobnou kvalifikaci na jednom misté. Domnélé

vyhody hromadné vyroby:

e Uspory z rozsahu. Tim se zjednodusené rozumi, Ze z kazdého pracovnika

dostaneme nejlepsi vykon s nejnizS§imi naklady.

e Ziejma flexibilita vyuziti kapacit. Dejme si ptiklad: Kdyz date svarece do
jednoho oddéleni, bude pro manazera jednodussi piifazovat volna zafizeni a
zameéstnance na pracovni ukoly, tak jak vyvstavaji a ptichdzeji. Pokud se ale
vytvoti bunky v ramci jednokusového toku, vSechny tyto stroje a svareci se
soustfedi do takové bunky, ktera vede to k tomu, ze nebudou moci provadét

jinou praci, i kdyby se jim naskytla. [4]

Pii této praci jsou lidi a stroje rozd€leni podle specializace, musi se vytvofit dalsi
specialni odd€lni pro manipulaci s materidlem nebo oddé€leni zamétfujici se na
planovani, které bude zajistovat pfesun materialu. Clovék, ktery prenasi material, je
donucen ho donést co nejvice. Za optimalni Cas je povazovana doba, kdy se
nashromazdi velkd davka. Pfemistovani by se mélo tedy provadét jednou denné nebo
jednou tydné. Nejlepsi je ale dat kazdému oddéleni sviij individudlni casovy plan, ktery

by méli splnit. [4]

Lidé, ktefi smysleji ve stylu ,.Stihlosti®, v tomto zplsobu organizovani vyroby vidi
nedostatky jako je vytvafeni velkych zdsob rozpracované vyroby. Nejrychlejsi zafizeni
a Cinnosti, (naptiklad lisovani) budou vyrabét nejvétsi zasoby rozpracované vyroby.
Material, ktery je umrtveny v zasobach, je dusledkem hlavniho plytvani, kterym je
nadvyroba. Dalsi nevyhodou je, Ze vyrobek nevznikne v jednom odd€leni, ale musi
prochéazet dal$imi odd€lenimi az do samotného konce vzniku. Vzdycky kdyz vyrobek
vstoupi do nového oddéleni, vznika zdrzeni. V jednokusovém toku jsou procesy
sestaveny V posloupnosti, kde se vyhotoveni objednavky zajisti v co mozna nejkratSim

Case. [4]

Zakladatel TPS vytvoftil systém, v kterém je idealni velikost davky vzdy stejnd, a to
jeden kus. Jeho zdmérem nebylo optimalizovat vyuZziti zaméstnancii a strojii v rdmci
jednotlivych oddéleni. Musela se zmensSit velikost davky. Misto vytvotfeni oddéleni, se

vytvoftili pracovni buiiky, které byly sjednocené podle vyrobku, nikoli podle procesi.
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VSechna zafizeni potfebnd pro vyrobu vyrobku by se vzala na jedno misto, kde by byli
umistény nedaleko od sebe a tvofili by bunku. Také je za potiebi se postarat o to, aby
kazdy pracovnik nevyrabél diive, nez prvni pracovnik nebude s praci hotov. (Nesmi se
délat zddné mezioperacni zasoby). Timto zplisobem vyroby jsou odstranény zasoby
rozpracované vyroby a nadvyroba. Vadny vyrobek by byl odhalen dfive, nez by ptesel
k dalsi operaci a soucasné bylo by rozpracovano méné vyrobku. Pti velkych davkovych
operacich se tvofi mezioperacni zasoby, proto se na chybu muze pfijit az po n¢kolika
tydnech nebo mésicich. Jednokusovym procesem v podstaté jakost vyrobku neni
ohrozena, naopak je zvySena. (Cely proces nelze aplikovat na vSech vyrobcich ve vsech

podnicich.) [4]

Zakladem v jednokusovém toku je takt neboli rytmus tohoto toku. Taktem rozumime
rychlost poptavky zakaznika — tempo, ve kterém nakupuji vyrobek. Kdyz budeme
pracovat 7 hodin a 20 minut denné, tj. 440 minut, a to 20 dni mé&si¢n¢, zakaznici budou
nakupovat 17 600 vyrobk mési¢né, pak by firma méla vyrabét 880 kusi denné neboli
1 kus za 30 vtefin. V realném jednokusovém toku by kazdy krok procesu mél kazdych
30 vtefin udélat 1 dil. Kdyz by bylo tempo vyssi, doslo by k nadvyrobé. Naopak kdyz
by bylo nizs§i, budou néckterd oddéleni ostatni brzdit. K urfeni tempa vyroby a
upozornéni pracovnikl, pokud budou napted nebo pozadu, miizeme vyuzit pravé tak.
Nepretrzittho toku a taktu vyuzijeme nejvice v opakovanych vyrobnich nebo

obsluznych ¢innostech s urcitou stejnorodosti doby cyklu na kus. [4]
Za ptinosy jednokusového toku povazujeme:

1. ZaruCuje jakost. Kazdy zaméstnanec kontroluje, poptipadé fteSi piipadné

problémy na svém pracovisti diive, neZ dostanou dale.

2. Tvofi skutenou flexibilitu. To znamend, Ze kdyz pfifadime zafizeni pro jednu
vyrobkovou sérii, vysledkem se stane mensi flexibilita, protoze nebudeme
vyuZivat zafizeni 1 pro jiné Ucely. Vyssi flexibilitu reakce a moZnost vyrobit
pozadovany vyrobek dostaneme, kdyz bude pribéhova doba vyrobeni vyrobku
kratk4. Pokud je pribéh vyroby jen na n€kolik hodin, objednavku vyfidime, aniz

bychom ji zadali do systému a museli ¢ekat hodiny ¢i tydny na vyrobek.

3. Zarucuje vysSsi produktivitu. V buinice se vytvari maly prostor pro tvorbu

¢innosti, které ndm neptidavaji hodnotu. Jedna se naptiklad o pfesun materialu.
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Velmi rychle se urci pocet lidi, kteti jsou hodné zahlceni praci a ktefi se jen

poflakuji.

Usetii podlahovou plochu. Pfi pouzivani bunék, jsou procesy tésn¢ vedle sebe a

zasoby rozpracované vyroby tedy zabiraji mén¢ mista.

Roste efektivita. Mensi davky v jednokusovém toku eliminovali potiebu

vysokozdviznych voziki, které jsou pfic¢inou zdrzeni.

Zvysuje se moralka. V tomto toku lidé dé€laji vice prace, kterd pridava hodnotu,
a také muazou vidét vysledky této prace, které jim ptinasi pocit dobfe udélané

prace a tim 1 uspokojeni z prace.

Eliminuje néklady védzané v zasobach. Tim, ze uvolnime kapital, ktery je
neucelné vazan v zasobach rozpracované vyroby na podlahové plose, mizeme

tento kapital investovat do néceho jiného. [4]

Vytvofeni jednokusového toku neni snadné. Pokud v ramci jednokusového toku dojde

k poruse kteréhokoli vyrobniho zafizeni, je cela vyrobni burika nucena zastavit. Nékteré

firmy sice tok zavedou, ale nevi, ze se jedna o nepravy tok, nebo dokonce od realizace

toku odstoupi. Ptiklad nepravého toku je, kdyz se nashromdzdi vyrobni zatfizeni blizko

sebe, tim se vytvoii néco, co se tvaii jako burika, ale pak na kazdém stupni, bez ohledu

na takt, dojde k vytvoteni davek (nadvyrobg). Cely proces tedy funguje jako davkovy.

S odstoupenim od realizace jednokusového toku jsou spojeny vysoké naklady, které

mohou byt vyvolany situacemi:

Kdyz se v jedné z ¢asti vyrobniho zafizeni objevi zavada, tak se musi zastavit

vyroba v celé buice.

Setizeni vyrobniho zafizeni trva delsi Cas, nez se predpokladalo. Tim se zdrzuje

vyroba V celé bunice.

Pokud chcete vytvofit tok, je nutné investovat do procesu, ktery je v soucasné
dobé poskytovan ve spolupraci s externim dodavatelem, a ktery pfist¢ budete

zajiStovat sami. [4]

Ukazu vam nyni ptiklad jednokusového toku v buiice. Vyrobni zafizeni jsou umisténa

tak, aby se usmériiovana tokem materidlu a ma podobu pismene U. Pismeno U je
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vyhodné pro dobry pohyb lidi a materidlu a pro dobrou komunikaci mezi pracovniky.

[4]

Soustruh Valcovacka Soustruh

O O O

® o 3

O O O

Vrtacka Bruska Valcovacka

L2 RLAUE X

\ 4

Obr. 2: Buiika jednokusového toku ve tvaru pismene U

(zdroj: Jeffrey K. Liker (2007))

Tim, ze vytvofime tok, spojujeme provozni Cinnosti, které jsou jinak izolované.
Spojenim se uplatiiuje v&tsi tymova prace, rychlejsi zpétna vazba pii vyskytu problémd,
lepsi kontrola procesu a tlak, ktery jen nutny, aby lidé teSili problémy, premysleli a

usilovali o rust. [4]

2.2.3 Zasada ¢. 3 — Vyuziti systému ,,tahu*

Systém tahu byl inspirovan americkymi supermarkety. Kdyz dochazi vyrobek, je
okamzit¢ doplnén dalSim. Dopliovani zbozi je tedy zplsobeno spotiebou.
V supermarketu si zékaznici koupi n&jaky vyrobek, pracovnici supermarketu pravidelné
sleduji, zda dany vyrobek je jeSt€¢ v polici a postupné ho dopliuji. Zaméstnanci
supermarketu nemusi davat zbytecné mnozstvi zbozi do polic, ani nemusi objednavat
zbozi pfimo od vyrobce. Toto zbozi si vezmou se svych skladovych zasob, které
obsahuji mald a kontrolovand mnozstvi zasob pfi pouziti systému dopliiovani. Ve
vyrobnim procesu by to mélo fungovat takto: Bez systému tahu by se nevyvinul ptistup

just-in-time, ktery tvoii jeden ze dvou pilift TPS. Druhym pilifem je jidoka (jakost). [4]

Opakem systému ,tahu“ je systém ,,protlacovani®, ktery je zaloZen na protlatovani

zbozi na urok jejich potieby. Obchodnici se nam snazi vnutit zbozi, 1 kdyz ho zrovna
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nepotfebujeme. Tim ndm doma vznikaji velké zasoby, které nejsme schopni najednou
spotfebovat. Samoziejm¢ i obchodnici budou mit velké zasoby, které nam chtéji za
kazdou cenu vnutit. Napiiklad tim, ze kdyz si objedndme zbozi a potfebujeme je dodat
do urc¢itého dne, dodavkova sluzba nam nesdéli, ktery den v tydnu nam je pfiveze.
Mezitim nam zbozi, které jsme si objednali, jiz doslo, tak neméme jinou moznost nez
objednavat vEétsi mnozstvi, které nejsme schopni spotiebovat, abychom se vyhnuli
podobnym problémim. V tomto systému se vyrabi podle pevnych harmonogramu.
Impuls k vyrobé a k zadani piikazt k nakupu pfijde od ,,projektované” poptavky
zakazniku. [4]

Bylo tedy vytvofeno néco mezi systémem ,,tahu“ a ,,protlacovani®. Utvofili se malé
,»obchody“ sdily na pomezi mezi jednotlivymi provoznimi ¢innostmi, které by
umoznovali fizeni zasob. Zakaznik si vybere n¢jakou polozku a ta je nasledn¢ doplnéna
novou. Pokud né&jakou polozku nevyuzije, polozka ziistane naddle v zdsobé a
nedoplituje se. Takto se zabrani nadvyrobé, jen je ulozené potfebné malé mnoZzstvi
vyrobkd v policich. Bylo také potieba, aby néco signalizovalo, Zze dany material
dochdzi. K tomuto tcelu vytvorili systém kanban — karty, prazdné zasobniky, prazdné
voziky. Slovo kanban je to samé jako jmenovka, vyvéska, tabule, navésti, vizitka atd.
Odeslani prazdného kanbanu signalizuje, aby byl znovu naplnén ur€itym mnoZstvim
dila, poptipadé aby poslali informace o dilech a informacich o tom, kde jsou ulozeny.

Systém kanban se pouZziva v ramci systému vyroby ,,just-in-time®. [4]

Neékde ale systém ,,tahu‘ nelze aplikovat. Jedna se naptiklad o drahé zbozim, jako jsou

velmi znamé hodinky Rolex a sportovni vozy. [4]

Za skute¢ny systém jednokusového toku by byl povazovan systém, ktery pracuje
s nulovou urovni zasob. To znamena, Ze zbozi by bylo k dispozici v okamziku, kdy ho
chce zékaznik. Cisty tok neni mozny, protoze procesy jsou od sebe dost vzdalené, nebo
protoze pribehové doby provadéni dilcich operaci jsou velice odlisné. Proto tam, kde

nejde pouzit jednokusovy tok, pouzijeme systém kanban. [4]

Musime mit ale na paméti, Ze systém kanban je organizované uspotfadani pojistnych
zasob, a jak jist€¢ uz vime, zdsoby jsou ztraty v jakémkoli z téchto systémi. Vyhodou
systému kanban je, ze se d4 vyuzit pro uplatinovani zlepSeni v systému vyroby. Kanbanu

bychom se méli zbavit, a ne se s nim chlubit. [4]
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2.2.4 Zasada ¢. 4 — Heijunka

Heijunka je koncepce vyrovnavani pracovniho harmonogramu. Pod pojmem heijunka si
musime predstavit vyrovnavani vyroby jak z pohledu objemu, tak i kombinace vyrobkii.
V tomto piipad¢ se vyrobky nezhotovuji podle skutecného toku objednavek (ty klesaji a
zase se zvedaji), ale podle urCit¢tho harmonogramu. V podstaté se vezme celkové
mnozstvi objednéavek za urcité obdobi, které se poté vyrovnanym zptisobem rozdéli tak,
ze na kazdy den bude pfipadat vyroba stejného mnozstvi i stejné kombinace vyrobki.
Kdyz dosahnete heijunky odstranite ztratu mura, ktera je dilezita pro vylouceni ztrat

muri a muda. [4]

Prvni z nich muda neboli nulova pifidana hodnota obsahuje osm typa ztrat (viz vyse).
Jedna se o Cinnosti, které jdou ruku v ruce s plytvanim, prodluzuji pribéhové doby,
zpusobuji potfebu mimotadnych pohybti, pokud jde o ptiblizeni dilii nebo nastrojii. Déle

produkuji nadmérné zasoby a zpusobuji také cekani. [4]

stroji nebo lidi nad jejich pfirozené meze. Tim, ze budeme pietézovat zafizeni,
vzniknou poruchy a zmetky, pfetéZovanim lidi vzniknou problémy s bezpecnostni a

jakosti. [4]

Poslednim je mura neboli nevyrovnanost. Mura je povazovana za rozvedeni
pfedchozich dvou. Nevyrovnanosti myslime, kdyZ je vice prace, nez lidé ¢i stroje
mizou zvladnout a naopak kdyZ je priace zase malo. Mura vznikne pfi
nepravidelnostech v harmonogramu vyroby, popiipadé kolisanim objemut vyroby, které

jsou dusledkem vnitinich problému — prostoje, chybéjici dily, zmetky. [4]

Dostat tspor zrozsahu pro kazdy dil¢i kus vyrobniho zafizeni je cilem v systému
davkového zpracovani. V tomto systému se objevuji ztraty v podobé sefizovani, které
jsou nejvétsi problém. Je logické vyrabét velké mnozstvi vyrobku A, nez zacneme

vyrabét vyrobek B. Heijunka ale tento piistup nepovoluje. [4]

Vyrovnavani harmonogramu pracovnich cinnosti se 1épe uplatituje ve vyrobnich
provozech, které vyrabi ve velkém mnozstvi, neZ v oblasti sluzeb, pro které je typicka
malosériova vyroba. Pro uspéSné vyrovnavani harmonogramu, tam kde poskytuji

sluZeb, je par feseni:
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1. Poptavka zdkaznika musi byt uvedena do souladu s vyvazenym
harmonogramem. Napftiklad zubati musi udrzovat pevny harmonogram, aby si

zajistili prabézny ptijem po cely rok.

2. Musi se stanovit standardni Casové terminy pro poskytovani riznych druht
sluzeb. Napriklad 1ékafi ur¢i diagnézu a potom skoro u vSech dokaze urcit i Cas,

ktery si 1éCeni vyzada. [4]

Samoziejm& vyrovnany harmonogram by mél byt dosahovan utvaru prodeje i v

ostatnich ¢astech podniku. [4]

2.2.5 Zasada ¢. 5 — Vytvareni kultury k zastaveni procesu a FeSeni

problémi

Jidoka je druhy pilit TPS. V podstaté je zalozen na tom, ze kdyz pracovnik uvidi néco
nestandardniho, jeho Ukolem je okamzité zastavit linku. VétSinou se k zastaveni linky
pouziva n&jaky signal (vystrazny zvuk). Systému, ktery signalizuje, se fika andon. Jedna
se tedy o svételnou signalizaci s zadosti o pomoc. Je dulezité, aby se problémy s jakosti
fesily okamzité. V hromadné vyrobé je tohle problém, protoze manazefi jsou vétSinou
placeni za plnéni ¢iselnych ukazatelii, proto nechaji linku spusténou, 1 kdyz se objevi
vadny vyrobek. Tyto vadné vyrobky potom nahromadi a opravuji nebo fesi problémy
vyrobku az pozdéji. Tim, Ze pracovnik vypne linku, uSetii ¢as i1 penize nasledujicim

stupnim vyroby. Také se vam zvySuje produktivita a snizuji se ztraty. [4]

Chybneé si ostatni mysli, Ze kdyz zastavi linku, zastavi celou linku. V Toyot€ se systému
andon fika ,,systém pteruseni linky v pevné daném useku‘. MontaZni linka je v Toyoté
roz€lenéna do segmentll, vétSinou sedm az deset, v kterych se udrzuji malé pojistné
zasoby aut. Pokud se musi urcity segment zastavit, dal§i segment ma pojistnou zasoby,
diky které mize vyrabét dalSich sedm az deset minut, nez se linka zastavi, atd. Ve zcela
vyjimecnych piipadech dochéazi k zastaveni celé linky. VétSinou se systém andon
nejvice uplatiuje ve vyrobnich procesech s opakujicimi se pracovnimi ukoly s velmi

kratkym cyklem, a kde je potieba ihned pomoci, protoze jde o vtefiny. [4]

Poka-yoke je zafizeni, které vyzaduje, aby se véci délali spravné a predchazelo se

chybdm. To znamend, Ze zaméstnanec nemiize pokracovat v dal§i préaci, dokud
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ptedchozi tkon nedokon¢i. V piipadé, Ze by chtél délnik délat néco jiného (zapomnél

néco dod¢lat), rozsviti se varovny signal a linka by se zastavila. [4]

Vsude se s pojmem jakosti setkdme s normy fady ISO 9000. Ty vyzaduji urcité postupy,
maji pomoci vytvofit dobry vyrobek. Samoziejmé, ze to urcitym zpisobem svazuje.

Firmy by se m¢li tidit étyfmi nastroji:
e jdi se presvédcit na vlastni oci,
e ud¢lej vzdy rozbor situace,
e pouzivej jednokusového toku a nastroje andon k tomu, abys odhalil problém,

e poloz si otazku ,,Proc?* (5x). Pétkrat prave proto, Ze se tim bude zabyvat déle do

hloubky. [4]

Dulezité je, aby vedouci poucili své zaméstnance o dilezitosti odhalovani problémi,
které potiebuji okamzité¢ vyiesit. Dokud tento proces neuvedou v platnost, nema smysl
utracet penize za moderni technologie. Pofad se musi zduraznovat princip, Ze jakost je
ukolem vSech lidi v celé firmé. K dosahnuti jakosti hned a napoprvé je tieba i1 zastaveni

nebo zpomaleni procesu. Tim se bude zvySovat produktivita firmy. [4]

2.2.6 Zasada ¢. 6 — Standardizované ukoly

Ve vétsing firem se pouzivaji normy. Normy slouzi k tomu, abychom védéli, za jaky cas
pracovnik stihne dany ukol udélat. Dé€lnici zprvu vérili manazerim, ze kdyz jim povi,
jak se kde co da vychytat, bude to dobry napad, ale nebyl. ManaZzefi jim zkracovali
normy, tak ze délnici byli nuceni pracovat s vétSsim usilim, ale nedostali za to
zaslouzeny plat. Manazefti je zacali délniky pozorovat a potom jim zacali upravovat
normy. Délnici zase neukazovali techniky ani zafizeni, na kterd pfisli v ramei uspor
Casu. Pokazdé kdyz se je snazili manazefi sledovat, délali svoji praci pomaleji, aby se
jim opét nezkratili normy. Manazefi uz sleduji tyto délniky pomoci pocitacii, protoze

klasické sledovani neni tak efektivni. Tohle je tradi¢ni pojeti standardu. [4]

Kazdy manazer se domniv4, Ze standardizace je hledani védecky nejspravnéjsiho
zpusobu provadéni néjakého ukolu a jeho ukotveni. Ale to je Spatné. Zakladem je
proces standardizovat neboli ustalit, potom mizeme uvazovat o dalSim zlepSovani.

Pokud se bude porad ménit, kazdé zlepseni tohoto procesu bude jenom odchylkou, ktera
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bude n€kdy v budoucnu vyuzita, ale spiSe bude ignorovana. Standardizace je také
zaklad pro zabezpeCovani jakosti. V Toyoté jsou popisy standardniho vykonu
pracovnich ¢innosti na pracovistich zavéSeny tak, ze na n¢ obsluha stroje nevidi. Délnik
je vyskolen ve standardizovaném provadéni prace, nesmi nahlizet do popisu. Popis je
zavéSen tak, aby byl vidét pouze zvnéjsku. Tak mizou vedouci pracovnici provadét
audit a dohlizet na délnika, jestli pracuje podle postupu. Kazdy tento postup je

jednoduchy a prakticky, aby ji délnici v kazdodenni ¢innosti mohli pouzivat. [4]

Prvni firma, kterd se zacala fidit pfisnymi standardy, byla Ford Motor Company. Byla
ovlivnéna nazory Henryho Forda. S firmy se nakonec stala organizace, ktera pouzivala
Taylorova védeckéd fizeni, kterd byla zaloZena na strnulé byrokratické organizaci,

0 které se zminim dale. [4]

Paul Adler, specialista na teorii organizace, pii zkoumani firmy Toyota, pfiSel na to, Ze
existuji ne dva typy organizaci (byrokratickd/mechanickd a organickd), ale Ctyfi.

V nasledujici tabulce tyto typy uvedu. [4]

24



Tab. 2: Donucovaci versus podporujici byrokracie

(zdroj: Jeffrey K. Liker (2007))

Socialni struktura
Donucovaci byrokracie Podporujici byrokracie
) Zaméstnanci vybaveni $ir§imi
2 Ptisné prosazovani pravidel ]
2 pravomocemi
=2
(=] . . . , B
% Mnoho ptedepsanych pravidel a Pravidla a postupy jako nastroje
= g postupt podpory
£ > — : :
= y Hierarchie podporuje organiza¢ni
e ey o .
i= Rizeni zajist'uje hierarchie
- uceni
=
=
E Autokraticka Organicka
g
H . . . .
Kontrola shora dolt Zamestnanci s §irSimi pravomocemi
’E Minimum pfedepsanych pravidel | Minimum zavaznych pravidel a
% a postupt postupti
=
§ Rizeni zajist'uje hierarchie Nepatrna hierarchie
Donucovaci Podporujici

Vétsina byrokratickych struktur ma neménnou povahu. Tyto struktury jsou zaméfeny
dovnitf na efektivnost, na kontrolu zaméstnanct, a neuméji jemné reagovat na zmény
prostiedi. Urcité byste v takové spole€nosti neradi pracovali. Organické organizace jsou

lepsi tam, kde se rychle méni prostiedi a technologie. [4]

Socialni struktura je ,,donucovaci“ nebo ,,podporujici®. Donucovaci struktura pouziva
standardy ke kontrole lidi, snazi se je pristihnout pii poruseni téchto standard a také je
za n¢ trestaji, aby dosahli jejich lepSiho zapojeni opét do provozu. V podporujici
organizaci normy pomahaji pracovnikim kontrolovat jejich vlastni préaci. Pracovnici

pomahaji tyto normy tvofit. [4]

Firma, kterd si chce udrzet konkurenceschopnost, by méla mit dobré a podporujici

standardy, aby méla moznost se potad zlepSovat pti opakovatelnych procesech. [4]
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Proto, abyste vytvofili a predvedli napiiklad nové auto, byste méli pouzivat
standardizace prace. Mé&l by se vytvorit ,,zkusebni tym*, ktery je sloZzeny jak z technik,
tak d€lnika, ktefi pomdhaji vytvorit standardy. Standardizace napomahd k lepsi
efektivni tymové praci, protoze u¢i zaméstnance stejné terminologii, dovednostem a
pravidlim hry. Kdyz se vrati zpét do vyrobniho provozu, pfispivaji svymi zkusenostmi
ke standardizované prace a pomahaji ji zlepsit. Dllezité je, aby vSichni spolupracovali

na pouzivani a zlepSovani standardd. [4]

Standardy se v kazdém oboru li§i. U manualnich praci by méli byt velmi konkrétni.
U konstruk¢nich praci by méli byt proménlivé, kdyz se nepracuje S pevné danymi
hodnotami. Standardy musi byt jak konkrétni, tak obecné, aby dovolovali jistou

pruznost. [4]

2.2.7 Zasada €. 7 — VyuZiti vizualni kontroly

Ve vétsiné firem byl diive velky nepotadek. Az se zavadénim $tihlé vyroby, vypluly na
povrch ztraty zpiisobené timto nepofddkem. KdyZz Ameri¢ané zacali podnikat cesty do
Japonska (vyrobnich zavodu) jejich zrak vzdycky padl na ¢isté mistnosti. V Japonsku se

pouziva systém 5S, které se zaméfuje na odstrafiovani plytvani a ztrat. Posledni ,,S“ je

vvvvvv

straighten, shine, standardize, sustain — roztfid’te, usporadejte, procistéte, standardizujte

a udrzujte) neboli:
1. M¢li by se roztiidit vS§echny polozky a ponechéany jen ty, které jsou potiebné.
2. Vsechno by mélo mit své misto.
3. Cisténim odhalite chyby na pracovistich.
4. Vytvorte predpisy, které budou udrzovat a sledovat prvni tfi S.
5. M¢li byste udrzovat pracovni plochu neustale uklizenou. [4]

Bez uplatiiovani téchto S se navrSuji ztraty, které zakryvaji problémy. 5S vytvari

neustaly proces vylepSovani pracovniho prostiedi. [4]

Hlavni roli v podpofe 5S hraji manazefi, protoze oni by méli kontrolovat a podporovat
zamestnance v provadéni 5S. Nejlépe se uplatiiuji néjaké odmeény, které pracovniky

motivuji udrzovani 5S. Je to nastroj, ktery dava moznost zviditelnit problémy. [4]
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Prvkem vizudlni kontroly miize byt povazovano kazdé komunikaéni zafizeni, které se
uplatiiuje v pracovnim prostfedi a které tika, jak by se prace méla délat a jestli se
nevychyluje od standardu. Vizualni kontrola znamena, moznost podivat se jak proces
pracuje, jaké jsou soucasti zatizeni, jaké jsou zasoby, informace a zda je vSechno na
svém misté. Popularni je sestavovani obrazkl s néstroji. Na kazdém obrazku je vidét,

kde a jak by mél byt nastroj umistén. [4]

Vizudlni kontrola se pouziva pro zlepSovani toku. ,, Odchylky od standardu by mély byt
odchylkami od pracovniho taktu, casového rytmu jednokusového toku. (Jeffrey K.
Liker, 2007) Za nastroje vizualni kontroly povaZzujeme kanban i andon. Vizualnim
znamenim nadvyroby je plny zasobnik bez karty kanban. Systém andon je zase

znamenim odchylky od standardnich provoznich podminek. [4]

2.2.8 Zasada ¢. 8 — Technologie

Firma by nejprve, nez zavede novou technologii, by méla provést zkousky této
technologie. Technologie musi pfinaSet ptidanou hodnotu, podporovat lidi a procesy.
Nejprve by méla provést dikladny rozbor, toho jak technologie bude mit vliv na
soucasny proces. V pokusné oblasti se proveéti, jestli dand technologie pfinese zlepSeni
procesu. Pokud dojdu ke kladné odpovédi, dale zkoumat, zda neporuSuje zasady
spolecnosti nebo aby nenarusila stabilitu, spolehlivost a pruznost. Kdyz je pfijata, mél

by byt kladen dtiraz na podporu plynulého toku ve vyrobnim procesu. [4]

Informacni technologie musi dokazat, Ze podporuje lidi a procesy, ze ptidava hodnotu, a

az potom mize byt realizovana. [4]

2.2.9 Zasada ¢. 9 — Vadéi osobnosti

VétSina firem si, kdyz za¢nou bankrotovat, vyberou nového feditele, ktery pochazi
z vngjsiho prostiedi. Ve firm¢ doufaji, Ze jim pfinese nové myslenky, lepsi ndpady a ze

firma bude zase ziskova. [4]

Pro firmu by bylo nejlepsi, aby si vytvarela kulturu dlouhodobé, budovali ji. Kdyz by
ptiSel novy feditel, z vnéjSiho prostiedi, pfinese sice nové poznatky, nové myslenky,
novou kulturu, ale ve firmé to moc nepomize, protoze firma ztrdci moznost se ucit ze
svych tsp&chi, chyb a zasad. Clovék, ktery by byl z vnittku firmy, by byl vychovan
V duchu tradic, hodnot a zasad firmy. [4]

27



Manazeti by méli byt proSkolovani v zasadach a tradicich firmy. M¢li by podporovat
kulturu spolecnosti. Vedouci pracovnici by neméli dat jen na marketingové udaje a

dotazniky, které jim nefeknou podstatu, toho co chce zakaznik. [4]

Spravny vidce by se mé¢l nachazet nékde mezi ,,tviircem ucici se organizace™ (vede lidi
a pomahd jim), ,facilititorem skupiny*“ (jsou to podnécovatelé), ,.byrokratickym
manazerem® (¥idi se pravidly) a ,,manazerem soustiednym na ukol“. Nejvice by, ale

m¢éla prevladat slozka ,,tviirce ucici se organizace®. [4]

Na prvnim misté je vzdycky zakaznik, pak prodejce a nakonec vyrobce. Firma by méla
svoje zakazniky hyckat, aby se k nim vraceli zpatky. Uplné nejlepsi by bylo chodit
Vv pravy okamzik ke kazdému potenciondlnimu zakaznikovi a nabidnout tu vyrobek dle

jeho potieb. [4]

2.2.10 Zasada ¢. 10 — Rozvijeni vyjimeénych lidi

Pracovni skupina vdm mulze pomoci uspokojovat vaSe sociilni potfeby pomoci
spoleCenskych aktivit. Pracovni ukoly by méli byt motivujici, aby obohacovali praci.

Pracovnik musi vidét zpétnou vazbu své prace. [4]

Ve firm¢ by méla byt rozvijena tymova prace. Rozvijeni vyjimecnych lidi vede

Kk rozvijeni celé spole¢nosti. [4]

2.2.11 Zasada ¢. 11 — Projevovani ohledu partnerim

Kdyz budeme pIné spolupracovat s dodavateli, poméhat jim, oni ndm budou zase na
oplatku napomocni, kdyZ nastane n¢jaky problém. Sila dodavatelského fetézce zaleZi na
napaditosti a na vztazich. Musite si s dodavateli vybudovat takové vztahy, které vam

I jim budou ku prospéchu. [4]

2.2.12 Zasada ¢. 12 — Genchi genbutsu

., Genschi v doslovném prekladu znamena konkrétni misto a genbutsu znamena urcité

materialy nebo vyrobky. “ (Jeffrey K. Liker, 2007)

NezZ se rozhodnete néco nového vyrobit pro cizi trh, musite poznat, jak t0 v zemi chodi.
Co pro dany vyrobek je diilezité tam, ale ne pro vas ve vasi zemi. Jaké pohodli preferuji,

jakou barvu, jaky vykon a mnoho dalsich. [4]
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Reditelé, manazeti i vedouci pracovnici by se vzdycky méli presveédcit na vlastni oci,
jak probiha vyroba, kde je problém a jak se problém fesi. Pfesvédcovanim na vlastni o¢i
se dostanou do podvédomi lidi, dostanou piehled o vSem z prvni ruky a ptipadné mtzou

zasahnout, kdyby byl problém. [4]

2.2.13 Zasada ¢. 13 — Rozhodnuti
Rozhodovani ma pét zakladnich prvku:
e Zjisténi toho, co se opravdu d&je a pouziti genchi genbutsu.

e Porozuméni hlavnich pficin, kterymi Ize vysvétlit vn&jsi pocit — polozeni otazky

,proc.

e Zhodnocovani alternativnich feSeni a udé¢lat podrobné ospravedinéni feSeni,

kterému se da prednost.
e Musi se hledat soulad v ramci tymu, zaméstnancti i partnert.
e Pouzit i¢inné komunikacni nastroje. [4]

Rozhodnuti by se nemélo urcité uspéchat, ale kdyz uz se rozhodnete, mélo by byt

provedeno rychle. [4]

2.2.14 Zasada ¢. 14 — Stat se ucici se organizaci

v e

schopnosti dosahovat vysledkii, po nichz skutecné touzi, kde se rozvijeji nové a objevné
zpuisoby mysleni a kde se lidé neustdle uci, jak se spolecné ucit.* (Jeffrey K. Liker,
2007)

Ucici se organizaci se stane firma, kterd bude mit stabilizované zaméstnance, systém
pomalého povySovani, dikladné¢ vypracovany systém nastupnictvi ve funkcich, coz

umoznuje chranit vlastni zdkladnu znalosti. Podstatou uceni je 1 vlastni sebekriti¢nost.

[4]

Vytvoftit u¢ici se organizaci neni nic jednoduchého. Je to zdlouhavy proces, v kterém

jste nuceni netinavné promyslet a neustale zlepSovat, a ktery nikdy nekon¢i. [4]

29



2.3 SMED

SMED je povazovan za jednu z mnoha metod S$tihlé vyroby. Anglicky si to mizeme
prelozit jako Single (jedind) Minute (minuta) Exchange of (zména) Die (nastroj) —
jedind minuta pro vyménu, zménu nového zafizeni, nastroje. SMED by mél ve firmé
pomoci snizovat dobu zmény a sefizeni stroje. Zména vyrobku by se méla uskute¢nit do

10 minut. Zakladatelem této metody je Shigeo Shingo. (GCE, s. r. 0., 2012) [12] [17]

Systém SMED se zaméiuje na interni a externi ¢innosti v sefizovacim ¢ase. Za interni
¢innosti povazujeme ty, pii kterych je vypnutd linka a pozastavena vyroba. Externi
¢innosti jsou zase ty, které jsou délany mimo linku pfi bézici vyrobé. (GCE, s. r. 0.,

2012) [17]

Doba vymény zacind v okamziku, kdy je vyrobeny posledni kvalitni kus ptedchazejici
vyrobni série. Je ukoncena ve chvili, kdy je prvni dobry kus dalsi vyrobni fady vyroben

ve stabilnim procesu. (GCE, s. 1. 0., 2012)

Za typické Cinnosti béhem vymeény ndastroji povazujeme hledani/pfineseni nutnych
nastrojil a informaci, vymeénu soucasti, umisténi soucasti a sefizeni stroje nebo nastroji.

(GCE, s.r. 0., 2012)

Nejprve bychom méli provést naméry na strojich a videozdznam vyroby. Potom
rozd€lime Cinnosti, které se dé€lali pfi sefizovani na externi a interni. Potom bychom
méli pfesunout co nejvice €innosti do externich Cas. AZ tyto Cinnosti presuneme,
zacneme se soustfedit na interni Casy, které se pokusime zkratit. Samoziejmé 1 zbylé

externi ¢asy se pokousime zkratit. (GCE, s. r. 0., 2012) [17]

Hlavni je pldnovat vyrobky s kratkym vyrobnim c¢asem po vyrobku s dlouhym
vyrobnim ¢asem. V nejlepSim ptipadé vyrobni linka déla v konstantnim procesnim Case.
Ty linky, které maji jiné procesni Casy, by se méli vyrabét na samostatnych vyrobnich

linkach. (GCE, s. . 0., 2012)

Za vysledek snizeni ¢asu vymén neni zlepSeni produktivity, ale zmenSeni stavu zasob

vlivem Casté€jSich vymeén nastroje. (GCE, s. r. 0., 2012)

30



2.4 OEE - Celkova efektivita zarizeni

Tento ukazatel, se pouziva k monitorovani vyuzivani stroje nebo zafizeni ve vyrobnich

systémech. Je dulezity pii slad’ovani vyrobniho taktu linky nebo vyrobni butiky. [16]

Tﬂvfl:‘::> Zirdty zastavenim vyroby: Neninaplanovana vvroba — Sobota, Nedéle, dovolend,
cas nejsou zakamické pozadavky, atd.
(52 tydma Celkovy :‘::> Plinovana zastaveni: Zakonne pfestavioy, zadatek sménv,
V roce, vyrobni éas pravidelny uldid, preventivniudrba, testy, atd.
7 dni
v tvdnu, (naplanované | Doba chodu E:: > | Neplanovana zastaveni: Poruchy, zmény verze,
24 hodin smény) stroje nastavovini. sefizovani fekdnina material. atd.
za den . ) i de R .
) (¢as viroby Doba E:: Ztrata vry -::hllosnl. lykropquch} .
po odeéteni provozu rychlost stroje je nizSinez plinovana
lanovanvch - e = )
: o (o tuto Redlny :ID Ziraty v kvalité: Spame
prostoji) (B A I . :
dobubvma | v¥robni kusv, opravy, zmetky
stroj bez Ek — -
zastaveni (stroj ) o “D"Ej
vyrabét) JUL EL v¥robni éas
: tuto dobu
realné (pocet
vyrabél) dobrich kusi
vyrobenych
v normocase)

Obr. 3: Ukazatelé pro vypocet OEE
(zdroj: GCE, s. 1. 0. (2011))

Celkova efektivita zafizeni se tedy vypocita jako hodnotny vyrobni ¢as déleno doba

chodu stroje, neboli:
OEE = hodnotny vyrobni ¢as / doba chodu stroje.
Také miZeme fict, ze OEE se vypocita jako kvalita krat vykon krat dostupnost, tedy:

OEE = kvalita x vykon x dostupnost

OEE = (hodnotny vyrobni ¢as/realny vyrobni ¢as) x (readlny vyrobni ¢as/doba provozu)

X (doba provozu/doba chodu stroje)

VétSina firem dosahuje vysledku do 80 %. Nejlepsi svétové firmy dosahuji 85 % a
vyssich. [15]

Spravnost vysledku ovliviiuje hned né€kolik faktori:
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e Spravna metoda vypoctu.

e Lidsky faktor. Tim, ze se vypocty provadi rucné nebo pomoci MS Excel, se
zvySuji naklady na administrativni pracovniky, ktefi musi poznatky pfepisovat
do pocitace. Nemusi byt zaevidovany vSechny prostoje z diisledku casového

vytizeni. Také si operatoii nechtéji pripustit problémy, tak neudaji presné udaje.

e Rucni sbirani dat. ,, Rucni zaznamy o vzniklych prostojich zatézuji operatory ve
vyrobé, a proto vétsina firem zavedla rizna zjednoduseni. Ty spocivaji
V zanedbani kratkych prostoju, zavedeni stanovenych prumérnych casii pro

konkrétni prostoj apod. *“ [15]
Vyhody automatického sbéru dat a vypoctu OEE:
e Zvysuje se efektivita zatizeni. Sbérem dat se pfijde na rtizné chyby.

e Snizuji se naklady na sbirani dat o prostojich. Operatofi maji o praci min.

Vsechno je automaticky rozpoznédno. Informace jsou ihned dostupné vSem.

e Mauze se sledovat efektivita v redlném case. Okamzité je k dispozici nahled na

kvalitu, vykon i dostupnost.
e Presné se urci konkrétni pti¢iny prostojii v realném case.
e Odhali skryty potencial vyroby.

e Optimalizuje intervaly udrzby.

e Je dikazem pro schiizky s dodavateli vyrobnich strojii a materialu. Dokazou se

poruchy vinnou zafizeni nebo $patnym materialem. [15]

32



3 Prakticka cast

3.1 Predstaveni spolecnosti GCE

Spole¢nost GCE (Gas Control Equipment) patii k pfednim evropskym vyrobctim
zafizeni pro pouziti technickych plynii. Firma byla zaloZena roku 1987 ve Svédsku jako
spolecny podnik AGA a ESAB, coz byli vedouci plynarenské spolecnosti ve
Skandinavii a Anglii. Ceska pobocka vznikla az v letech 1991-1993. V roce 1993 se
Chotébotské strojirny, zavod ¢. 04 Autogen, stal soucasti GCE group. Firma ma od roku
1997 certifikaci dle norem jakosti 1ISO 9001. V roce 1999 zacali prvni transfery
Z Anglie a dostali prvni certifikaty na medicinalni vyrobky. V roce 2002 zacal transfer
Combilite a Lorch. Novy vlastnik TRITON pievzal spole¢nost v roce 2004, a byly
zalozeny prodejni kancelate v Cing. V roce 2005 se zménil vlastnik spoleénosti. Stala se
jim firma Argan Capital, diive Bank of America. Tato firma je pfednim nezavislym
soukromym investicnim fondem, ktery je zaméfen na stfedné velké evropské
spole¢nosti. Déle se v roce 2005 uskutecnil prvni transfer Druva a SABRE. V roce 2006
zacal start Evropského distribu¢niho centra (sklad v Kladn¢; dale jen EDC). Prvni
transfery z Chot&bote do Ciny zacali v roce 2007. Nové uspotadani vyrobnich provozi
medicinskych vyrobkii bylo v Choteboii uskutecnéno v roce 2008. Zacatek krize
znamenal pro firmu néslednou redukci stavu pracovniklii a rok velkych uspornych
opatfeni. To se stalo vroce 2009. Prvni transfer uzaviracich ventild z Polska do
Chotébore se stal v roce 2010. Projekt RACIO, ktery byl zahajen v roce 2011, znamenal
rekonstrukci a piestavbu budovy pro lepsi ptesuny. Naptiklad sklady, které byly
umistény rizné po arealu, byly dany do jedné budovy. [2] [11]

Spole¢nost GCE, s. r. 0. byla zapsana do obchodniho rejsttiku 31. prosince 2003. Firma
sidli v Chotébofi, v ulici Zizkova 381. Jednatelem spole¢nosti je nyni feditel spoleénosti
GCE, s.r.0. Spoleénikem firmy je GCE Holding AB, ktery sidli ve Svédsku.
Pfredmétem podnikani spolecnosti je zamecnictvi, velkoobchod, specializovany
maloobchod a maloobchod se smisenym zbozim, maloobchod provozovany mimo fadné
provozovny, vyroba zdravotnickych prostiedki, vyroba strojli a zafizeni pro vSeobecné
ucely, vyroba stroji a zafizeni pro urCitd hospodaiska odvétvi, kovoobrabecstvi,
testovani, meéfeni, analyzy a kontroly, c¢innost technickych poradcii v oblasti

strojirenstvi, opravy pracovnich strojli, prondjem nemovitosti, bytl a nebytovych
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prostor s poskytovanim jen zakladnich sluzeb zajist'ujicich fadny provoz nemovitosti,

bytl a nebytovych prostor.[13]

Firma je zastoupena v Cing, Ceské republice, Francii, Némecku, Mad’arsku, Italii,
Polsku, Rumunsku, Spanélsku, Svédsku a dal$i obchodni zastoupeni je v Rakousku,
Dansku, Finsku, Nizozemsku, Norsku, Indii a Portugalsku. Hlavni sidlo skupiny GCE je
ve $§védském Malmo. Hlavni vyrobni zavody jsou v Ceské republice a Ciné.
V Chotéboti jsou hlavni tvary spolecnosti. Tyto utvary jsou vyzkum a vyvoj, kvalita,
zasobovani, IT a logistika. GCE ma dva centralni sklady. Jeden je EDC v Kladné a
druhy je Severské distribu¢ni centrum v Malmo. Prodejni jednotky firmy se nachazeji
v Rakousku, v zemich Beneluxu, Chorvatsku, Ceské republice, Francii, Némecku,
Mad’arsku, Italii, Polsku, Rumunsku, Spanélsku, Svédsku, Anglii a Cing. [10] [11]

Jejich vyrobky jsou navrhovany, zkouSeny a schvalovany ve zkuSebnach BAM
(némecky Spolkovy ustav pro vyzkum a zkouseni materiali), BSI (britskd normaliza¢ni
instituce), Norské Veritas, CEN (Evropsky vybor pro normalizaci), DIN (némecky
institut pro normalizaci), a dal$imi organizacemi. Dale ma GCE povoleni EU pro
znaceni CE pro zdravotnickou techniku a fada zastoupeni firmy je certifikovana podle
environmentalni normy ISO 14000. Ma certifikat 1SO 13485:2003. U zdravotni
techniky se pozaduje shoda s pozadavky na systém jakosti podle evropské smérnice
93/42/EEC pro zdravotnické prostfedky a QSR, coZ je smérnice systému jakosti, kterd
je znama jako norma GMP v USA. [10] [11]

Vizi spolecnosti je stat se hlavnim vyrobcem plynovych zafizeni pro tok a regulaci
plyni. Mise spolecnosti je slouzit svym zakaznikim poskytovanim vyjimeénych
produktli a vynikajicich sluzeb; a ptitahovat oddané a zkuSené pracovniky nabidkou

osobniho rozvoje v dynamickém mezinarodnim prostredi. (GCE, s. r. 0., 2012)

Skupina GCE je spojovani s obchodnimi znackami jako je Autogen, Butrbro,
Charledave, DruVa, Mediline, Mujelli, Propaline, SABRE, Rhona a dal§imi. [5]

3.1.1 Divize spolecnosti

Spolecnost je rozdé€lena do ¢ty divizi: svafovani a fezani, zdravotnickd technika,

zafizeni pro pouziti vysoce Cistych plynt a procesni aplikace. [10]
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Svafovani a fezani patii mezi nejvétsi divize firmy a predstavuje také jeden z prvnich
pfedméti podnikani. Hlavnimi zakazniky téchto vyrobkl jsou velkoobchodni firmy a
mistni distributofi, a na urcitych trzich také plynarenské spoleCnosti, které¢ dodavaji
technické vybaveni. Cast vyrobki je dodavana piimo koncovym odbératelim, coZ jsou

lodénice, opravny a vyrobci zafizeni. [10]

Dalsi divizi je zdravotnickd technika, ktera vyrabi zatizeni pro regulaci medicinalnich
plynt. Pozaduje se zde bezpecnost, pfesnost, a hygiena. Spole¢nost poskytuje kompletni
systémy pro piivod kysliku, rajského plynu, vakua a dalSich plynnych latek pro
nemocnice, zdchranna vozidla, havarijni sluzby a oblast domaci péCe. Domaci péci se
rozumi mensi zdroj plynu pro piimé dychani. Firma také nabizi kompletni fadu
vybaveni a pfislusenstvi lazkovych oddéleni, jako naptiklad vakuové regulatory,
odsavaci banky, prutokoméry, voli¢e pratoku, zvlh¢ovace, medicinalni hadice a mista
pro odbér plynu. Pro trh zachrannych sluzeb GCE poskytuje mobilni kyslikové systémy
vcetné hadic pro vozy zachranné sluzby, ventildtory a pfisluSenstvi pro zachranare a
havarijni sluzby. Soucasti této divize jsou vyrobky urcené pro aviatiku (vyrobky urcené

pro letecky pramysl).[10]

Divize procesni aplikace obsahuje rozsahly sortiment vyrobkd. Jsou to lahvové
uzaviraci ventily, redukéni panely a komponenty pro centralni rozvody technickych
plynt, zafizeni pro sta¢eni napoju, a zatizeni pro strojni fezani. Ventily na lahvich musi
odolat naro€nym podminkam, teplotdm od +65 °C az -40 °C. Také musi spliiovat

pozadavky na vysokou zivotnost a tésnost. [10]

Specialni plyny se vyuZivaji v riznych odvétvich pro analytické (vypocetni) pfistroje,
stabilizovani nebo eliminovani chemickych procesti nebo také pro zvyseni intenzity
osvétleni pro Ucely vytvrzovani, znafeni, svafovani nebo fezani. Plyny jsou dodavany
ve velmi ¢isté forme&. Mohou byt bud’ hoflavé, toxické nebo korozivni, z toho plynou
naro¢né pozadavky na zafizeni pro regulaci plynu, ktera jsou tésnd, odolna proti korozi
a neovliviuji Cistotu, chemické vlastnosti, ani slozeni plynu. Vyrobky plynovych
zafizeni jsou uzaviraci ventily (vysokotlaké, standardni a zbytkové uzaviraci ventily,
rozvody a wuzaviraci ventily pro vSechny druhy plynd), kombinované ventily
(integrované uzaviraci ventily a regulatory tlaku), primyslové zasobovani plynem

(primyslové plynové rozvody, bezpecnostni a pojistna zafizeni, uzaviraci ventily a
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vysokotlaké hadice pouzitelné pro rizné plyny, tlaky) a fezaci stroje (trysky, dopliky).
[10]

3.2 Kuvalita

vvvvvv

Jak je uvedeno vySe firma vlastni certifikaci dle norem jakosti ISO 9001:2008.
Certifikat plati pro tyto ¢innosti a sluzby: konstrukce, vyroba, prodej a servis zafizeni
pro pouziti technickych plynt v pramyslu. Regulatory tlaku, uzaviraci, kombinované a
specialni ventily, fezani, svafovani, nahfivani a pajeci horaky, bezpecnostni zafizeni,

specidlni svitilny, tvarovky a ptislusenstvi pro pramyslové ucely.

Daéle firma vlastni od roku 1997 certifikat ISO 13485:2003 na zdravotnické prostiedky.
Certifikat je platny pro tyto ¢innosti a sluzby: konstrukce, vyroba, prodej a servis
zdravotnickych prosttedki pro pouZziti medicinalnich plynii ve zdravotnictvi. Regulatory
tlaku, terminalni jednotky, odsavaci zatizeni, 1ékarské hadice, kombinované ventily a

pritokoméry pro medicinalni plyny.

Budova firmy je rozdélena do né€kolika casti. Sklady, montdz, expedice, a balirna jsou
Vv jedné budove, obrobna a kanceléfe jsou na druhé budové. Nejlepsi by bylo dat k sobé
lidi, ktefi pracuji na stejnych dilech. USetti se tim cas, ktery je vynaloZzeny na
kazdodenni pfechdzeni sem a tam. Jako naptiklad u vyrobkll mediciny. Planovaci,
konstruktéfi, pracovnici oddé€leni kvality, kteti sleduji a planuji tyto vyrobky, by méli
usnadnénou préaci, kdyby byli pospolu. Konstruktéfi, kteti sidli v nejvyssim patie, by
potad nemuseli chodit sem a tam (odpada v ndvaznosti na aplikaci PDM - systém na

zpravu dokumentt a work-flow). Planovac by védél, jak co naplanovat.

Firma se fidi standardnimi opera¢nimi postupy (SOP), které zahrnuji celou fadu téchto
procest jako: Zpracovani podkladi pro prezkoumani systému managementu kvality;
Rizeni pozadavkt na dodavani; Rizeni technické dokumentace; Postup pro vyrobu
oveétovaci série; Tvorba vyrobkovych variant; Rizeni externi dokumentace; Rizeni
dokumentt a udajii; Vzorky; Rizeni sledovani exspirace u nakupovanych polozek;
Nakupovani; Certifikace vyrobkii podle smérnic EU; Rizeni rizik u zdravotnickych
prosttedkil; Analyza dat; Udrzba strojil a zaiizeni; Validace; Metrologicky fad; Rizeni

neshodného vyrobku; Odchylkové tizeni; Népravna a preventivni opatfeni; Systém
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vigilance; Rizeni expedice; Rizeni zdznamt; Interni audity; Vycvik; Vzdélavani, rozvoj
zaméstnancl; Rizeni skladt; Revize; Manudl pro vstupni kontrolu; Kontrola a zkousenti,

Zakazkova vyroba a Zménové fizeni technické dokumentace.

3.3 Kontrola a prezkouseni

GCE pouziva ISQ software, ktery je propojeny s informacnim systémem Movex.
V tomto softwaru se eviduji neshodné vyrobky, opravitelné vyroby, hlaSeni oprav,

aktivni reklamace od dodavateli, zakaznické reklamace, atd.

3.3.1 Kontrola na obrobné

Nés bude hlavné zajimat kontrola vyrobkii. Nejprve se zamétim na kontrolu vyrobki pii

obrabéni.

1. Upln& prvni &innost, ktera se provadi, je sefizeni stroje. Po tomto sefizeni
sefizova¢ zkontroluje prvni kus vyrdbéné dilenské objednavky. U ovéfovaci
série a dilt vyrabénych pro zdravotnické prosttedky (télesa ventil) kontrolu
vykonava a také potvrzuje technicka kontrola obrobny. K témto ¢innostem

pottebuji kontrolni ndvodku o kontrole zdravotnickych potieb.

2. Dale kontrolu provadéji setizovaci a obsluha stroji (operator) V procesu vyroby
dilenské objednavky podle vyrobni dokumentace a kontrolnich navodek. Pocet
odpovidajicich kust je zaddn do informacéniho systému a odpovidajici kusy jsou
zajiStény bilym identifikacnim listkem. Tuto €innost vykonava obsluha stroje

(operator).

3. Pokud obsluha stroje (operator) najde neshodny kus, ktery je neopravitelny, je
identifikovan ¢ervenou kartou a je zaznamenan na technickou kontrolu obrobny.
Potom se s nimi vypotadaji dle smérnice pro fizeni neshodnych vyrobki. Karta
S napisem neuvolnéno mé cervenou barvu a karta sndpisem uvolnéno ma
zelenou barvu (pfiloha 4). Také je zapotfebi Report pro dodavatelskou

reklamaci, ktery je uveden v ptiloze 1.

4. Povéfeny pracovnik vyroby mé na starost kontrolu Uplnosti vykonavanych
vyrobnich operaci u vyrdbéné dilenské objednavky. Pracovnik potiebuje

priavodku.
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5. Pii odhaleni nesrovnalosti je dilenskd objednavka vracena povéfenym
pracovnim zpét vyrobnimu stfedisku k dokonceni chybéjici operace. Pracovnik

potfebuje opét privodku.

6. Kdyz povéefeny pracovnik uvolni dilenskou objednavku, potom je zajisténa

piijemkou se zelenym razitkem ,,Uvolnéno* a poté je mozné vyrobky umistit do

skladu. [5]

3.3.2 Kontrola na montazi

Nyni se zam¢tim na kontrolu v montdzi, kde se kontroluje finalni kus (kazda montovana
sestava). Postup probihd takto: (po vychystani dili ze skladu se dily vychystaji do
KARDEX dopravniku, zavezou se na montazni pracovisté. Po smontovani se vyrobky
kontroluji vizuéln€. Funkéni kontrolu provadi dilna (zkouska tésnosti, kontrola pritokii,
...). Zdravotnické prostiedky se bali po smontovani a odzkouSeni na patife WHITE,
v mensich krabicich jdou do expedice, kde se zabali do vétSich krabic, naskladaji se na

paletu a pokracuji na EDC. Postup:

1. Pracovnik technické kontroly montazi kontroluje smontované kusy, které jsou

vydané pro montéaz zdravotnickych prostredki.

2. Pracovnik vyroby kontroluje findlni vyrobky pii montdzi podle vyrobni
dokumentace dilenské objednavky. Ve vyrobni dokumentaci se vedou zaznamy
o kontrole parametrli v priib&hu vyroby a zkouSeni vyrobku. Operadtor po
kontrole oznaci dobry vyrobek vyraZzenim osobni znacky na vyrobek. Spravnost
a kompletnost vyrobku potvrzuje operator odpovédny za vyrobu dilenské
objednavky do formuléfe ,,Zdznam o jakosti“ — ptiloha 2. Pracovnik kvality
potvrdi pravdivost dokumentu razitkem. Tyto ¢innosti vyZaduji dokumenty jako
pracovni postupy, kontrolni ndvody, zdznamy o kontrole a zkouSeni, osobni

znacky.

3. Operator vyroby chybné finalni vyrobky hned opravi a vadné dily zajisti
cervenym listkem. VSechny tyto vyrobky jsou zaznamenany technickou
kontrolou montadze a vyménény za nové a vypotadany podle smérnice pro fizeni
neshodnych vyrobkil. Potfebné dokumenty se jmenuji: Ciselnik p#i¢in vzniku

neshodnych vyrobki, Ciselnik vad, Ciselnik neshodnych vyrobki, Ciselnik
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druhii neshodnych vyrobki, Ciselnik zavinéni a Report pro dodavatelskou

reklamaci, kterd je uvedena v ptiloze 1.

4. Pracovnik technické kontroly montaze kontroluje spravnost a kompletnost
vyrobku, kterou provadi minimalné na jednom kusu z davky. Potvrzuje zdznamy
o jakosti vyrobku. U zdravotnickych prostiedkti kontroluje zdznamy o kvalité,
které jsou pofizené pracovniky vyroby. U ovéfovaci série se kontroluje
vykonavani dil¢ich operaci a zkousek piimo na pracovisti (kontroluje, nékdy
I provadi sam konstruktér ¢i technolog — dle toho, kdo OS vede). VSechny
neshody a pfipominky musi byt zaevidovany. Pracovnici musi mit k dispozici
dokumenty: zdznamy o kvalité, zaznam o jakosti (pfiloha 2) a Denik ovétovaci

série (ptiloha 3).

5. Pfi odhaleni neshody je vyrobena davka zastavena do té doby, nez pficina
zavady odstrani. Tyto cinnosti provadi, jak technicky pracovnik kontroly

montazi, tak vyroba.

6. Operator vyroby vyplni zaznam o jakosti pii zjisténi odpovidajicich vyrobki a
pracovnik technické kontroly montézi zdznam potvrdi razitkem a vyrobky se
mohou expedovat. Pod cislem dilenské objednavky pracovnik technické
kontroly montazi zaklada kopie prohlaSeni o shodé€, pokud je vydéavéano

k zakazce. Je zapotiebi mit zdznam o jakosti. [5]

3.4 Vyrobni proces
U vyroby obrabénych dilct se postupuje nasledovné:

1. Planovéani je provadéno automaticky v informacnim systému Movex. Dilenska
objednavka je vystupem z planovaciho procesu pro obrébéci stiediska —

obrobna, hubice a galvanovna.

2. Dale se vytiskne vyrobni dokumentace z Movexu pro kazdou dilenskou
objednavku, ktera se predd mistrovi stfediska, kde bude prvni operace délana.
Skladnik nachystd materidl pro dilenskou objednavku podle zapisu mistra do
informacniho systému. Manipulant dopravi material k pfedepsanému vyrobnimu
zafizeni. Pro tyto cCinnosti je dulezity vykres, privodka, pracovni listek a

materidlova vydejka.
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3. Nasleduje sefizeni strojii a zajiSténi metidel pro vyrobu dilenské objednavky
sefizovaCem (operatorem). Sefizova¢ (operator) potvrdi provedeni kontroly
prvniho kusu do informacniho systému. U zdravotnickych prostiedkii se
potvrzeni kontroly provadi do formulait MED (medicina), potom se prvni kus

ptreda technické kontrole obrobny.

4, Setfizovac a obsluha stroje délaji predepsané operace a Cisténi dilcti (od Spon)
podle vyrobni dokumentace a navodek. Oba také potvrzuji provedeni operaci do
Movexu a na privodni listek. Manipulant provadi manipulaci mezi operacemi a
kooperacnimi ¢innostmi. Sefizova¢ a obsluha stroje provadéji mezioperacni
kontroly, zaznamenavaji neshodné vyrobky a umist'uji je do pfedepsanych zon.
Setizovac a obsluha stroje pro svoji praci potiebuji vykres, privodku, pracovni
listek, zdznam do informac¢niho systému, navodky, Identifikace potvrzovani
operaci (pfiloha 5), Identifika¢ni listek medicinalniho vyrobku-kooperace

(ptiloha 6) a Zapis o vadéch, ktery je v systému [SQ.

5. Mistr nebo povéieny pracovnik obrobny zkontroluje provedeni vSech operaci,
pfedd hotové dilce na sklad a stdhne a zlikviduje vyrobni dokumentaci

k dilenské objednavce. Musi mit privodku, piijemku a razitko ,,Uvolnéno®. [7]

3.5 Neshodné vyrobky

Neshodou se rozumi nesplnéni pozadavku. Vadou se rozumi nesplnéni narokd ve
vztahu k zamyslenému nebo specifikovanému uziti. Ve firmé jsou zavedené postupy pii
identifikaci a zaznamenavani neshodnych vyrobkl, nakladani s nimi a vypotradani

s nimi. [6]

Povinnost zjistovat neshodnych vyrobek maji vSichni pracovnici, kteti se podileji na
kontrole dodavek pro produkci GCE a ti pracovnici, ktefi se ucastni vyroby a kontroly
této produkce. Jak je jiz zminéno vySe neshodny vyrobek, je oznacen Cervenou kartou a
ten je pot¢ didn na urCené misto na pracovisti (Cervend zona, piepravky) a je
informovéna technické kontrola. S neshodnym vyrobkem se manipuluje tak, aby se dale
neposkodil. Neshodné vyrobky se déli na opravitelné a neopravitelné. Neopravitelné

vyrobky jsou zaznamenavany do formulate Neshodné detaily (ptiloha 7) [6]
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Pokud neshodny vyrobek opravitelny najde operator pti kontrole davky, ihned ho da

K oprave.

Na montazi je postup u opravitelnych i neopravitelnych vyrobkt stejny jako na obrobné.
Neshodné vyrobky zde eviduji pracovnici vyroby, ktefi sami posoudi, zda je vyrobek

neopravitelny. Za neshodné vyrobky potiebuji nahradu pro dodélani zakazky. [6]

Neshodné vyrobky, které jsou zaznamenavany jako neopravitelné, posuzuje tym pro
pirezkoumani neshodnych vyrobkii. Tento tym rozhodne, zda je neshodny vyrobek
opravitelny nebo ne a urci vinika neshody nebo vady. Vinika musi tym urcit vzdy,
pokud jsou neshody, je rozhodujici nazor useku fizeni jakosti. Tym rozhoduje, co se
s neshodnym vyrobkem bude dale dé¢lat. Vyrobek miize byt bud’ vracen dodavateli,
ttidén (u neshodného vyrobku dodavatelského), ptepracovan (aby byl vyrobek shodny
s pozadavky), opraven (aby byl vyrobek pfijatelny pro zamyslené pouziti), bran jako
neuplatnéna reklamace, brat spovolenou vyjimkou, vyfazen a zlikvidovan.
U neshodnych vyrobkd pro zdravotnické prostiedky musi pracovnik oddéleni
konstrukce pii opravé nebo vyjimce postupovat tak, aby bral v potaz mozné vedlejsi

ucinky, které vyplyvaji z nesplnénych specifikovanych pozadavki. [6]

Neshodné vyrobky neopravitelné se fidi podle modulu Hlaseni neshodnych vyrobkl

informacniho systému ISQ:

1. Nejprve pracovnik technické kontroly (technické kontroly vstupni, technické
kontroly obrobny, technické kontroly montdze) doporu¢i podle ciselniki
neshodnych vyrobkid znak neshodného vyrobku. Dale navrhne stiedisko vinika.
Likvidaci neshodného vyrobku provede po schvaleni znaku a vinika v tymu pro
pfezkoumani neshodnych vyrobkid. PribéZzné predava vyplnéné udaje

neshodného vyrobku povéfenému pracovnikovi tseku fizeni jakosti.

2. Hlaseni neshodného vyrobku je zapsano v informacénim systému ISQ.
Osvédcéeny pracovnik useku fizeni jakosti zalozi ke kazdé polozce neshodného
vyrobku doklad v informacnim systému ISQ. Neshodny vyrobek dodavatelsky

se zaznamenava v zapisu o vadach pro preuctovani naklada.

3. Pracovnik tseku fizeni jakosti vyhotovuje jednou mésicné sestavu nékladl na

neshodné vyrobky neopravitelné pro jednotliva stiediska vinikt. Tato sestava je
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zanesena pracovnikem IT do informacniho systému Movex, kde jsou naklady

presunuty na stfediska vinikd. [6]

3.6 Planovani a vyroba

Mistr na obrobné¢ ma na starosti zadavani dild k vyrob¢. Zakazky ma srovnané
v kastliku podle stroje, na kterém ma byt dil vyrobeny, a podle data. V kancelafi
obrobny pracuje také planovacka, kterd zpracovava zakazky, odsouva a posouva podle
vyzev nebo rusi objednavky. Vyzvy jsou zaznamenavany v Query (tabulka v Excelu),
coz je pro planovace néstroj, ktery vytdhne informace z databaze z Movex. Query

vytvafi IT pracovnik. Movex navrhuje jiné datum pro vyzvu.
Vyzvy se déli na tfi skupiny:

e B7 (ruSeni) — Zbozi uz neni na EDC potieba, proto je distribucni objednavka
zrusena. Pouzijeme i v piipade, ze zakaznik zrusi objednavku, nebo ptfesunuti
objednéavky na jiny sklad. Musi se koukat na datum objednavky. Mlze se stat, Ze

objednévka je jiz ve vyrob¢ nebo je uz vyrobend, potom se objednéavka nerusi.

poZzaduje, proto se musi objednavka odsunout na jiny termin. VétSinou vznikne
odlozenim poZadavku na EDC, nebo nerovnomérnou spotifebou

u forecastovanych poloZek.

e Bl (posouvani) — Objednavka je naplanovand na pozd¢j$i datum, nez je
pozaduje EDC. Objednéavka se tedy musi preplanovat na jiné¢ datum. Tato vyzva
objednavkou (nebere se vuvahu lead time) a nerovnomérnou spotiebou

u forecastovanych polozek. [8]
Zakazky se potom vytisknou spolu s vykresy a daji se mistrovi do kastliku.

Firma nema kapacitni planovani. Rozhodujici pro vybér je datum. Mistr se snazi davat
k jednomu stroji podobné vyrobky, aby bylo sefizeni stoje snazsi a rychlejsi. Obcas se
ale musi zaméfit na priority. Kdyz je na jedno zatizeni vice zakazek a jiny - podobny
stroj je volny, mistr voli alternativu. To znamend, ze na tento volny stroj da zakézku

Z jiného stroje.
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Dalsi véci je zadavani priorit do vyroby. Jedna se o organizaci zakdzek na zakladé¢
pozadavkl oddé€leni CDC (urychleni vyroby dle pozadavki zdkaznika). Za zadavani
priorit jsou odpovédni pracovnici CDC. Na zaklad¢ pozadavki CDC se urcuji priority a
zaznamenavaji se do vytvofenych tabulek ulozenych na disku v pocitaci. Tabulky se
tvofi pro fezani a svafovani u procesnich aplikaci. U mediciny se komunikuje pies
emaily. Tabulky jsou vytvafeny pro jednotlivé dilny. V tabulce to funguje tak, ze se do
seznamu CDC bude zapisovat priority v prabéhu celého dne. Mistr nebo zodpovédna
osoba si tyto priority vytiskne, na zacatku kazdé smény, a doplni do seznamu realna
data vyroby. To je zpétna vazba pro CDC. CDC nésledn¢ vymaze tadek pro vyrobeni
zakazky. [3]

Vyrobky jsou dale posilany bud’ na kooperaci k dodélani, nebo po firmé k dopracovani.

Planova¢ ma za kol kontrolovat chybé&jici materidl, ktery dochazi za ucelem kryti
dilenskych objednavek materidlem v terminu, ktery je pozadovany na dilenské
objednavce. Kazdy planova¢ ma na starosti stiediska, za ktera bere odpovédnost.
Kontrola se déla v transakci Movex transakce — dilenska objednavka nebo Movex
transakce — plan materialu a kontroluji se pfitom stiediska. Bud’ mize chybét material
vyrabény, ktery se vyrdbi na stfediscich GCE, nebo nakupovany material. Planovac
ziskava potiebné informace o vyrabénych polozkach pifimo od mistra z dilen, kde se
tato polozka vyrabi. Pokud chybi nakupovana polozka, kontaktuji zodpovédného
nakupciho nebo se pokusi danou informaci k chybé&jici poloZce najit v souboru, ktery

kazdy tyden nakup musi aktualizovat a odkaz posila planovactm. [9]

3.6.1 Uprava dilenské objednavky

Dalsi je dilenskd objednavka. Dilenska objedndvka je tvotfena v Movexu, V ptipadé
vzorkd dle pozadavku z konstrukce. Planovaé zalozi prvotni pozadavek na zalozeni
nebo zmény v dilenské objednavce. Vétsinou se pouziva ke komunikaci e-mail. Potom
planovac¢ dilenskou objednavku zalozi do informacéniho systému Movex transakce —
zadani dilenské objednavky nebo do Movex transakce — planovand dilenska
objednavka. Planova¢ také zaddva do Movexu zménu komponentl v dilenské
objednavce. Jde hlavné¢ o zmény struktury, kdy je pozadavek na zménu dan
z konstrukce, kterou nasledné schvaluje technolog. Ke zméné ve struktuie dochézi

vzdy, kdyz se méni komponenta. U potvrzené dilenské objednavky se zmény v systému
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muzou provadét jen ruéné. Naopak u navrhu se zména provede automaticky, kdyz se

zméni pozadavek. [1]

3.7 Vypocet OEE a serizovaci ¢asy

Pro naméry na vypocet OEE jsem pouzila dva stroje: Mazak SQT 10 MS CNC
(obrazek 4) a Index GS 30 (obrazek 5). Firma v soucasné dob¢ vlastni tfi stroje Mazak
SQT 10 MS a dva stroje Index GS 30. Zaméfila jsem na jednotlivé zakazky, kde jsem se

snazila dodat lepsi opatieni pro zlepseni vysledku OEE.

Obr. 4: Stroj Mazak SQT 10 MS
(zdroj: vlastni (2012))
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Obr. 5: Stroj Index GS 30
(zdroj: vlastni (2012))

Zatizeni Mazak ma 12 a 12 néstrojii, tedy dohromady 24. Operator mize nahrat do
stroje az 10 programi. Kdyz je pamét’ plnd, a je potfeba nahrat dalsi program, jeden
program se vymaze. Zatizeni Index ma 23 néstroji. Do tohoto stroje nelze nahrat vic

jak jeden program.

Na stroji Mazak je signalni svétlo s tfemi barvami:
e zelend - stroj vyrabi,
e Oranzova - doSel material,
e (Cervena - na stroji je porucha.

Kdyz se napiiklad na stroji Mazak zlomi vrtak, vyroba se zastavi. Na stroji Index
upozornuje modry majacek na problémy s materidlem nebo zatizenim. Neupozoriiuje
ovSem na konec vyroby ani na pos$kozeny nastroj. To Si musi operator hlidat sam.

Oranzovy majacek, umistény na konci stroje, upozoriuje na nedostatek materialu.

Ve firm¢ je téisménny provoz. Pracuje se od pondéli do patku, 7,5 hodiny. V piipadé

potieby jdou zaméstnanci po dohod¢ i v sobotu.

GCE pouziva program od Ostravské firmy KVADOS a. s, ktera jim OEE sleduje. Tato

firma je IT spolecnosti, kterd naprogramovala potiebné cesty, do kterych se ukladaji
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informace pofizené na vyrob¢. Firma GCE tedy prevedla svoje know-how do programu,
ktery vytvorili. Jedna se o online aplikaci, kdy ptes wi-fi se pirendsi data na Ostravsky

server KVADOSuU. Aplikace vypocitava OEE pfes takt stroje.

Firma pouzivé informacni systém Movex, do kterého se eviduji takty, objednéavky,

vyrobky, prosté obsahuje hlavni informace o celém sortimentu.

Technolog mé na starosti normy pro sefizovaci ¢asy a na vyrobu jednoho kusu. V case
na vyrobu jednoho kusu jsou obsazeny i prostoje, jedna se tedy o normovany cas.
Z normované¢ho ¢asu se odec€itd 7,5 % prostojl, aby ziskali €isty ¢as pro vyrobu jednoho
kusu. Technolog urcuje, za jak dlouho by mél sefizovac setidit dany stroj pro danou
soucastku. Tyto Casy jsou orientacni, to znamend, ze by se tomuto ¢asu mél setfizovac
ptiblizit. N&kdy se sefizeni sefidi rychleji, protoze se v ptedchozi zakdzce vyrdbél
podobny dil - neni potfeba ménit tolik néstroji ¢i material. Samoziejmé& Ze se do tohoto
Casu zapocitavaji rizné prodlevy, jako je nedostatek materidlu, problémy se strojem,

atd.

Kdyz se objevi né&jaky problém, u nastroje, ¢asl, operaci, technolog technologicky
postup zanalyzuje, pfipadné zméni. Ten musi projit zménovym fizenim, ktery trva asi
tyden. Potom se tato zména ukaZe mistrovi v pocitaci. V piipad¢ nutnosti je mozno

provést zménu do druhého dne.

Technologové pro vypocet normy pouzivali tabulky v Excelu, do které si zapsali posuv,
otaCky, rychloposuv a dalsi informace. Z téchto tidaji se vypocita norma. Nové se ve
firmé¢ zavadi program CAM, pomoci kterého se tvoii CNC programy pro jednotlivé

komponenty. Pomoci tohoto programu technolog zjisti i strojni ¢as dilce.

Kazdy operator ma vétSinou na starosti az tii stoje (tfistrojova obsluha). Na kazdém
stroji je Stitek s tim, co ma mit operator pfipravené piedem. To znamend, ze kdyz pfi
¢ekani na ukonceni procesu (pokud nemusi obsluhovat ¢i sefizovat dalsi stroj) si mize
pfipravit potfebné pomticky a néstroje. Od této ¢innosti operatora zdrzuji prave tyto dva
dalsi stroje, které musi kontrolovat, dale to mizou byt schizky s vedoucimi, Skoleni,
problémy se stroji, atd. Operatofi maji k dispozici elektronické sbérné zafizeni, do

kterého zadavaji informace.
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Obr. 6: Elektronické sbérné zatizeni od firmy Motorola

(zdroj: http://www.racoindustries.com/motorola-mc75a.htm (2012))

Firma pouziva toto elektronické sbérné zatizeni od firmy Motorola (dale v textu jen
sbérné zafizeni), které eviduje planovany pocet vyrobenych kusi, skutecny pocet
vyrobenych kusi, kvalitné vyrobené kusy, chyby obsluhy, vadu materialu, poruchy
stroje, technologicky nutné ztraty. Mimo jiné obsahuje informace o vyrobnim stroji,
¢islo zakdzky, zahdjeni a ukonceni prace, informaci pro druhou sménu o ¢asu vyroby,
¢asu na prestavbu, taktu, o druhu vyroby (pifima — technologicky postup je psany na
stroj, na kterém se vyrabi, alternativni — technologicky postup je psany na jiné zatizeni,
nez na kterém se dany vyrobek bude vyrdbét) a samoziejme o samotné dobé vyroby.
KaZzdy operator do ni zadava Cas od zahajeni az po ukonceni ¢innosti. Zamé&stnanec na
zacatku pracovni doby zapiSe do sbérného zatizeni pfichod a pfi odchodu samoziejmé
odchod. Jak je vidét na nékterych casovych pribézich zakdzek napt. 8031630,
sefizovaci skoncila pracovni doba a odhlasil se v 13:55, vyroba na stroji ale stale
pokracovala. Zatimco se dals$i operator, kterému zacinala smeéna, pftihlésil, ale az
v 14:15. Z tohoto zjiSténi vyplyva, Ze mezi 13:55 a 14:15 je prostoj 20 minut, kdy stroj
potad vyrabél, ale vyroba neni evidovana v krabicce. Na kusy tyto minuty vliv nemaji,
protoZe oba stroje si pocitaji pocet kusti samy, tak Ze sefizovac¢ na konci vyroby akorat

napiSe pocet kust, které stroj vyrobil. Do svého vypoctu jsem tento rozdil také zahrnula.

U hrotového soustruhu se sbérnd zafizeni nepouzivaji. Zameéstnanec je akorat
kontrolovan mistrem. Po ukonceni vyroby zapiSe pocet dokoncenych vyrobkt.
Samoziejmé je na tento stroj psan technologicky postup. Ur€uje za jak dlouho a jakym

zpusobem by se mél dany vyrobek vyrobit.
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Pro sviij vypocet jsem si vzala informace ze sbérného zatizeni a na porovndni i mnou

nameéteny setizovaci ¢as a dale technologicky postup kvili stroji, na ktery byl postup

napsan. V tabulce 1 je vidét, na kterém stroji se vyrabélo a pro ktery stroj byl postup

napsan, ¢islo polozky, Cislo dilenské objednavky, normovany hodinovy Cas, za ktery by

stroj mél vyrobit uréity pocet kusti (nové zavedené), technologicky nutné ztraty, normu

na vyrobu jednoho kusu vyrobku a €isty ¢as na vyrobu jednoho kusu. V tabulce 2 jsem

si napsala normu na sefizeni stroje, dobu sefizeni pievzatou z krabicky, mnou naméteny

sefizovaci Cas, pocet kust, ktery budou vyrabét a pocet kusti v objedndvce. Na strojich

se pracovalo se starou nornou v technologickém postupu.

Tab. 3: Prehled ¢. 1
(zdroj: vlastni (2012))

Vyrabéno | Technologicky Predélany Cislo C fslo . TNZ (%
na stroji ostup na stroj postup na olozk; dilenské oSl z davky)
J P P ) stroj p y objednavky y
Index GS Traub 4184800 | 7973925 | 88,2 5
30
'”de;éGS Index GE 42 14057013 | 7962003 | 57.7 0
Mazak 10 Index GS 30 Mazak 10 | 4277290 8031630 9,6 5
Mazak 10 Hrotovy 4251640 | 8008815 6 2
soustruh
Mazak 10 Mazak 10 4276380 7998459 11,7 5
Mazak 10 Mazak 10 4A33280 8018425 16,4 3
*nejedna se o CNC soustruh
Tab. 4: Piehled ¢. 2
(zdroj: vlastni (2012))
Stara | Nova Norma Q?ba , | Pozorovana ,
., norma | norma serizeni . . Ma se
Cislo na doba Objednavka g
olozZk; nal nal sefizeni dle sefizeni (kusy) vyrabet
P y ks ks (hod.) krabi¢ky (min.) y (kusy)
(min.) | (min.) ' (min.) '
4184800 0,8 0,68 2,3 169 43,17 250 264
14057013 | 1,04 1,04 1 - 57,07 100 100
4277290 6,27 6,27 2 66 51,22 66 66
4251640 | 10,33 10,13 0,66 - 74,67 30 31
4276380 511 511 2,16 106 173,75 30 32
4A33280 3,67 3,67 15 131 126,48 30 31

3.7.1 Polozka Cislo 4184800

Jak je vidét v tabulce 3 a obrazku 7, vyroba byla alternativni — technologicky postup byl

psan na jiny stroj.
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Casovy pribéh zakazky

Zakéazka: 7973925

Zafizeni: 1872 - GS 30

Zahajeni 25.9.2012 06:05:05 Planovany pocet vyrobenych kusl 264

Ukonéeni 25.9.2012 14:08:14 Skuteény podet vyrobenych kus 170

Zafizeni 1872 - GS 30 | Kvalitng vyrobene kusy 170

Sména Denni - rili=e e Cﬁyba obsluhy W "0

Vyroba Alternativni ~ |Vada materidlu i = 0

Takt 1,85 (vyboé(en) | Porucha stroje 0

(Cas vyroby {314 min == —(mz | 0
!lémost e = i Gas (min) ] Od Do

| pfestavba - sefizeni

169| 25.09. 06:05:.05

25.09, 08:54:25

\Vyroba 314’ 25.09. 08:54:25 | 25.09. 14:08:14
Celkem 433J

Zahajenl  |259.201214:10:13 [Planovany poget vyrobenych kus 264
Ukongen 25.9.2012 18:21:20 Skute&ny podet vyrobenych kus 94 |
Zatizen| 1872 - GS 30  |Kvalitn® wrobené kusy 94 |
Sména Denni Cr;yba obsluhy S 0 ‘
Vyroba Alternativni Vada materialu 0

‘Takt 2,67 (vypodten) V.Pbah; sﬁo}e W 0

(Caswyroby (251 min. TNZ 0]
Cinnost ;! Cas (min) [ od Do

| VWyroba 251| 2509. 14:10:13 | 25.09. 18:21:20
Celkem i 261]

Obr. 7: Casovy priibéh zakazky polozky 418480
(zdroj: GCE, s. r. 0. (2012))

Nyni vypoctu OEE dle informaci ze sbérného zatizeni (Casovy priubéh zakazky) -

obrazek 7, a norem — tabulka 4. K tomuto tcelu jsem si zjistila planovany a skutecny

Cas a kvalitu.

Planovany cas = (0,8 * 264) + 138 = 349,2 minut

Skuteény ¢as = (314 + 251) + 169 = 734 minut

Kvalita = (170 + 94) / 264 = 1 * 100 = 100 %

OEE =349,2/734 =0,4757 * 100 = 47,57 %

Na zakladé vypoctu byla celkova efektivita vyroby u této zakazky jenom 47,57 %.

Nizky OEE je kvili nevyrabéni na stroji, na ktery by napsany technologicky postup.

Planovany cas i skute¢ny cas se tim padem budou lisit.
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Nyni se zaméfim na vypocet OEE s mym naméfenym skuteCnym sefizovacim ¢asem
(tabulka 6). Jinak ostatni ¢isla pro vypocet budou stejna. Planovany Cas zistava stejny
tedy 349,2 minuty. Kvalita zlistava téz stejna 100 %. Skutecny €as se bude liSit o mnou

naméfeny sefizovaci Cas piipo¢teni rozdilu mezi koncem a za¢atkem smény (obrazek 7).
Skute¢ny ¢as = (314 + 251 + 2,15) + 43,17 = 610,32 minut
OEE =349,2/610,32 =0,5722 * 100 = 57,22 %

Na zakladé vypoctu byla celkova efektivita vyroby u této zakazky 57,22 %. Pied
sefizovanim stroje se vyrabél podobny vyrobek, proto doba setizeni byla kratsi, nez

norma a vysledek je o néco lepsi (tabulka 6).

Mezi mnou naméfenym sefizovacim Casem a Casem ve sbérném zafizeni je veliky
rozdil. Chyba mohla nastat u setfizovac¢e. Nemusel stihnout vzhledem k povinnostem
k dal$im strojum zapsat konec sefizeni a tim, Ze stroj ¢ekal na zacatek vyroby, se

prodlouzila doba setizeni.

Pii zkraceni externich operaci (1 minuta) — tabulka 6, nové normé na vyrobu jednoho
kusu - tabulka 4 a pfipocteni rozdilu mezi koncem a zacatkem smény - obrazek 7, by

OEE vypadalo takto:
Planovany cas (0,68 * 264) + 138 = 317,52 minut
Skuteény ¢as = (314 + 251 + 2,15) + 42,17 = 609,32 minut
Kvalita = (170 + 94) / 264 = 1 * 100 = 100 %
OEE = (317,52 /609,32) = 0,5211 * 100 = 52,11 %
Celkova efektivita vyroby by se snizila na 52,11 %.

Tab. 5: Pehled OEE u polozky 4184800
(zdroj: vlastni (2012))
OEE | Pfepocteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
47,57 57,22 52,11

Jak vidime z tabulky 5, OEE se pii zkraceni externich operaci a nové normé& zmensilo.
Horsi vysledek je nasledkem zkradceni normy na vyrobu jednoho kusu a tim tedy 1

planovaného c¢asu.
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Kdyz je technologicky postup psan na stroj, na kterém se vyrabi, takt je zadan (pfima
vyroba), pokud se vyrabi na jiném, takt se pfepocitava (alternativni vyroba). Jak je vidét
na obrazku 7 pii ranni sméné byl takt 1,85 minut, tedy 314/170 (vyroba / skute¢ny pocet
vyrobenych kusti). Pii odpoledni smén¢ byl 2,67 minut, tedy 251/94. Kdyz bychom
chtéli zjistit, kolik kusti vyrobi stroj za hodinu, vypocitame: 60 minut déleno taktem,
tedy pro ranni sménu 60/1,85 = 32,43 ks/h a pro odpoledni sménu se jich vyrobilo za
hodinu 60/2,67 = 22,47 ks/h. Normovany pocet kust, ktery mél stroj vyrobit, byl
75 ks/h (60/0,8) — tabulka 3. Je vidét, ze vyroba na tomto stroji byla pomala. Rano stroj
vyrobil 2x méné vyrobkll za hodinu, nez se mélo vyrobit, a pifi odpoledni sméné
dokonce 3x méné nez predepisuje norma. Otazkou je, pro¢ se nevyrabélo efektivnéji na

stroji, na kterém mélo, nebo pro¢ nebyl pfepsan na tento stroj technologicky postup.
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Tab. 6: Jizdni ¥ad pro polozku 4184800
(zdroj: vlastni (2012))

Jizdni ¥ad Index GS 30

Cislo polozky:

4184800 Datum: 25.9. 2012

Nazev dilu:

KrouzZek zajistovaci

Naméieny ¢as

Typ

Cinnost Piepocet Doba | ¢innosti Poznimka
h m| s na trvani
minuty | (minuty)
1. | nahréni programu o |o]o| o000 197 | interni | Program nelze nahrit pri
chodu stroje
vymeéna klestiny 58 1,97 4,30 interni
dani materialu do stroje 16 6,27 2,50 interni
revolver & 2 - néstroi - doraz se neméni, program
4 | o hovact nis ) 8 |46| 877 3,83 | interni | ziistavé stejny z
p predchoziho vyrobku
5, |revolver €. 1 - pfipravaa 12|36| 1260 | 225 | intemi
vyména nastroje navrtavak
6. |zaméfeni nastroju - korekce 14|51| 14,85 1,85 interni
7, |Ptipravaavymena - 16|42| 16,70 0,30 | interni
protaceci niz
8. | zaméfeni nastroje - korekce 1710 17,00 1,17 interni
9. | ¢isténi skla u stroje 18|10| 18,17 ;
10. | zkuSebni program 19110 19,17 0,78 interni zpomaleny ‘krvuh kontrole
- bez materialu
11, | Uprava odjezdu navrtdvaku 19(57| 19,95 1,88 | interni
Vv programu stroje
12. | zkuSebni program 21|50 21,83 1,45 interni zpomaleny .k,Vllh kontrole
- bez materialu
13, | Zkusebni vyrobek €. 1's 23(17| 2328 | 2380 | imterni | . . . . ..
materidlem ru¢né, nastroj po nastroji
14, | Preméfeni zkusebniho 27|5| 2708 | 362 | intemni
vyrobku €. 1
15, | Uprava zadni hrany v 30(42| 30,70 2,17 | interni
programu stroje
16, | ZkuSebni vyrobek €. 2 s 32|52 32,87 1,25 | interni
materialem
17, | Premefeni zkuSebniho 34| 7| 3412 3,32 | interni
vyrobku €. 2
uprava zadni hrany
18. | vnitfniho otvoru v 37|26 37,43 1,82 interni
programu stroji
19, | Zkusebni vyrobku & 3 s 39|15 3925 | 1,08 | interni
materialem
20 | kontrola zkusebniho 40(20| 4033 | 187 | intemi
vyrobku €. 3
21, | #mensent otvoruv 42(12| 42,20 097 | interni
programu stroji
22. | nastaveni na pocet kust 43110 43,17
koneény ¢as 43,17
Cevemigascelkem | 1
interni ¢as celkem 42,17
interni + externi ¢as celkem | 43,17
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jiné ztratové casy 0
43,17

¢as méreni celkem

3.7.2 Polozky c¢islo 14057013

Technologicky postup byl psdn na jiny stroj, nez na kterém se vyrabélo. Vzhledem

k nedostate¢nym informacim ze sbérného zafizeni — chybi sefizovaci Cas (obrazek 8),

proto jsem si vzala pouze mij naméfeny sefizovaci €as. Operator ziejm¢ zapomnél

sefizovaci ¢as zapsat, nebo se vyskytla chyba ve sbérném zatizeni.

Casovy pribéh zakazky

Zakazka; ;’982003

Zafizoni: | 1872-GS30

Zahajen (2102012 14:11:22

‘Ukonteni 7}2 10,2012 19:30:48

Zatizenl {1872 - GS 30

e =

Sména ' Odpoledn|

Vyroba ;Allemulivri

T_akl— 3,19 {vypoiien) ™
|8asvproby.  |3t9min.

[Cinnost T
‘-/yr(;caii

Celkem

Zabajenl 1210 2012 19:31.04
‘Ukonéenl  2.10.2012 21:50:20
Zafizenl  |1872-GS30 y
‘Smena 'Odpotedni ~ 2l
’Vyroba 3 | Alternatival ]
Takt 3 7AT)lv‘y'pn(‘.len)

e —

Cas vyroby |0 min

Cinnost

neni prace

Celkem

Pldnovany potat vyrobenych kusu 100
'SkmcénVﬁoéemmbenycn Kush I IOG'
‘Kva!ﬂnérv;;;wene Kusy ' Ai U(:

~|Chyba obsiuhy = 0
'Vada matenalu A | 0
‘Pcrocha stroje . 7U

TNz . 0
Cas (min) | od I Da
319 0210 14:11:22 | 02.10. 19:30:46
= 319, - Iy

Planovany pofet vyrobenyeh kuso ] 100
‘Sku‘le‘ény poté! W:vahcny'ch kust | 0
[Kvalitna Wroi;::né kusy X ' 0
:Ch‘,'ba obslu.h?t::: 77777 )l ===\

Vada materidlu i 0
IF’orucha sume ) [ 0

B Canimin)- | |- "~ 0% L% “pe

139] 0210 193104 0210 21:50:29
S 0 :

Obr. 8: Casovy priibéh zakazky polozky 14057013
(zdroj: GCE, s. r. 0. (2012))

Pro vypocet OEE jsem si vzala tidaje z tabulky 4 a obrazku 8.

Planovany ¢as = (1,04 * 100) + 60 = 164 minut

Skute¢ny ¢as = (319 + 0,30) + 57,07 = 376,37 minut

Kvalita=100/100 =1 * 100 = 100 %
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OEE =164 /376,37 = 0,4357 * 100 = 43,57 %

Na zakladé vypoctu byla celkova efektivita vyroby u této zakazky jenom 43,57 %.

OEE je u tohoto stroje nizké. Pti eliminaci externich operaci (3,15 minut) — tabulka 8,

by se OEE vypocitavalo pti zachovani stavajicich udaji takto:

Planovany ¢as = (1,04 * 100) + 60 = 164 minut

Skuteény ¢as = (319 + 0,30) + 53,92 = 373,22 minut

Kvalita = 100 /100 = 1 * 100 = 100 %

OEE =164 /373,22 = 0,4394 * 100 = 43,94 %

Tab. 7: Pfehled OEE k polozce 14057013
(zdroj: vlastni (2012))

OEE | Prepocteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
- 43,57 43,94

Opét se vypocet bude lisit u planovaného ¢asu kvili jinému technologickému postupu.

Pti sniZeni externich operaci se sice u tohoto stroje celkovy vysledek zvysi, ale pokud

nebudou k dispozici potiebné normy, vysledek bude nizky.

U zakazky spolozkou 14057013 se opét objevuje alternativni vyroba. Takt je

samoziejmé opét piepocitan — obrazek 8. U odpoledni smény je takt 3,19 minut, tedy

319/100. Pocet kustt vyrobenych za hodinu mélo tedy byt 60/3,19 = 18,8 ks/h -

tabulka 3. Normovany pocet kusd, ktery by mél ze stroje vyjet, je ale 57,7 ks/h

(60/1,04). Opét se zde vyvstava otazka, zda by nebylo lepsi pockat, az stroj Index

GE 42 nedokon¢i vyrobu a tyto vyrobky piesunout na rychlejsi stroj. Pfi no¢ni sméné se

jiz nevyrabélo, protoze potiebny pocet kust se vyrobil pii odpoledni sméné. Tedy na

tento stroj nebyla prace.
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(zdroj: vlastni (2012))

Tab. 8: Jizdni ¥ad pro polozku 14057013

Jizdni ¥ad Index GS 30

Cislo polozky: | 14057013 Datum: 20. 9. 2012
Nazev dilu: ‘ Zatka M12x1
‘ Naméieny ¢as T
yp .
Cinnost Pl“'epoéet Do?a’ ¢innosti Poznimka
h |m|s na trvani
minuty | (minuty)
1 na}ganvl programu do 0 0lo 0,00 227 interni n(veJde program nahrat
pocitace pfi chodu stroje
5 cesta ke stroji index od 2 |16 597 042 interni poditac je pro vice
" | pocitace ' ! strojii
g, | mahrdni programu do 2 141 268 1,83 | interni
pocitaCe stroje
4, | "upnuti® vikresu na 431 452 033 | interni
desku stolu
5, | vyndani nastroji z 451 485 048 | interni
" | ptedchozi vyroby ' '
6. | hledani nastroje ¢. 1 5120 5,33
7. |hlava & 1 - nastroj &. 1 6 16| 627 0,35
8. | hledani nastroje ¢. 2 6 |37 6,62
9. |hlava&. 1 - nastroj & 2 7 17| 728 1,17
10. | hledani nastroje ¢. 3 8 |27 8,45
11. | hlava ¢. 1 - nastroj ¢. 3 910 9,00 0,98 interni
12 zaméfeni nastroje ¢. 1 — 9 |59 998 205 interni do pocitace stroje
“1¢. 3 ' ' zadani korekci
13, | hlava . 2 - vyména 12| 2| 12,03 1,40 | interni
nastroj €. 1
14 uklid sefizovaciho 13126 1343
" | naradi '
15, | Zaméfeni hlava €. 2 - 1345 13,75 050 | interni
nastroj €. 1
16. | hledani klestiny 1415 1425  |NCICECRE
17, | Vymena klestina a dani 14|56 14,93 372 | intemi
" | materialu do stroje ' '
18 zkouska programu - bez 18139 1865 183 interni ruéné, nastroj po
" | materidlu ' ' nastroji
19, | Zkusebnikus €. 1 - 2029 20,48 1,05 | interni
materialem
20, | StOP - liprava v pocitaCi 2132 2153 1,12 | interni
" | stroje ' !
zkuSebni €. 1 -
21. | materialem - 22 139 22,65 0,80 interni
pokracovani
stop - kontrola . ,
22, kugebniho kusu & 1 23|27 | 23,45 0,53 interni
23. | tprava v pocitaci stroji 23 /59| 23,98 0,13 interni
24, | 7kusebni kus &.2 - bez 24| 7| 24,12 1,28 | interni
materialu
stop - uprava v pocitaci g ;
25. stroje 25|24| 25,40 1,85 interni
26. E‘J;Lem programu bez 2715| 27,25 0,72 | interni
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stop - volani

27. . 27 | 58 27,97 2,68 interni
technologovi
28, | Prichod technologa, 3039 3065 | 252 | intemi
29, | Zkusebni kus & 2 -5 33|10 3317 153 | interni
materialem
3, | kontrola zkusebniho 34|42 3470 263 | interni
vyrobku €. 2
31. gyg‘)ba zkusebniho kusu 37/20| 37,33 1,95 | interni
kontrola zku$ebniho
32. | kusu ¢. 3 auprava v 39|17 | 39,28 3,47 interni
pocitaci stroje
33. gyffba zkusebniho kusu 42|45| 42,75 1,52 | interni
kontrola zkuSebniho
34. | kusu ¢. 4 auprava v 44| 16 44,27 1,70 interni , v
Sitadi stro; vyrobek se pouZzije, jen
pocitaci stroje se odhrofi
35, yviobaskusebiho kusu 45|58 | 4597 142 | interni
36. kontrcv)la zkusebniho 47|23 4738 0,58 interni vyrobek se pouzije, jen
kusu ¢. 5 se odhroti
37. | Gprava v pocitaci stroji 47|58 | 47,97 1,02 interni
38. gyg‘)ba zkusebniho kusu 48159| 48,98 142 | interni
39, k(?ntrola %kusebnlho 50|24 5040 0,82 interni vyrobek se pouZije, jen
vyrobku €. 6 se odhroti
40. | uprava v pocitaci stroji 51|13| 51,22 0,77 interni
41. gy;"ba zkusebniho kusu 51/59| 51,98 1,42 | interni
4. llzl(;rslltlr(é)la7 zku$ebniho 53|24 53.40 1,10 interni ;/gfroo(?herlf) tsie pouzije, jen
43. | Giprava v pocitaci stroji 54 30| 54,50 0,68 interni
44, | YFroba skuscbnio kusu 55 11| 5518 147 | interni
kontrola zkuSebniho . ,
45. kusu ¢. 8 2639 96,65 0.42 bzl vyrobek se pouzije
46. | konec 57| 4 57,07
konecny cas 57,07

extemi Gascelkem 31

interni Cas celkem 53,92

interni + externi ¢as

celkem 57,07

jiné ztratové casy 0
¢as méreni celkem 57,07

3.7.3 Polozka cislo 4A33280

U polozky je psan technologicky postup na stroj, na kterém se vyrabélo (obrazek 9,

tabulka 3)
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~ Casovy prubéh zakazky

Zakézka: 8018425

Zafizenl: 1223 - MAZAK - SQT 10 MS CNC T

Zabdjeni 17102012 111153 Plangvany patal vyroberych kuso KE]
U;o_nb‘e;ﬁ— 17.10.2012 13:56:37 | Skutedny podet vyrobanych kuse | 2
Zafizenl | 1223- MAZAK - SOT 10 MS CNC | Kvaliin vyroboné kusy ' 2
S;M;\I_—‘ Dennl ACN)’.}a n}:‘nlnih;,‘ | 0
Myrobs | Prima [Vaca matedalu 0
bﬂik‘l. ‘3 67 (zadan) I:‘orocna slrope | 0
bas vyro;y i 36 min ! TNZ | 0
Iclqngqt_ TN e K _|_Cu {min) | 0d | Do
plestavba - sefizen| 131 17100 1111:53 | 17.10, 13:22:13
Vyroba | 3| 17.10. 132213 | 17.10, 13:56.37
‘Celkem | 125?7

Zahijenl [17.10.2012 14:00:17 Planovany polet vyrabenych kist. | 31
UKandani 17.10.2012 16:46:15 = |Skuletny potet vyroenyeh kusi | 29
Zahzenl  |1223-MAZAK-SOT 10MSCNG | Kvalind vyrobens kusy [ 29
Sméns. | Odpolednl {Chyba obsihy = 0
Vyvo!m—i’rlma .Qada..malertalu | i}
.Tém 1267 (zadan) 'Pomr.ha stroje { 0
‘Gas viroby | | 165 min Nz | 0
Cinnost ¥ x [ Cas(minp od J 5. 0o
V{roba =i 166| 17.10. 1400:17 | 17.40. 16:46:15
Colkem 166

Obr. 9: Casovy pribéh zakazky polozky 4A33280
(zdroj: GCE, s. r. 0. (2012))

Pro vypocet OEE jsem si vzala informace z tabulky 4 a obrazku 9.
Planovany ¢as = (3,67 * 31) + 90 = 203,77 minut
Skuteény ¢as = (36 + 166) + 131 = 333 minut
Kvalita = (2 + 29) /31 =1 * 100 = 100 %
OEE =203,77/333=0,6119 * 100 = 61,19 %
Celkova efektivita vyroby u této zakazky byla 61,19 %.

Vypocet OEE s mnou naméfenim sefizovacim Casem (tabulka 10): Planovany ¢as je

203,77 minut, kvalita je 100 % a skute¢ny cas:
Skuteény ¢as = (36 + 166 + 1,67) + 126,48 = 330,15 minut

OEE = 203,77 /330,15 =0,6172 * 100 = 61,72 %
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Celkova efektivita vyroby u této zakazky byla 61,72 %. Doba sefizeni byla mensi nez

normovany ¢as na sefizeni.

Z jizdniho tadu (tabulka 10), je vidét nékolik externich operaci (8,45 minut), které by se
dali udélat drive, nez se zaCne setizovat. Pokud tyto externi operace z jizdniho fadu
vymazeme, méli bychom se dostat na mensi setfizovaci ¢as, tedy 118,03 minut. Zkusila
jsem tedy vypocitat nové OEE dle nového sefizovaciho ¢asu. Planovany ¢as by zistal
stejny pii stejném taktu, poctu kusti i normované dobé¢ setizeni (203,77 minut). Budeme
také pocitat, ze kvalita zistane stejnd — 100 %. Skute¢ny cas by se lisil zkracenou dobou
sefizeni a rozdilem mezi ukoncenim pracovni doby operatora a zacatkem pracovni doby

dal$iho.
Skute¢ny ¢as = (36 + 166 + 1,67) + 118,03 = 321,7 minut
OEE =203,77/321,7 =0,6334 * 100 = 63,34 %

Tab. 9: Ptehled OEE k polozce 4A33280
(zdroj: vlastni (2012))

OEE | Prepocteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
61,19 61,72 63,34

Z tabulky OEE je vidét, Ze navrhované OEE by se zlepsilo, kdyby se zkratil o externi

operaci. Na zkraceni internich ¢ast, by se op€t museli zaméfit technologové.

Takt je zadan a je 3,67 minut (obrazek 9). To by znamenalo, ze za hodinu by se na stroji
mélo vyrobit 60/3,67 = 16,4 ks/h - tabulka 3. Kdyz se ale podivame na vypocet blize,
pii ranni sméné se vyrabélo pouhych 36 minut. Pfi pfepoctu tedy takt byl 36/2 =
18 minut. To znamena4, Ze na stroji by se mélo vyrobit 3,3 ks/h. Pti odpoledni sméné byl
takt 166/29 = 5,7 minut, tedy 10,5 ks/h. Chyba se dle mého nazoru nachazi ve $patné
nastavené normé. Popiipad€ je chyba u sefizovace (napf. zapomnél zadat, Ze doSel

material do elektronického zatizeni).
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Tab. 10: Jizdni #ad pro polozku 4A33280
(zdroj: vlastni (2012))

Jizdni ¥ad Index GS 30

Cislo polozky: 4A33280 Datum: 17. 10. 2012
Nazev dilu: Hubice Fezaci
Naméieny ¢as Typ .
Cinnost Prepofet | Doba | gipmosti | T 0Zndmka
h |m|s na trvani
(minuty) | (minuty)
program lze
1. | nahrani programu 010 0,00 nahrat za chodu
stroje

2. | vymeéna klestiny a materialu 3 |39 3,65 2,32 interni
3. | odchod pro nastroj (klestinu) 5 | 58 5,97
4. | vyména - pokraovani 6 | 29 6,48 2,18 interni
5. | vyména druhé strany stroje 8 | 40 8,67 3,20 interni
6. odch00d pro pracovni 11 | 52 11,87

pomucku
7. | vyména - pokraovani 121 9 12,15
8. | odchod pro nastroj 13 | 24 13,40
9. | vymeéna - pokraovani 14 | 5 14,08 2,25 interni
10. | zaméfeni nastrojt 16 | 20 16,33 0,85 interni
11, | Vyména ndstroje &. 1 - 17 |11 | 17,18 292 | interni

navrtavak
12. | odchod pro navrtévak 20 6 | 20,10 |NCSENCHERN
13, | Vyména ndstroje &. 1 - 20 | 40 | 20,67 1,10 | interni

pokracovani
14. | zaméfeni nastroje €. 1 21 | 46 21,77 2,12 interni
15, | Vymena néstroje &. 2 - 23| 53| 2388 1,08 | interni

navrtavak
16. | zaméfeni nastroje ¢. 2 24 | 58 24,97 1,53 interni
17, | Vymena ndstroje & 3 - 26| 30 | 2650 1,05 | interni

desticka
18. | odchod pro néstroj &. 3 27 33| 2755 [N
19. | vyména - pokracovani 28 | 40 28,67 0,55 interni
20. | zaméfeni nastroje €. 3 29 | 13 29,22 1,43 interni
21. | vyména nastroje ¢. 4 30 | 39 30,65 1,18 interni
22. | odchod pro nastroj ¢. 4 31|50 31,83 _
23. | vyména - pokracovani 33|10 33,17 1,93 interni
24. | zaméfeni nastroje ¢. 4 35| 6 35,10 1,42 interni
25. | vymeéna nastroje €. 5 36 | 31 36,52 2,92 interni
26. | odchod pro klestinu 39 26 | 3943 GRS
27. | vyména - pokracovani 39 | 44 39,73 0,70 interni
28. | zamé&feni nastroje €. 5 40 | 26 40,43 2,17 interni
29. | vyména nastroje ¢. 6 42 | 36 42,60 2,67 interni
30. | zaméfeni nastroje €. 6 45 | 16 45,27 2,23 interni
31. | vyména nastroje €. 7 47 | 30 47,50 3,02 interni
32. | zaméfeni nastroje €. 7 50 | 31 50,52 1,67 interni
33. | vymeéna nastroje ¢. 8 52 | 11 52,18 3,45 interni
34. | zamé&feni nastroje €. 8 55 | 38 55,63 1,48 interni
35. | simulace - zkouska nastroju 57 | 7 57,12 3,00 interni
36. |uprava bariér + simulace 1 0 7 60,12 3,35 interni
37, | Zkusebnikus & 1s 13 28| 6347 153 | interni |1°U€ S¢pomalu-

materidlem stopuje se
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38. | stop - uprava 1 5 0 65,00 1,38 interni
39, ;ﬁ‘gi’g‘vﬁs ¢.1- 16|23 6638 027 |t
40. | stop - uprava 1 6 | 39 66,65 0,63 interni
41. ;Eﬁggg‘vi‘r‘f ¢.1- 17 17| 67,28 0,23 interni
42. | stop - uprava 1 7 |31 67,52 0,62 interni
43, ;EE;EE‘V:;S ¢.1- 1 8|8 6813 0,20 | intern
44. | stop - kontrola 18|20 68,33 0,78 interni
45. ;Eﬁggg‘vi‘r‘f ¢.1- 1197 6912 0,37 interni
46. | stop - uprava 1 9 |29 69,48 2,67 interni
47. ;EEZES‘V;‘;S ¢.1- 1129 7215 L5 | e
48. | stop - uprava 1 |13 |40 73,67 4,00 interni
49, ;lg‘gz'gg‘vi‘l‘f ¢.1- 117 |40 7767 243 | interni
50, | preméfeni zkusebniho kusu |4 1 o5 | g 1 010 | 10,00 | intemi | kus se nepouziie
¢. 1 + uprava
problém s
% ot "vyzahovanim"
51. | odchod pro pomocny nastroj | 1 | 31 | O 91,00 3,42 X b S
stroje
52. | Gprava - pokrac¢ovani 1|34 |25 94,42 5,00 interni
53. | zkuSebni kus &. 2 1 /39|25 99,42 3,52 interni
zkuSebni kus ¢. 2 -
54. | pfeméfeni a kontrola + 1 |42 |56 102,93 11,77 interni | kus se nepouzije
uprava
55. | zkuSebni kus &. 3 1 |54 |42 | 114,70 1,78 interni
56. | stop - prava 1 /56|29 | 116,48 0,78 interni
57. EEEZEE‘VL‘;S ¢.3- 1|57 16| 11727 | 200 | interni
58, kont’rola zku§ebniho kusu ¢. 159 16| 11927 272 interni kus se jiz
3 + uprava pouzije
59. | konec 2 |1 |59| 121,98
koneény Cas 121,98
8,45
interni ¢as celkem 114,62
interni + externi ¢as 123,07
jiné ztratové Casy 3,42
¢as méreni celkem 126,48

3.7.4 Polozka ¢islo 4277290

Technologicky postup, z kterého jsem vychdzela, byl psany na Mazak 10, ale vyrabén
byl na jiném stroji (Index GS 30), jak je vidét na obrazku 10. Pozdéji byl technologicky
postup piesan v Movexu na stroj Mazak 10. Norma na vyrobu jednoho kusu se ale

nezmeénila, ani se nezménila norma na sefizovani.
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Casovy pribéh zakazky

| 19.10.2012 08:35:09 Planovany poset vyrobenyeh kuso -y
19.10.2012 13:55:59 Skutety potet vyrobenych kuso 3
1857 - NOF G 30 Kvalltng vyrobené kusy
Chyba cbsluhy

w— - P
E.l JC 5

19.10. 09:41.09 |
Viroba 254| 19.10. 09:41.00 19.10. 13.55:50

11910.2012 14:12:49 Planovany podel vyrobenych kusd 66 |
19.10.2012 20:32:18 * | Skutetny podet vyrobenych kusd 4
1857 < NDF G 30 Kvalitna vyrobené kusy 41

Chyba obskshy 0
Vada materalu 0
Porucha stroje 0
o

- ;::: E J:;@.::_{

9.10. 20:32:18

Obr. 10: Casovy priibéh zakazky polozky 4277290
(zdroj: GCE, s. r. 0. (2012))

Pti bliz§im hledani jsem zjistila, ze byl vyroben jeden zmetek u této zakazky. Bohuzel
tento zmetek neni zaznamendn v ¢asovém pribéhu zakazky, ale jenom v systému ISQ,
jak je vidét na obrazku 11. Na obrazku 10 je tedy chyba a kvalitné vyrobenych kust
nebylo 25 ale 24.
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HlaSeni neshodnych vyrobkd

Cislo dokladu 3 m7i2

Vystavi 7 |Devesa Ivan

Vyslaveno 24102012

Projekt 0740073 o B
b ST HUBICE PUZ 89 1025 OBRABENY
Matensi T
Skupina vitobk 700 [Oeotea -
Dilenska objodnivka 8031630

Opetace

Kuzd neshodnjch 1

Hmotnost 0.015kg

Judnicov$ matensl 578k

itbiiioha 000 KE

Jotioovs si . 984 Ké

Vivobnd roie = 19560 K&

Celové néklady BHKe

Hodnota odpadu .08 KE

Nihiada Body 0,00 K

Zuily 35,30 KE

Siedisho zidtoni C I okxchna

Obot vivoby J — P& « shioyrd fezard. razvody
Vinik  Stiodisko "‘ [lechiprava vivcky

Népr. opationi 1™ | Ved STRY |Peikénoset
Navih vinika l

Dodavatel I
20V
Popis neshody pothalany budel
Znak nesh vjrobku 100704713118
Diub nesh virobku jLt == [Vissini zmelok necpraviahg
Vada 704 EP;).'b azeno mwchanicky chemchy
Pliding 713 h [Pofiozeno pfi obedbind b
Zavindal 18 T [Pacovrik lochnolage

Stresa Pillong & VAK TOP 13

Obr. 11: Hlaseni neshodnych vyrobkii polozky 4277290
(zdroj: GCE, s. . 0., (2012))

Pro vypocet jsem si vzala informace z tabulky 4 a obrazku 10 a 11.

Planovany ¢as = (2,67 * 66) + 120 = 296,22 minut



Skute¢ny Cas = (254 + 380) + 66 = 700 minut
Kvalita = (24 + 41) / 66 = 0,9848 * 100 = 98,48 %
OEE = (296,22 / 700) * 0,9848 = 0,4167 * 100 = 41,67 %
Celkova efektivita vyroby u této zakazky byla 41,67 %.

Vypocet OEE s mym naméfenym sefizovacim ¢asem (tabulka 12): Planovany cas je

296,22 minut.
Skute¢ny Cas = (254 + 380 + 16,83) + 51,22 = 702,05 minut
Kvalita = (24 + 41) / 66 = 0,9848 * 100 = 98,48 %
OEE = (296,22 / 702,05) * 0,9848 = 0,4155 * 100 = 41,55 %

Celkova efektivita vyroby u této zakazky byla 41,55 %. Rozdil mezi prvnim a druhym

vypoctem je hlavné v dob¢, nez se operator odhlésil, a druhy piihlasil.

Pti eliminaci externich operaci (1,67 minut) bude vypocet OEE vypadat takto:

Planovany cCas zlistava stejny 296,22 minut. Kvalitu poc¢itdm se 100 %.
Skutecny ¢as = (254 + 380 + 16,83) + 49,55 = 700,38 minut
OEE = 296,22 /700,38 = 42, 29 %
Celkova efektivita vyroby by byla 42,29 %.

Tab. 11: Prehled OEE k vykresu 4277290
(zdroj: vlastni (2012))
OEE | Prepoéteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
41,67 41,55 42,29

U zakazky se opéct objevuje alternativni vyroba (jest€¢ nebyl piepsan technologicky
postup) — obrazek 10. Takt je samoziejmé piepocitan. U ranni smény je takt 10,16
minut, tedy 254/25. Pocet kusii vyrobenych za hodinu mél tedy byt 60/10,16 = 6 ks/ h.
Vzhledem Kktomu, Zze se pii prepsani technologického postupu nezmeénila zadna
z norem, pocet kusu, ktery mél byt vyroben, byl 9,6 ks/h (60/6,27) — tabulka 3. Pii
odpoledni smén¢ byl takt 9,27, tedy 380/41. Pocet kusti vyrobenych za hodinu mélo
tedy byt 60/9,27 = 6,47 ks/h.
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Tab. 12: Jizdni ¥ad pro polozku 4277290

(zdroj: vlastni (2012))

Jizdni Fad Index GS 30

Cislo polozku: 4277290 Datum: 19. 10. 2012
Nazeyv dilu: Hubice Fezaci
Naméreny Cas Typ
Cinnost Pirepocet | Doba | ginnosti Poznamka
h |m| s na trvani
minuty | (minuty)
1 nahrani programu do 0 0l o 000 133 interni | Program nelze nahrat
" | pocitace ' ' pfedem

hledéni nstroid do nékteré nastroje neni tieba

2. stroie ) 1120 1,33 menit, protoze zustavaji
) stejny z pfedchozi vyroby

3. cistent nastroju ve 2| 52 2,87 0,32 interni

stroji
4, | Yymenandstroje . 1+ 311 | 318 215 | intemni

zamereni
5, | Vymenandstroje .2+ 520 533 1,78 | interni

zamereni
6. | odchod pro Supleru 7|7 7,12 ;
7. | Vymenandstroje¢. 2 - 7015 | 725 108 | inteni

pokra¢ovani
g | VymenandstrojeC.3 8 20| 833 192 | interni

zamereni
g | Vymenandstroje C. 4+ 10 15 | 1025 | 240 | intemi

zamereni
10, | Yymena nastroje & 5+ 12/ 39 | 1265 2,68 | interni

zamereni
17, | hataceninastroju proti 15 20 | 15,33 097 | interni

sjezdu
12. i‘;ii’;;;us ¢1s 16| 18 | 16,30 1,95 | interni | objizdéni bod po bodu
13. |stop - Gprava 18| 15 18,25 0,97 interni
14, | Zkusebnikus &1 - 19/ 13 | 1922 | 322 | inteni

pokracovani

stroje nemaji hlidani, po
15. | stop - kontrola nastroju 22| 26 22,43 1,42 interni | vrtaku je nastavena stopka,
jinak by se "vymlatil" stroj

16. | Zkusebnikus &1 - 23| 51 | 2385 302 | interni

pokracovani
17. | stop - kontrola 26| 52 26,87 0,45 interni
19, | Zkusebnikus &1 - 27/ 19 | 27,32 | 237 | inteni

pokra¢ovani
19. E;Zrl?zreln i zkusebniho 29| 41 29,68 7,65 interni | nepouzije se
20. | zkusebni kus &. 2 37/ 20 | 37,33 015 | internf U vyrdbet i
21, Eﬂgﬂid ) rozfrézovani 37| 29 | 3748 252 | interni | kus & 2 se stale vyrabi
23, | Pichod - kontrola 40, 0 | 40,00 3,83 | interni

stroje
23. 16‘03“013 Zkusebni kusu 43| 50 | 43,83 6,65 | interni

stop - kontrola . , ...
24. Zkugebniho kusu & 2 50| 29 50,48 0,73 interni | Kus se pouzije
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25.

konec 51 13 | 5122

1,67
49,55

konecny ¢as

51,22

interni + externi ¢as 51,22

jiné ztratové Casy 0

51,22

3.7.5 Polozka ¢islo 4276380

Technologicky postup byl psan na stroj, na kterém se vyrdbélo, jak je vidét

Z obrazku 12. Z obrazku je také vidét, ze tfi kusy, na kterych byl stroj sefizovan, se jim

nepovedli, zahrnuli je tedy do technicky nutnych ztrat.

Casovy prabéh zakazky
Zakdaka:
Zafizeni:
1582012 23,2258 T e e g — ]
14.8.2012 01:51:35 Skutetng pobet vyrobenych kust 1
1222 - MAZAK - SQT 10 MS CNC | Kvalitn® wrobend kusy 8
Chyba obsluhy 0
,,,,, Vada materigiu )
0
3 \

1 14.08. 01:08:53

14.08. 01:51:35

43| 1408 010853

1482012 06:02221 Plinovany podet vyrobenych kusd
14.8.2012 08:58:23 Skutetny potet vyrobengjch kus(
1222 - MAZAK - SQT 10 MS CNC | Kvalitnd vyrobené kusy

Obr. 12: Casovy pribéh zakazky polozky 4276380
(zdroj: GCE, s. 1. 0. (2012))

Pro vypocet OEE jsem si vzala informace z obrazku 12 a tabulky 4.

Planovany ¢as = (5,11 * 32) + 129,6 = 293,12 minut

65




Skuteény ¢as = (43 + 176) + 106 = 325 minut
Kvalita = (8 + 30) / 41 = 0,9268 * 100 = 92,68 %
Vykon = (30 + 11) /32 =1,2812 * 100 = 128,12 %
OEE = (293,12 / 325) * 0,9268 * 1,2812 = 1,0709 * 100 = 107,09 %
Vypocet OEE s mnou naméfenym sefizovacim ¢asem (tabulka 14) vypada takto:
Planovany cas je 293,12 minut.
Skuteény ¢as = (43 + 176) + 173,75 = 392,75 minut
OEE = (293,12 / 392,75) * 0,9268 * 1,2812 = 0,8862 * 100 = 88,62 %
Celkova efektivita vyroby této zakazky byla 88,62 %.

Pti zkraceni doby sefizeni o externi operace (tabulka 14), pti 100 % kvalit¢ dostaneme a

pfi stejném planovaném case bude OEE takto:
Planovany cas je 293,12 minut.
Skuteény ¢as = (43 + 176) + 160,78 = 379,78 minut
OEE = (293,12 /379,78) = 0,7718 * 100 = 77,18 %

Tab. 13: Ptehled OEE k polozce 4276380
(zdroj: vlastni (2012))

OEE | Piepocteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
107,09 88,62 77,18

Navrhované OEE je mensi, protoZe se pii vypoctu pocitd se 100 % kvalitou 1 vykonem.
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Tab. 14: Jizdni ¥ad k polozce 4276380
(zdroj: vlastni (2012))

Jizdni ¥ad Index GS 30

Cislo polozce: | 4276380 Datum: 9. 10. 2012
Nazev dilu: ‘ Hubice rezaci
Naméreny Cas
oy R Poznamka
Cinnost Piepocet Doba | ¢innosti
h| m S na sefizeni
minuty | (minuty)
1 na}vlfénvi programu do ol o 0 0,00 _ program lz_e nahrat za
pocitace chodu stroje
2 Cesvt’a kve stroji Mazak od 0 | a1 0,68 0,08 intern poc%toac je pro vice
pocitace stroji
3, | Vyvoldni programu v 0 |46 077 2,92 | interni
pocitaci stroje
4 V}'/mép? vedeni ) 3 a1 3,68 6,43 interni vymér}a za mens$i
materialu ve stroji vedeni
5, | dani vodici trubky do 10 7| 1012 | 293 | interni
vietena
6. | odroubovanistart! 13 | 3 1305 | 187 | intemi
estiny
7. | aklid "star¢" klestiny 14 [55] 14,92 |NCHENNCHERN
g, | dani "nove” klestiny do 15 | 6| 1510 | 228 | interni
stroje
9, | Vymena Eelisti naproti 17 (23| 1738 | 550 | interni
vretenu
10. | odchod k dal$imu stroji 22 | 53| 22,88 1,98 X tiistrojova obsluha
17, | hastroj & 1 - vyména 24 52| 2487 | 003 | intemni
platku
12. | zaméfeni nastroje €. 1 25 | 48 25,80 1,60 interni
13, pfipraya naradi pro 27 | 24| 2740 _
nastroj €. 2 '
14. | hledani klice 28 | 3 28,05 0,37 externi
15. | vyména nastroje €. 2 28 | 25 28,42 5,25 interni
16. | zaméfeni nastroje €. 2 33 | 40 33,67 1,08 interni
17. | vyména nastroje ¢. 3 34 | 45 34,75 478 interni
18. | zaméfeni nastroje ¢. 3 39 |32 39,53 1,17 interni
19. | vyména néstroje €. 4 40 | 42| 40,70 interni
20, | 0dchod pro vrtak 42 48 4280 _
(néstroj €. 4) '
ptichod - vyména
21. | néstroje €. 4 - 44 | 27 | 44,45 1,73 interni
pokracovani
22. | zaméfeni nastroje €. 4 46 | 11 46,18 1,23 interni
23. | vyména nastroje €. 5 47 | 25 47,42 3,10 interni
24. | zaméfeni nastroje ¢. 5 50 | 31 50,52 1,70 interni
25. | vyména nastroje €. 6 52 | 13 52,22 1,13 interni
26. | zaméfeni nastroje €. 6 53 |21 53,35 0,88 interni
27. | vyména nastroje ¢. 7 54 | 14 54,23 3,38 interni
28. | zaméfeni nastroje €. 7 57 | 37 57,62 0,85 interni
29. | odchod k jinému stroji 58 | 28 | 58,47 1,78 X téistrojova obsluha
30. | vyména nastroje €. 8 1, 0 15 60,25 1,48 interni
31. | zaméfeni nastroje €. 8 1 1 44 61,73 1,10 interni
32. | vyména nastroje €. 9 1) 2 50 62,83 2,48 interni
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33. |odchod pronastroj &9 [ 1] 5 [19] 6532 |CHCHIIGER
pfichod - vyména
34. | nastroje ¢. 9 - 1| 5 30 65,50 0,52 interni
pokra¢ovani
35. | zaméfeni nastroje €. 9 1 6 1 66,02 0,75 interni
36. | vyména nastroje ¢. 10 1 6 46 66,77 2,32 interni
37. | zaméfeni nastroje ¢. 10 | 1| 9 5 69,08 0,75 interni
38. | vyména nastroje ¢. 11 1/ 9 50 69,83 2,42 interni
39. | zaméfeni nastroje ¢. 11 | 1| 12 | 15 72,25 0,70 interni
40. | vyména nastroje ¢, 12 1| 12 |57 72,95 1,87 interni
41. | zaméfeni nastroje ¢. 12 | 1 | 14 | 49 74,82 1,02 interni
42. | hledéni nastroje &, 13 | 1| 15 |50 | 7583 |ECENNCRCHN
43, | Prichod - vyména 1 17 | 12| 77,20 1,13 | interni
nastroje €. 13
44. | zaméteni nastroje €. 13 | 1| 18 | 20 78,33 1,17 interni
45, | Uklid pomocnych 1] 19 |30 7950 | 050 | externi
nastroju
46. | objeti nastroju 1] 20 | O 80,00 1,92 interni
47. | sefizeni chlazeni 1, 21 |55 81,92 0,97 interni
4g. | 7kusebni vyrobek & I's | 4 | o) | 53| g gg 0,68 | interni
materialem
49. | stop - Gprava 1| 23 | 34 83,57 3,60 interni
zkuSebni vyrobek €. 1 s
50. | materidlem - 1| 27 10| 87,17 8,52 interni
pokracovani
preméfeni zkusebniho
51. | vyrobku €. 1 + Gprava 1| 35 |41 95,68 3,00 interni
ve stroji poéitaci
52. | odchod propomacku | 1| 38 |41 | 98,68 |HNCHCHENNCRCHN
53, | Prichod -pokratoviniv |y | 35 | 49 | ggg) 250 | interni
preméfovani
54. | zkusebni vyrobek ¢&. 2 1| 41 | 19| 101,32 0,03 interni
uklid "pomocnych" g <
55. néstrojg a Vynd};nych 1] 41 |21 10135 - provadi se béhem
L . vyroby kusu
nastroji ze stroje
kontrola zkuSebniho
56. | vyrobku €. 2 a uprava 1| 48 |36 | 108,60 3,58 interni
ve stroji pocitace
odchod - rozfrézovani must e Vyrco)b.ekw .,
57. | vyrobku &. 2 (vrchni 1 52 | 11| 112,18 1,87 | interni | "OZPULL kvili ZjiSteni
cast) ant.rmc’h rozmérd -
povinny
5g, | Preméfeni zkusebniho 1y | 5, | 3 49405 0,83 | interni
vyrobku €. 2
59. | zkusebni vyrobek ¢. 3 1| 54 | 53| 114,88 7,20 interni
pfeméteni zkusebniho
60. | vyrobku ¢. 3 aupravav | 2| 2 5 122,08 2,60 interni
pocitaci stroje
odchod - rozfrézovani muSIOTi V]Z, r??.ek..vtv ,
61. | vyrobku &. 3 (spodni 2| 4 | 41| 124,68 1,78 | interni | OZPUIL KvUL Zjistent
Sst) antm19h rozmérd -
povinny
pfeméteni zkuSebniho
62. | vyrobku¢. 3 aupravav | 2| 6 | 28| 126,47 1,83 interni
pocitaci stroje
63. | zkusebni vyrobek ¢. 4 2 8 18 128,30 7,18 interni
odchod na obéd,
64. il s e 2| 15 | 29| 13548 26,70 X
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vyrobku €. 4 ze stroje

ptichod z obéda -
65. | preméteni zkuSebniho 2| 42 | 11| 162,18 1,87 interni
vyrobku ¢. 4

66. | zkusebni vyrobek ¢. 5 2| 44 3 164,05 0,20 interni

odchod - rozfrézovani

67. | vyrobku ¢. 4 a 2| 44 | 15| 164,25 7,25 interni | béhem vyroby kusu
pfeméteni
gg. | dokoncen zkuscbni 2| 51 30| 171,50 | 073 | interni
vyrobek ¢&. 5
gg. | Premefeni zkusebniho | 5 | 55 |14 | 17503 | 182 | intemni
vyrobku €. 5
70. | konec 2| 53 | 45| 173,75
173,75
12,97
interni ¢as celkem 130,32
interni + externi ¢as 143,28
jiné ztratové Casy 30,47
¢as méreni celkem 173,75

3.7.6 Polozka ¢islo 4251640

Technologicky postup u této polozky byl psan na hrotovy soustruh (ru¢ni), tedy nejedna

se 0 CNC stroj. Jak jsem zminila vyse v textu, neni mozné zjistit skutecny cas.
Vypocet OEE:
Planovany ¢as = (10,33 * 31) + 39,6 = 359,83 minut
Piedpokladany skute¢ny ¢as = (9,55 * 31) + 74,67 = 370,72 minut
Kvalita=32/32=1* 100 = 100 %
OEE = (359,83 /370,72) = 0,9706 * 100 = 97,06 %
Celkova efektivita vyroby této zakazky byla 97,06 %.

Piepocet s eliminaci externich operaci (tabulka 16) a snizeni normy na vyrobu jednoho

kusu (tabulka 2) je:
Planovany ¢as = (10,13 * 31) + 39,6 = 353,63 minut
Kvalita =32 /32 =1* 100 = 100 %
Piedpokladany skute¢ny ¢as = (9,370 * 31) + 70,92 = 361, 39 minut

OEE = (353,63 /361,39) = 0,9785 * 100 = 97,85 %
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Tab. 15: Prehled OEE k polozce 4251640
(zdroj: vlastni (2012))

OEE | Piepocteny OEE | Navrh OEE
(%) (%) (%)
- 97,06 97,85

Vzhledem k napsani technologického postupu na ruéni soustruh, dle mého nazoru nema

smysl pocitat OEE pro tuto polozku. Vysledek ru¢ni prace a prace na stroji se vétSinou

bude liSit.
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Tab. 16: Jizdni ¥ad pro polozku 4251640
(zdroj: vlastni (2012))

Jizdni Fad Mazak 10MS

Cislo polozku: 4251640 Datum: 2.10.2012
Nizev dilu: Sroubeni spojovaci
Nameéreny ¢as Typ
Cinnost Piepoet | Doba | ginnosti Poznimka
h|im]| s na sefizeni
minuty | (minuty)
1 nalganvl programu do ololo 0,00 program lze nghrat
pocitace pfi chodu stroje
5 nasvt’avve.m rozméri v 1 |52 1,87 3,08 intern poc1.toac je pro vice
pocitadi stroje stroju
nekteré néstroje jsou
3. | pfiprava nastroje ¢. 1 4 | 57 4,95 1,73 interni | ve stroji z predchozi
vyroby
nastroj - Suplera
5. | néstroj ¢. 1 7|2 7,03 1,57 interni
6. |nastaveni desticky 8 | 36 8,60 3,05 interni
7. | kontrola rozméri ve 1139 1165 | 045 | interni
vykresu
8. | hledani klestiny 126 | 12,10 [CSENNERERN
9. | nastaveni kle$tiny 12 | 40 12,67 4,42 interni
10, | astavent protcjsi strany 175 | 17,08 355 | interni
nastroje
11. | odchod pro Sroubovik 20 | 38| 20,63 |[NCESHNCREHN
12, | hastaveni prot&Si strany 20 |59 | 2098 262 | interni
nastroje - pokra¢ovani
13, | Uklizeni ndstroje - 23 36| 23,60 _
imbusovy kli¢
14, | ontrola programu v 24 |13 2422 392 | interni | prepocet Kalkulagkou
pocitadi stroje
15. | uprava v pocitaci stroje 28| 8 28,13 0,47 interni
16. | Zkusebni vyrobek & 1-5 || o9 | 36 | 2860 | 040 | interni
materialem
17, | StOP ~uprava v pocitaci 29| 0| 2000 | 1,03 | intemi
stroje
1, | Zkusebni vyrobek & 1-5 | 35 | g | 3913 | 307 | interni
materialem
19. 2:?5(3 uprava v pocitaci 33| 12| 3320 530 | interni | piepocet kalkuladkou
20, | Zkusebni vyrobek &. 1 -$ 38|30 | 3850 0,82 | interni
materidlem - pokracovani
21, | SIOP - Uprava nastroje a 3919 | 39,32 1,53 | interni
uprava v pocitaci stroje
2, | Zkusebni virobek & 1-5 11 yq | 51 | 4o g5 022 | interni
materidlem - pokracovani
23. | stop - uprava, prepocet 41 | 4 41,07 4,17 interni
24, | Zkusebni virobek & 1-8 11y |4 | 4503 023 | interni
materidlem - pokracovani
25. | stop - uprava, prepocet 45 | 28 45,47 3,23 interni
26, | Zkusebni virobek & 1 -5 11 g | 45 | 4599 017 | interni
materidlem - pokracovani
27. | stop - uprava 48 | 52 48,87 1,83 interni
28. | zkusebni vyrobek €. 1 - s 50 | 42 50,70 0,17 interni
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materialem - pokracovani
29. |stop - Giprava 50 | 52 50,87 1,30 interni
30. | reset pocitace stroje 52 | 10 52,17 0,23 interni | PrOs™M zustava
nahrany
31. | nahozeni pocitace stroje 52 | 24 52,40 1,95 interni
32. | Gprava v pocitadi stroje 54 21 5435 0,82 | interni |Prblemy s dojezdem
nastroje
33, | odchodpro 5510 | 55,17 043 | interni
spolupracovnika
34, gi‘ﬁ‘éfm'lvy“eﬂem 55 36| 5560 | 055 | interni
g, | feseni problému -dprava || g5 | g | 5515 | 340 | interni
Ve stroji
3, | ZkuSebni virobek €. 1 - 59 | 33 | 59,55 023 | interni
pokracovani
37, | Stop - Uprava v pocitaci 59 | 47 | 59,78 0,87 | interni
stroje
38. | reset pocitace stroje 1/ 0|39 60,65 0,37 interni
39, | Mahozenipocitatestrojea |4 | 4 | 4 | 410 1,23 | interni
uprava
g0, | Akusebnivyrobek & 1= 1 |5 |45 | g7 05 2,08 | interni
pokracovani
41. |stop - uprava 11 4 |20 64,33 0,98 interni
g2, | AkuSebnivyrobek & 1= 19 | 5 149 | g53) 097 | interni
pokracovani
43, | kontrola ZkuSebniho 1|6 |17 | 6628 072 | interni
vyrobku €. 1
44, | UPrava vpocitacistroje - 14 | 7 | o | 5709 352 | interni
rozméry
45, | zkuSebni vyrobek ¢. 2 1/10| 31 70,52 2,65 interni | pouzije se
4. | kontrola zkusebniho 113 10| 7317 150 | interni
vyrobku €. 2
50. | konec 1]14 140 74,67
kone¢ny ¢as 74,67
 Joxemigascelkem 375 |
interni ¢as celkem 70,92
interni + externi ¢as 74,67
jiné ztratové casy 0
¢as méreni celkem 74,67
3.8 Celkovy piehled
Tab. 17: Celkovy ptehled OEE
(zdroj: vlastni (2012))
o v OEE Piepocteny OEE Navrhovany OEE
Cislo polozky (%) (%) (%)
4184800 47,57 57,22 52,11
14057013 - 43,57 43,94
4277290 41,67 41,55 42,29
4251640 - 97,06 97,84
4276380 107,09 88,62 77,18
4A33280 61,19 61,72 63,34
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KdyZ se podivame na vysledky je vidét, ze prepocteny OEE vykazuje skoro u vSech
zakazek mirné zlepSeni vysledkl. Vykyvy jsou ale ziejmé. Na jedné zakdzce se
pohybuje efektivnost pod 50 % a na druhé je ptes 90 %. Tento nesoulad by se nemé¢l
objevovat. OEE by bylo byt ptiblizn€ stejné u vSech zakéazek. Je to zptisobeno délanim
zmetkd, prebytkl, které pokryji nekvalitni vyrobky, nenakumulovanim vétSich déavek,
nevyrabénim, Spatn¢ nastavenym normovanym pldnovanym ¢asem na vyrobu,

technologickymi postupy, normami, atd.

3.9 Zavér

Pouzivani elektronickych sbérnych zatizeni je dobrd véc, ale dokud bude piitomen
lidsky meziclanek, méfeni bude nepiesné. Z mého pohledu by bylo tedy lepsi napojit
stroje na pocita¢, ktery by zaznamenaval ¢innosti automaticky. Odstranily by se tim
faktory, které negativné ovliviiuji vyrobu (lidské chyby, nestihani zapisovéani casti do

sbérnych zatizeni, rozdily mezi zacatkem a koncem smény, atd.).

Firma by také méla zacCit zaznamendavat zmetky ve sbérnych zatizenich, jak opravitelné
tak neopravitelné. Operator by mél evidovat kolik kusii z kontrolované davky bylo
zmetka opravitelnych a neopravitelnych. Zatim se v elektronickém sbérném zatizeni
zaznamenavaji pouze technicko-nutné ztraty, skutecny pocet vyrobenych kusti v¢etné
zmetkd, planovany pocet vyrobenych kust a kvalitné vyrobené kusy. Tento poznatek je
pro vypocet OEE velmi dilezity a dohleddvani informaci o zmetcich v dalSich

systémech je neefektivni.

Technologové by méli psat technologické postupy na stroje, na kterych se dany vyrobek
vyrabi. Postup psany na jiny nez vyrobni stroj znaéné zkresluje vypocet OEE. Navic by

to pomohlo také operatortim pfi setizovani stroje.

ProtoZe se ve firmé kapacitni planovani nepouziva, méli by se otazkou tohoto planovani
zalit vice zabyvat. M¢li by se zamyslet, kam by bylo lepsi a efektivnéj$i dany vyrobek
zatadit, aby se pokryla vyroba na vSech strojich v obrobné bez prostoji na nékterém ze
strojii. Mé€li by vice kumulovat vyrobni davky, aby se pfedeslo tomu, ze sefizeni stroje

bude delsi nez samotna vyroba.
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Z mych naméfenych sefizovacich cCasti je vidét, Ze externich operaci je malo.
Technologové by se proto méli zaméfit na zkraceni internich ¢ast. Zkratila by se doba

sefizeni a zlepsila by se produktivita vyroby.
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Prilohy

Piiloha 1: Report pro dodavatelskou reklamaci (Zdroj: GCE, s. r. 0., 2012)

Dodavatel (Supplier)

Reklamace ¢islo (Complaint
No.)

Datum nahlaseni (Open Date)

Nazev vyrobku (Product
Name)

Vyrobek ¢islo (Part No.)

Hlaseno kym (Reported by)

1. Tym dodavatele (Supplier
team)

Vedouci Odd. Tel.
(Leader) (Dept.) (Tel))
Clenové Odd. Tel.
(Members)  (Dept.) (Tel.)

Dodané mnozZstvi (Quantity
Delivered)

Reklamované mnozstvi
(Quantity Claimed)

2. Popis problému (Problem Description)

3. Opatfeni k izolaci problému (Containment Actions)

Datum
implementace
(Implementation
Date)

4. Kofienova pri¢ina (Root Cause)

5. Zvolena trvala napravna opati‘eni (Chosen Permanent Corrective

Actions)

Planované datum
implementace
(Planned
Implementation Date)

6. Implementace trvalych napravnych opatieni (Implement

Permanent Corrective Actions)

Datum
implementace
(Implementation
Date)

7. Preventivni opatieni (Actions to Prevent Recurrence)

Datum
implementace
(Implementation
Date)

8. Schvaleni manaZerem
dodavatele
(Supplier Manager Approval)

Schvaleni GCE, s.r.o.
(GCE Approval)

Datum uzavieni GCE, s.r.o.
(GCE Close Date)
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Piiloha 2: Zaznam o jakosti (Zdroj: GCE, s. 1. 0., 2012)

ZAZNAM O JAKOSTI

PolozZka: Nazev:

Dilenska objednavka (DO):

Zakaznik:

Cislo polozky zakaznika:

KONTROLU FUNKCE, KOMPLETNOSTI, ZNACENI A BALEN{

PODLE VYROBNI DOKUMENTACE A SEZNAMU ZKOUSEK PROVEDL:

Vyrobené

o Datum Osobni ¢islo Podpis
mnozstvi

Overil:
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Priloha 3: Denik ové&fovaci série — piiloha ¢. 2 k SOP 04.04 (Zdroj: GCE, s. r. 0., 2012)

CISLO OVEROVACI SERIE:

DATUM PUSTENI DO VYROBY:

C.DO: C. FINALU: POCET KS:

¢. vykresu, Popis poZzadované zmény | Zapsal Zménu ¢. zmény
navodky, (datum, provedl

postupu podpis) (datum,

apod. podpis)

DATUM UKONCENI VYROBY OS:

PODPIS ZODPOVEDNE OSOBY VYR:
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Piiloha 4: Oznaceni shodnych a neshodnych vyrobku. (Zdroj: GCE, s. r. 0., 2012)

NEUVOLNENO

UVOLNENO

nazev vyrobku:

nazev vyrobku:

¢islo vykresu:

Cislo vykresu:

mnozstvi: mnozstvi:
¢islo HNV, HO,

Z0V, DO: ¢islo DO:
vystavil dne: vystavil dne:
razitko: razitko:
popis vady

Cislo stiediska:
¢islo operace:

Ptiloha 5: Identifikace potvrzovani operaci (Zdroj: GCE, s. 1. 0., 2012)

Cislo vykresu
Cislo DO

Pocet kusu

Cislo

Os.¢. | Podpis
oper.

Cislo
oper.

Os.¢. | Podpis
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Piiloha 6: Identifikaéni listek medicinalniho vyrobku — kooperace (Zdroj: GCE, s. r. 0., 2012)

% IDENTIFIKACNI LISTEK MEDICINALNIHO VYROBKU -
KOOPERACE

Cislo DO: Cislo vykresu:

Pocet ks na DO: Pocet ks na paleté:

Odhroceno: Odmasténo - mezioperaéni:

Moi‘eni: Vystupni kontrola dodavatele: podpis:

razitko:

Odmasténo - finalni (50 mg/m?):

Mofr‘eni:
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Ptiloha 7: Neshodné vyrobky (GCE, s. r. 0., 2012)

NESHODNE DETAILY

Stanovisté Projekt :
Datum............cooeeeeee Listé. .........
Nazev Cislo vykresu | Pocet | Diavod Zapsal Sklad Stf. NO Znak | Schvalil Cislo
¢islo dilenské objednavky polozky kusii | vyfazeni P vydal | vinika | Ano/ne HNV
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