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ABSTRAKT

Téma bakalétska prace je ,,Zavadéni $tihlé vyroby do KOYO BEARINGS S.R.O.“. Zabyva
implementaci principi $tthlé vyroby do vyrobniho podniku. Teoretickd ¢ast se zabyva po-
pisem Stthlé vyroby a jejimi principy. Praktickad ¢ast je zaméfena na analyzu soucasného
stavu podniku. Obsahuje také navrhy konkrétnich ndstroji Stihlé vyroby do podniku na

zéklad¢ provedenych analyz.
Kli¢ova slova:

Stthl4 vyroba, kaizen, 5S, TPM — totdln€ produktivni idrZba, implementace

ABSTRACT

The bachelor thesis is ,, Implementation of Lean Production in company the Koyo Bea-
rings, s.r.0.“ The bachelor work is concerned implentation principes of lean production to
manufacturing company. The teoretical part is devoted definition lean production and prin-
cipes. The practical part is focused on analysis the current state of copany. The part conta-

ins concepts of lean production instruments.
Keywords:

lean production, kaizen, 5S, TPM - total production maintenance, implementatiton
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UVOD

Kazda firma se v dneSni dobé musi potykat s krizi, konkurenceschopnosti, sniZovani na-

kladt, zvySovani kvality vyrobkt a spokojenosti zdkazniku.

Stihla vyroba md mnoho definic, ale ve stru¢nosti Ize fict, Ze to neni konkrétni metoda vy-
roby. Je to filozofie, kterd ma zasadni mySlenku v tom, jak nejlépe zefektivnit a zrychlit

vyrobu.

Preklad amerického ,,lean* by mél byt spise ,,libovy*, ,,netu¢ny®, ,hubeny*, ,,bez tloust-
ky“. ,,Stihly* by mél byt radgji ,,slim®, ,,slender”. Tyto vyrazy se ve skute¢nosti difve pou-

Zivaly neZ je nahradil nyné&jsi vyraz ,,Stihlost*.

Téma bakalatské price ,,Zavadéni Stihlé vyroby* zpracovavam na firmu Koyo Bearings.
Tato firma se zabyva vyrobou jehlickovych a valeckovy lozisek, kladek do dieselovych

motoru a mnoho dalSich.

Bakalafskou praci jsem zpracovala pomoci ¢etby odborné literatury a firemnich materidli.
Pomohlo mi velmi jednéani s technologem ve vyrobé¢ a zjistovani podrobnych udaji o zavadéni
nastroju stihlé vyroby. Pii zpracovani byla také pouzita analyza.

V této firme se od loniského roku snazi aplikovat zasady Stihlé vyroby. Cilem bakalafské

prace je analyza zavadéni Stihlé vyroby do firmy KOYO BEARINGS s. r. 0., nasledna for-

mulace zavéru a doporuceni pro firmu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Stihlost podniku znamend délat jen takové &innosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utrdcet pfitom méné pendz. Setfenim viak
jesté nikdo nezbohatl, Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze na dané ploSe dok4-
Ze vyprodukovat vic nez konkurenti, Ze s danym poctem lidi a zafizeni vyrobi vyssi pirida-
nou hodnotu nez druzi, Ze v daném case vyfidi vic objednavek, Ze na jednotlivé podnikové
procesy a &innosti spotiebuje méné ¢asu. Stihlost podniku je v tom, Ze dé&ld presné to, co
chce nas zdkaznik, a to s minimalnim poctem Cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby
nezvysSuji. Byt Stihly tedy znamend vyd¢lat vic penéz, vydélat je rychleji a s vynaloZenim

mensiho usili. [1]

Zpusobem, jak firmy mohou zlepsit jejich management,mtze byt implementace koncepce
,,5tthlé spolecnosti* (z angl. Lean Company). Zaklady této koncepce byly vyvinuty v 50. —

60. letech 20. stoleti v Japonsku. Za zakladatele je povaZovéana firma Toyota. [4]

Stihl4 vyroba je ptivodné zndma pod nizvem Vyrobni systém Toyoty (TPS). Systém TPS
maximalizuje produktivitu coz vyplyva z logiky TPS: produktivitu maximalizujeme elimi-

naci jakychkoliv procesnich ztrat. [3]

1.1 HISTORIE STIiHLE VYROBY

Koncepce "Stihlé vyroby" (lean production, lean manufacturing) pochézi z firmy Toyota,
kde vznikla v 50-60 letech 20. stoleti jako alternativa k hromadné vyrob¢ v prostiedi, které
vyzadovalo vysokou uroven flexibility a postrddalo finance na nakladné investice. Provadi
komplexni organizaci vyvoje a vyroby produktu, dodavatelti a kontakty se zdkaznikem tak,
aby pfi lepSim plnéni zdkaznikova poZadavku bylo zapotiebi mén¢ lidského usili, prostoru,

kapitdlu a ¢asu - a pritom produkty maji mnohem lepsi kvalitu nez v hromadné vyrobg¢. [5]

1.1.1 Zaklady tovarniho vyrobniho zpisobu (H. Ford)

Revolucni koncept se spojuje s primyslovou iniciativou H. Forda. Patfil k prvnim, kdo
v Americe prestal spatfovat v automobilu jen motorizovany koc¢ar. Ve Fordové dobé se uz
automobilky zacinaly diverzifikovat. Ustanovilo se i pravidlo, Ze ,,velky vz je velky zisk*,
které se drzi dodneska. JenZze H. Ford namital, Ze kazdy dolar o n&jz sniZi cenu vozu, mu

,,pritdhne tisic novych zdkazniki“. Z jinych automobilek se zacalo ozyvat, Ze je tieba na-
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bidnout vz podle ptani zdkaznika. Vyrobni zplsob jak jej zalozil H. Ford, spocival na

nckolika zdsadach:
* uniformni, jednostejny vyrobek,

* hlubok4 délba prace (kazdy vykondva prosty soubor ukond, jemuz se snadno nauci

a dosahuje v ném pracovni virtuozity),

v v,

* nuceny pohyb vyroby (undseny béZicim pasem),

* jednotné ustiedni fizeni prace.
Co se zvenci zdédlo nejveétsi novotou, byl bézici (dopravni) péds. Udéloval veSkeré vyrobé
stejny takt, zajiStoval dva zdsadni pfedpoklady vykonné vyroby, jednak vysoké vyuziti lidi
i stroju, jednak kratky pribézny ¢as, a zaroven vynucoval, aspon do zna¢né miry, komplet-
nost a jakost vyrobku. H. Ford tak uplatnil ve svych tovarndch vyrobni zptlisob, ktery

umoznil vyrobu v ohromném méfitku, nedosazitelném piedtim, a svymi ekonomickymi

vysledky pfedcil vSe ostatni. Témeér po celé stoleti zlstdval idedlem hromadné velkovyro-

by. [2]

1.1.2 Batismus - ¢esky fordismus

Zlinsky Svec Bata si pomohl za prvni svétové valky doddvkami pro rakousko-uherskou
armadu a zalozil obuvnickou tovarnu. Mlady T. Bata se vydal do Ameriky a nechal se za-
méstnat u H. Forda. Vnimavé vstifebal novou ideologii vyroby a dokézal ji aplikovat ve
vyrobé bot. Fordovu piimou linku zatoCil do kruhu, kde d¢€lnici dokoncovali
z pripravenych soucdsti botu na nékolika posloupnych pracovistich. Kazd4 nasledujici ope-
race vlastn¢ také kontrolovala piedchozi. D¢€lnici na sebe ptes kruh vidé€li a sledovali tim
postup vyroby. ,.Jadro véci tkvi v tom, roz¢lenit pracovni proces na mysliteln¢ velké mnoz-
stvi dil¢ich tdkoni s piipravky. Ty pak jsou Casové€ i prostorové uspoiddany za sebou na
pasu, ktery je unasi k pfisti skupin€, aby na nich vykonala dal$i tkony,* vysvétloval T. Ba-
ta.

Podobné¢ jako H. Ford vsadil T. Bat'a na levné boty. Navic zavedl opticky klam, Ze cenovka
uvadéla cenu o Tad nizsi, ale ukonéenou jeho nejvyssim stupném: bota stdla 19,90 K¢ na-
misto rovnych 20,00 K¢. H. Ford platil svym dé€lniklim pevnou a pomérné vysokou mzdu,
T. Bat’a zalozil svij uspéch na akordu. Kazdy od délnika az po feditele odpovidal za splné-

ni dkolu i za ndklady a podilel se na zisku a ztrité. Batova varianta fordismu dostala osobi-
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ty nazev batismus. ,,Moravsky Ford* pienesl a osobité rozvinul podnét amerického Forda

do naSich zemi tém¢f bez zdrZzeni. [2]

‘ Svetova tida Spoluprace Samosprava | Spolupodnikani

2 e
i‘ Spoluifast |

-

Obrazek 1 Batiiv vyrobni systém [17]

1.1.3 Taylorismus vs. gilbrethismus

V Americe se zdhy utvofila skupina inZenyri nového raZeni. Zavedli rychle, bezmadla ra-
zem, mnoZstvi novych metod, které mély vnést do vyroby potradek, vyssi vyuziti vyrobnich
sil, rychlost a plynulost a také dspornost, ndvratnost vloZenych investic a kapitdlovy rust.
Tehdy vznikly Ganttovy diagramy, prvopocatek planovani, Adamieckého harmonogramy,
technické normovani vykonu a spotfeby surovin, propoc¢ty vyrobnich ¢ast a vyuZiti vyrob-
nich kapacit, psychotechnické zkousky pracovni zpusobilosti, pracovni priiprava k naroc-

n¢jSim profesim, technicky podlozené kalkulace a mnoho dalSiho.

V novém inZenyrském hnuti na sebe obzvlasté upozornili dva protagonisté. Nakonec vidci
postaveni na sebe strhnul F. W. Tailor. Sousttedil se na délnicky vykon. Prace ma trvat jen
tak dlouho, kolik musi trvat. VSechny nadbyte¢né a piestdvkové Casy je tieba vyloucit.
Svou metodu nazval nejprve ,,ikolové fizeni*. Taylorova metoda dostala ndzev tayloris-

mus a pod tim se stala Siroce zndmou a uplatiiovanou. Jeho principy byly:

kazdy délnik ma mit svlij zavazny pracovni tikol,
* jeho stanoveni je zdleZitosti provozniho inZenyra,
e pracovni ukol mé byt na drovni ,,znamenitého délnika®,

* rozvrzeni ukoll v diln€ a v zdvodu (v prostoru a Casu) je zaleZitosti Ustfedniho pla-

novaciho oddé€leni.
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V téze dob¢ se rozmdhala i druhd varianta ,,védecké fizeni*, kterou zalozil a rozvijel F. G.
Gilbreth. Racionalizace a zvySovani vykonnosti byla u Gilbretha podobné jako u Taylora
zaloZend na vztahu inZenyra a délnika. Zatimco taylorovsky inZenyr stal vuci d€lnikovu
v odstupu a hlavné jeho praci méfil a nutil k vétsi rychlosti, Gilbrethliv inZzenyr zacinal
analyzou dé€lnikovi prace a pomédhal mu zvladat jeji obtiZze. V Taylorove pojeti se o racio-
nalizaci prace musel postarat hlavné sim dé€lnik, Gilbrethové pojeti se inZenyr staval d€lni-
kovym rddcem i odbornym pomocnikem pfii zvySovani vykonu. Vidéno v horizontu delsiho

vyvoje, gilbrethismus predstavoval vyssi formu stupfiovani vykonnosti. Ale ve své dob¢ se

prosadil jednodussi, také lacingjsi a ostfeji zaméteny taylorismus. [2]

1.1.4 Vyrobni zptisob popohnany druhou svétovou valkou

Primyslovy inZenyfi a organizatofi val¢icich zemi vnesli do vyrobniho zplisobu mnoZstvi
pozoruhodnych zmén. Pod tlakem bojiSt’ se musely feSit takové problémy, jako vysoka
vyrobni vykonnost, zrychlené zavddéni modernizaci a novych modelii, neselhdvajici spo-
lehlivost, zejména bojovych zbrani, efektivni zaméstnani mén¢ kvalifikovanych pracovnich
sil, Setfeni a nebo nahrazovani omezenych zdrojii materidlu, ochrana primyslu ptred ruse-

nim a napaddnim ze strany nepfitele atd.

K vymozenostem vale¢né vyroby patfilo kuptikladu: prosadila se proudova vyroba; ozZivilo
se presné, Casto az detailni operativni pldnovani dilen; zacalo se pouZivat mnohem vic pfi-
pravkll a vykonného naradi; podavace, upinace a podobna zatizeni predchazela budouci
automatizaci; upozornil na sebe problém manipulovani s materidlem; prevzalo se nemalo
z ptisné kontroly jakosti; v souvislosti s vyrobou v proudu a té€snéjSimi vazbami stroje na

stroj se ménily koncepce projektovani. Neni to vycet, jen fada piiklada.

Z valky vzesla teorie kybernetiky a teorie informaci, které po védlce mocné zaptisobily na
proménu vyrobni techniky. AZ do té doby se piendseni prace z ¢lovéka na stroj uskutecio-
valo jako mechanizace. Strojni vyroba se pohybovala strojovym zptisobem. S novymi vé-
deckymi poznatky nastoupila doba automatizace. UZ pted valkou byly zndmy automaty,
napt.: ozubené, vackové, nardzkové a podobné nepruzné samocinné stroje. Automatizaci
tohoto druhu se fikalo ,,mechanickd automatizace”. Vrcholem mechanické automatizace
byl sovétsky zdvod na vyrobu automobilovych pistl, ktery na jednom kombinovaném zaii-

zeni vyrdbél od odlévéani po kone€nou dpravu stile stejné soucdsti az do pfiStiho pracného

sefizeni. Nejvyssi stupen se dostavil ovSem pozdéji. Prvni vSeobecné zndmym vyvojem byl
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japonsky zavod pobliz Fudzijamy. Jeho technicky zédklad tvoftily strojirenské automaty (vy-
bavené vlastnimi pocitaci) ovlddané ustiednim pocitacem. Po Case se o vysoky stupen
,automatické automatizace pokusily General Motors. Zavod mél byt vybudovan podle
zasoby doddvek presné nacas; proto byly subdodavatelské zdvody stavény v promyslenych

vzdalenostech a byly rozmistény v kruzich kolem montazniho zavodu.

Cesky piistup byl dvoji. Jednak se zavadély ,,integrované vyrobni tseky®. Integrace zileZe-
la na tom, Ze se jednotliva pracovisté propojila pasem ustiedn¢ ovladanym. Druhou vyspé-

lejSi koncepci byly ,,pruzné vyrobni systémy*.

Mezitim cely svét hledal vychodisko z nizké produktivity a vysokych nédkladu, hledal zpi-

soby, jak se pfiblizit vy$Simu stupni hromadnosti s vyhodou ekonomie vét§tho méfitka. [2]

1.1.5 Pocatky nového vyrobniho zpusobu (,,cesta Toyoty*)

Japonsko a Amerika vedly spory o to kdo je ve vyrobé nejlepsi. Amerika vytykala Japon-
sku uzavienost. Japonci naopak americky pokles primyslové zdatnosti. Aby dohadiim uci-
nily pfitrZz, domluvily se General Motors a Toyota, Ze v Americe vytvoii spole¢ny podnik,
fizeny Japonci a americkymi dé€lniky. V thrnu dosahoval vyssi produktivity nez americké
automobilky, ale ne takové jako japonské. Japonska strana chtéla dokdzat pfednost svého
fizeni, americkd zase, Ze jeji délnik neni horsi. V takovém ovzdusi se japonsky primysl

potichu nachystal na vyrobni revoluci.

Japonské automobilky na ndro¢nych japonskych trzich prorazily vyspélym standardem,
ptizptisobivosti zdkaznikovi, nadprimérnou jakosti, nizkou spotfebou a navic pfijatelnou
cenou. V poslednich desetiletich obménovaly japonské automobilky své vozy dvakrat rych-
leji nez americké nebo evropské. Tvofili novy vyrobni zplisob se soustiedénou zdkaznic-
kou orientaci. Jeho osou mé byt napiimend, zkracend, zrychlend spojnice od vyrobce ke
spotiebiteli. To je diivod pro¢ mu zpocatku fikali ,,pfimé vyroba®. Zacali studovat americ-
ky zplisob vyroby, odkryvat jeho slabiny a vytvaret sviij lepSi vyrobni zptsob. Zjistili, Ze
americkd vyroba je velmi pomald. Na prvni pohled zarazi, kolik €asu zabere setfizovani.

Ideélni postup soucasti po pracovistich:
A—B—>C —»D —»E—>F—
vypada to ve skute¢nosti takto:

A—.—>»B—..—>»C—...—5»»D—..—>»E— ...—» F—»
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Japonsti inZenyii se snazili technologicky Cas zkratit a piestavky zrusit. Ke zvyklosti k fi-
zeni vyroby v japonskych zdvodech patii privodky, listky prochédzejici soucasti (kanban).
Tak se pracovisté¢ zdsobovala vzdy ,.k véci®, co bylo pro praci za potiebi, pfichdzelo
,,presné v€as“. Japonci tomu dali amerikanizovany vyraz ,,just-in-time*. Pfimoto¢nost vy-
robniho pohybu byla narusovdna nedodélky a opravami, které se pohybovaly nazpét, tj.
v protisméru. Aby se takovy protipohyb mohl vyloucit, bylo tieba dovést mnohem dal i
jisténi jakosti. Tak se nejprve narodila ,.,totdlni kontrola jakosti®, kterd pak pierostla v

7 Mz

,,totalni fizeni jakosti®.

Aby se zrychleného i zlevnéného vyrobniho procesu naplno vyuzilo, muselo se i riziko
vypadkii co moZni nejvice vylou¢it. Udrzbétsko-opravaiskd ¢innost byla integrovana
s vyrobou. Prvnim ddrzbéafskym tkonem byla svédomitd obsluha stroje. Staly dohled nad
stavem stroji omezoval potfebu oprav viibec a nepfedvidanych zvlast. Tak se postupné
z jednotlivych opatfeni sklddal cely novy vyrobni zpusob, jemuz se zpocatku davalo jméno

,,cesta Toyoty* a pozdéji, kdyz uz vyzrél, jméno ,,vyrobni systém Toyoty*. [2]

—— . e
5 Virobni tok
=
= Autonomie Odstrané&ni =
é = pracovisté plytwani e
= Jidoks )
L)
< Tl S
‘ Wicestrojova
POKA- YOKE Wyrobmi bk B
Rovnomérnd = SR
KrouZky kv ality wyroba M ezifunkEni
Hejunka projektove tymy
= = S
= & da ar
= Malé davky @
o Smal Lot =
= =
= =
=
= Rychlé sefazeni
SMED
4

Obrazek 2 Toyota production system[16]

1.2 PODSTATA STIHLE VYROBY
Pod pojmem stihld vyroba si lze pfedstavit Sirokou skdlu prostfedkl a postupii, které maji

jediny spolecny cil. Timto cilem je optimdln¢ vybalancovany, stabilni a zplisobily vyrobni
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proces pii co moznd nejnizsich investi¢nich (potizovacich) ndkladech, ndkladech na udrzbu

a sefizovani zafizeni, energie a samoziejme co nejnizsich nakladech na obsluhujici pracov-

niky. [7]

Stihl4 vyroba je zaloZena na systému neustdlého zlep$ovani. Proto je nutné poznat zdroje
plytvani. [3]

Stihl4 vyroba rozliduje 7 zakladnich druh@ plytvani (muda) ve vyrobnim procesu:

Plytvani zpisobené nadprodukci - Tento druh plytvani vznikd z vyroby produktd ve vét-
$im mnoZstvi nez zdkaznik poZaduje. Vznikd zpravidla bud’ za tcelem vyssiho vyuZiti vy-
robnich kapacit (a tudiZ dosaZeni vyssi produktivity prace délniki) nebo za icelem vyroby
ur¢itého mnoZstvi dokoncenych produktd navic pro ,pfipad nouze®, jako napi. poruchy
vyrobnich zafizeni, ndhlé vysoké zmetkovosti apod. Diky takovému plytvani vznika zby-

te¢nd potieba skladovacich prostor, zvySuji se dopravni i administrativni ndklady. [6]

Jak pozname nadprodukci, kterd se vyskytne ve vyrobnich i nevyrobnich procesech?
» Zakaznikovi poddvame vice informaci nez vyzaduje.
* Zbytecné pracovni postupy, které neptidavaji hodnotu.
* Zbytecné zpravy, grafy, tabulky a dalsi informace, které nevyuZijeme.
* Pracovnici realizuji vykony, které nikdo nepotiebuje.

* Duplicitni zpracovani informaci, duplicitni kontrola, ¢innosti zpisobené Spatnym de-
finovanim odpovédnosti a povinnosti. [14]

™ Plytvini 3 Pligina Protiopatien] |

Vyroba na | i | . TR
shiadna | " B g
ziklagh |-, ol —
planavani | ¥ |- L m
.".-:f-r::l:-im Wi ] 5 Nadprodukce . l i
naf po nis cemay | rdindy  feooh Dloubé cm=a
Zibamik Byt dioubiého bois | pletypovani -- -4 : m
podadige ! phalypovini | ¥ |- L
Nadprodukce | . = : .
Zasohana  [---") Namﬂ?" .
axtra phipady . I f
v ponuchy ¥

Obrazek 3 Nadprodukce [14]

Plytvani zptusobené nadbyteénymi zasobami - Tento typ muda vznika skladovanim na-

hradnich dil, materidld, nedokonéenych vyrobkii, hotovych vyrobkl atd. VSechny tyto
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polozky zbyte¢n¢ zabiraji misto a vyvolavaji potfebu dalSich ndkladl, jako jsou vyso-

kozdvizné voziky, regély, dal$i pracovnici aj. [6]

Plytvani zpusobené opravami a zmetky - Vznik nekvalitnich, zmetkovych vyrobkl vy-
tvafi hned nekolik zbyte¢nych ndkladii. Oprava zmetkl vyzaduje €as, praci zaméstnancu i
finan¢ni prostiedky navic. Nékteré defektni rozpracované vyrobky mohou vdzné poskodit
vyrobni zafizeni. [6]

s s

Plytvani zptsobené zbyte¢nymi pohyby - Maloktery pohyb pracovnika pifinasi produktu
pfidanou hodnotu. Napf. pfesun d€lnika od vyrobni linky do skladu materidlu sotva pfinese
hodnotu. Dle filosofie lean manufacturingu teprve pfimontovanim soucdstky k vyrobku

nabude vyrobek vyssi hodnoty. [6]

Plytvani zptisobené Spatnym zpracovanim - Plytvani Ize také identifikovat v samotném
technologickém procesu vyroby. MuZe se napt. jednat o vznik otfepl z nespolehlivé pily,

Spatn¢ rozmisténou vyrobni linku, pfili§ naro¢na technologie kontroly kvality atd. [6]

Plytvani zpusobené prostoji (€ekanim) - K tomuto typu plytvani dochézi tehdy, kdy kvuli
¢ekani na cokoliv nelze pokracovat ve vyrobnim procesu. Mezi nejcastéjsi zdroje plytvani
patii zejména porucha stroje, nedostatek materidlu, nerovnomérna vyroba, ale také absence

potfebnych informaci, ptiliSnd byrokracie (napft. potfeba podpisu nékolika pracovniki). [6]

Pti ndkupu stroji bychom méli dodrZovat tato pravidla:

* Stroje by nemély ¢ekat na lidi.
* Lidé by neméli ¢ekat na stroje.

e VétSina stroju neni televize, takZe nemusi byt sledovény pfii operaci. [15]

Plytwani PFicima Protiopatfeni

i i BN s e
cogyre 1 e |- S

rocblg 1T - :\-
i i Wi
operaci |————“- 4
e "

pracoviti
Prastoj, kdy Cokdni na |--- %] Cortralizaca |--- et |
chys wilerie e R i
i i ¥ ¥
Cekani na | =" Wiyitelrost ="
Sroj t——— :| pracownika ----
Cokani na |- 3| Medefinowans L BT T —
nformsach  [--— /R -, -
Cokdni na |- - &% Medostateena |- -
opravy t 17| Homunikace | TPM

Obrézek 4 Cekdni [15]
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Plytvani v oblasti dopravy - Bez dopravy (externi i interni) se vyroba neobejde. V idedl-
nim piipad¢€ by doprava zahrnovala pouze pfepravu materidlu do firmy a odvoz hotovych
produktt z firmy. Avsak praxe byva dosti odlisnd. Casto byvé vyrobni proces oddélen do
n¢kolika usekd, sklad byva taktéz vzdélen od vyroby. Materidlovy tok musi byt pak zajis-
tén vnitropodnikovou dopravou, ndklady na ni vSak znamenaji muda. Vysokozdvizné vozi-
ky, dopravni pésy, paletové voziky apod. — to v§e znamend plytvani penéz zbyte¢nou do-
pravou. [6]

Jednotlivé druhy plytvani se Casto navzdjem prolinaji, jejich hranici je v nékterych piipa-
dech obtizné striktné vymezit. AvSak diky tomu zpravidla redukce plytvani v jedné oblasti
zpusobuje pokles plytvani i v ostatnich oblastech. Je také nutné poznamenat, Ze samoziej-
m¢ nelze eliminovat kompletné v§echny muda, které definuje $tihla vyroba. Cilem je vSak

jejich snizeni na nejnizZ$i moZnou troven. [6]

1.3 NASTROJE A METODY

Stihl4 vyroba (Lean Production - LP) je v podstaté souborem néstrojti a metod, jejichZ ci-
lem je dlouhodobé stabilizovat a zvySovat produktivitu priace a efektivitu vyroby. Jednotli-
vé nastroje mohou byt zavadény oddé€lené, maximdlniho efektu je vSak dosahovadno pfi

komplexni implementaci. [29]

1.3.1 Kaizen

Zakladem této strategie je ndzor, Ze vSechny aktivity by mely v konec¢ném diisledku vést ke
zvysené spokojenosti zdkaznika. Kaizen oznaCuje mald zlepseni jako vysledek neustdlého
usili. [3] Tato metoda predpokldda zapojeni do procesu co nejvice zaméstnanct, a to pokud
mozno ze vSech urovni fizeni a vSech oddéleni. Zejména participace pracovnikil nejnizsi
urovné je velmi dileZitd — to oni jsou nejbliZe mistu, kde se tvoii hodnota. Jejich navrhy
byvaji ve srovnani se zlepSovéky, které jsou navrhovany ,,0d stolu®, mnohdy prakti¢téjsi i
kreativnéjsi. Takovéto moznosti zapojeni navic zpravidla u zaméstnancli posiluji pocit

sounaleZitosti s firmou. [6] Pét zakladnich elementt Kaizenu:
* tymova préce,
* osobni disciplina,

* vysoka morélka,



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 20

* krouzky kvality,

* zlepSovaci ndvrhy. [8]

1.3.2 Kanban

Bezzasobova technologie, kterd byla poprvé vyvinuta japonskou firmou Toyota Motors a
rychle se rozsitila hlavné do vyrobnich podniki po celém svété. Nejvice se pouziva ve stro-
jirenské vyrobé a zvlaste¢ v automobilovém primyslu. Tento systém se velmi dobte osved-
Cuje pro ty dily, které se pouzivaji opakovang. [9] Kanban spocivd v tom, Ze materidly a
dily by se mély dodédvat pfesné v tom okamziku, kdy je vyrobni proces poZaduje. mezi do-
davajicim a odebirajicim ¢lankem funguje tzv. samoftidici regulacni okruhy, které jsou spo-
jeny jednosmérnym fetézcem, jejichZ vztahy se fidi pull principem. Pfi ur€ovani priority
,,C0 vyrabét difve®, vychdzime z poctu jednotlivych objednévek, jejich vztahu k pozadova-
nym vyrobkiim a dalSich pravidel. tato metoda ¢ini kambanové pracovisté mén¢ zavislym
na okoli, aniz by doslo k oslabeni jeho schopnosti plnit stanovené cile podniku v celku.
Predpokladem bezproblémové Cinnosti systému fizeni kanban, je existence okruhu mezi
odbératelskym a dodavatelskym stupném ve vyrobnim procesu. Informacné — materidlovy

okruh vytvéii objedndvka (kanban parta) dodand dodavateli a nasledné vraceni objednavky

spolu s materidlem odbérateli. [3]
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Obrazek 5 Kambanovd karta [3]

1.3.3 Vizualizace/organizace pracovisté - 5S

Stihlé pracovisté je takové pracovisté, na kterém se nachazi pouze to, co je potfené, a na
mistech, kterd jsou k tomu urcend. Resp. na pracovisti se nachdzeji pouze ty pfedméty, kte-

ré pridavaji hodnotu vyslednému produktu. Jde tedy hlavné o odstranéni nepotiebnych
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predmétii z pracovisté, udrzovani poradku na pracovisti a standardizaci uspotfadani a orga-
nizace pracovisté. DileZité je, aby pracovisté bylo rovnéZ uspotdddno podle poZadavkil

pracovniki. [10]

Je souhrn péti zdkladnich krokt, které vedou k odstranéni plytvani na pracovisti. 5S bylo

vyvinuto v Japonsku a ndzev symbolizuji zacatecni pismena krokt: [10]

Seiri (vytfidéni) — oddélit vSechny véci, které jsou zbytecné a vyloucit je.
Seiton (srovnani) — uspotadat zdkladni véci tak, Ze mohou byt snad piistupné.
Seiso (vycisténi) — udrZovat stroje a pracovni prostiedi Cisté.

Seiketsu (ustdleni) — d€lat CiSténi a kontrolovani jako rutinni zvyk.

Shitsuke (udrZovdani) — standardizovat piedchozi Ctyfi kroky tak, aby se realizoval jeden

proces, ktery nikdy nekon¢i a ktery miiZe byt zlepSovan. [3]

Separovat [Systematizoval Stale cistit Standardizovat

JSein” Seiton" Seiso Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke”

Obrazek 6 Metodika 5S [10]

Realizace metody 5S na pracovisti

1. Krok — Vyttidit, separovat - seiri

Cilem tohoto kroku je oddé€lit polozky, které: musi byt na pracovisti, mohou byt odstranény

(hledame alternativni skladovaci misto), musi byt odstran¢ny.

Pro tyto polozky definujeme miry pro zabranéni opétovné akumulace nepotiebnych polo-

Zek. Pfi tfidéni a umist'ovani polozek vyuzivame klasifikaci dle Pareta:
* A —denné pouzivané,
* B —tydn¢ anebo mésicné,

e C - vyjimecné pouZiti.
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Pro prvni krok je typické a velmi uzitecné vyuziti Zlutych karticek. Postup pro pouziti Zlu-
tych karti¢ek: najdeme pfedmét, ktery chceme oznacit, vyplnime karticku, nafotime kartic-

ku i predmét, udélame zdznam do Karty pracoviste.
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Obrézek 7 Zlutd karta [10]
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2. Krok — Vizualizovat, systematizovat - seiton
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Obrazek 8 Vizualizace viloZného mista[10]

Uctelem druhého kroku je najit misto pro uloZeni polozek, které jsme vytiidili v prvnim
kroku. Kazd4 polozka musi byt uspotddédna tak, ze kazdy ji miZe snadno vzit, pouzit, vratit

na své misto.

Misto pro polozky urcujeme z hlediska ekonomie pohybii a frekvence pouzivani (Casto a
obcas pouzivané). Danému mistu stanovime kapacitu a vizudlné jej oznacime tak, aby by-

lo ihned zfejmé, zda je dany pfedmét na spravném misté a ve spravném mnoZzZstvi.
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3. Krok — Cistit, stéle &istit, seiso
V tomto kroku definujeme oblasti, které je potfebné v ramci teritoria pracovisté Cistit. Roz-
d€lime teritorium tymu na jednotlivé oblasti, kterym definujeme:

Co je tieba Cistit?

Kdo bude tuto ¢innost vykondvat?

Kdy a jak casto?

Jaké prostfedky k tomu budeme potiebovat?

Pti ¢iSténi bychom méli vyhledavat zdroj zneciSténi a pracovat na jeho odstranéni. Méjme

na paméti, Ze Cisténi je rovnéz formou kontroly!
4. Krok — Standardizovat - seiketsu

Utelem tohoto kroku je vytvofeni a dodrzovéni standardu pracovité tak, aby se zabréanilo
nedbalostem. Kazdy by m¢l rychle stanovit opera¢ni podminky a urcit odchylky (zda je

pracovisté v souladu se standardem).
5. Krok — ZlepSovat, sebedisciplinovanost - shitsuke

Utelem patého kroku je zlepSovat soucasny stav. Uskuteéiiuji se pravidelné audity a reali-
zuji se dopliujici Skoleni. U pracovnikll péstujeme smysl pro poradek, piesnost a preciz-

nost. [10]

1.3.4 SMED - SINGLE MINUTE EXCHANGES OF DIE (Systematicky proces

pro minimalizaci ¢asi a prostoji)

Je jednou z mnoha metodik Stihlé vyroby pro sniZovéani plytvani ve vyrobnim procesu. Je
to rychly a dcinny zpisob piestaveni vyrobniho procesu z aktudlniho produktu na dalsi
produkt. Jak jiZ sim nazev napovida, cilem metodiky je zkratit Cas pfetypovéani pod 10 mi-
nut na jednociferné ¢islo (single minute). Vykondvani zmén ve vyrobé nebo v procesu
rychleji je velmi duleZité. Vyroba se zlevni a také se zvysi flexibilita procesu. Metodika

SMED se sklada ze tif po sob¢ jdoucich krokt: [11]
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Obrazek 9 Metodika SMED [11]
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2 TPM - TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TOTALNI
UDRZBA PRODUKTIVITY)

Management produktivity vyrobnich zafizeni je souhrn ¢innosti, které uvedou strojni park

do optimdlnich podminek, a to v€etné nastaveného systému udrzovani!

Na celém svété se hovoii o tématech, jako je udrzba, produktivni ddrzba, efektivnost vy-
robniho zafizeni. Vedouci pracovnici se snazi metod¢ totdln€ produktivni tdrzba co nejlé-
pe porozumét. Pokousi se ji zavadét do kazdodenni praxe. Od zdvodlt v Malajsii produku-
jici elektrotechniku, pfes automobilky v Evropé€ ¢i v USA az po zpracovatele hliniku v Ka-
nad¢ a papirensky primysl v Jizni Americe: kazdy se zabyva TPM jako jednou z nejnove;j-

Sich a nejlepsSich ve skupiné modernich metod primyslového inZenyrstvi.

Néklady na udrzbu vyrobnich zafizeni piedstavuji v primyslové vyspélych statech 12-15 %

HDP. Ro¢ni ndklady na udrzbu stroju predstavuji 5-10 % z obratu firem [13]

2.1 Zakladni filosofie TPM

Total productive maintenance znamend v doslovném piekladu Totdln¢ produktivni idrzba,
avSak mnohem vystizngjsi je pieklad Totdlni udrzba produktivity. Rozdil je markantni pie-
dev§im v piistupu a pohledu na problematiku. TPM nenfi jen o udrzb¢ stroji, ale o kom-
plexnim pfistupu k pracovisti jako takovému, aby podavalo v dlouhodobém vyhledu stabil-
ni a pozadované vykony/produktivitu v zdkaznikem pozadované cené a kvalité. Zdkladni
pilite TPM jsou:

* 1drZba,

* operator/vyroba,

e planovani.
Od jejich postojii a pifstupti zavisi dspéch nebo nedspéch celého programu. PROC opera-
tor? Operdtor je v kontaktu se strojem nejdel$i dobu ze dne, tzn. ,,relevantni informace o
stavu, vykonu a problémech z prvni ruky“. PROC tddrzba? Bez tdrzby jednotlivych zaiize-

ni by stroje nefungovaly spravné. PROC planovani? Kazdou aktivitu je nutné zahrnout do

planti. [13]
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2.2 Co je nejdiilezitéjsi pri implementaci TPM

Nejdilezitéjsi je zkoordinovat ¢innosti operatort a udrzby, aby tdhli za jeden provaz. Dtle-
zité je také odstranit komunikacéni bariéry mezi subjekty operdtor — idrzba — planovani a
vytvofit fungujici, flexibilni a rychly systém eskalace problému. DalS§im diilezZitym bodem
je dedikace ¢asti kapacit strojli na jejich idrzbu. Bez promyslené investice Casu (ktery je pfi

vvvvvv

spechu. [13]

2.3 Nastroje a metodiky TPM

Aby to bylo mozné byla vytvoiena celd plejadda nastrojii, metodik a pfistupii, které maji
napomoci pii zajiSténi produktivity. Ty jsou shrnuty v TPM. Zrod TPM je mozné datovat
do 50. let minulého stoleti, kdy se pfedevsim v Japonsku, v Toyoté implementovaly tech-
niky jako 5S, Poka-Yoke, Standard prace a mnoho dalSich. Ty vyvrcholily v potfebu kom-
plexnéjsi a standardizované starostlivosti o stroje a zafizeni. Jak pokracoval rozvoj pro-
gramu TPM, zacaly vznikat koncepce dalSich ndstrojii a metodik, které byly zakladnimi

kameny dalSich drovni udrzby jako takové. Typy/trovné udrzby jak chronologicky vznika-

ly a jak by mély byt 1 zavadény:

* oprava poruchy — jednd se o klasicky pfistup kdy je zavolano oddéleni udrzby az po
nastani poruchy a ta je ndsledné odstranéna. Bez implementace ndstroji a metodik
TPM, dochézi v disledku predevsim malych a kratkych oprav (které nejsou vétsi-
nou sledovany) k velkému nahromadéni prostojii stroje i operdtora a tim i k velké

ztraté dostupné kapacity a snizené produktivité. [13]

* Preventivni udrzba — je zaloZena na kazdodennich aktivitach jako jsou Cisténi, in-
spekce, doplnéni maziv, dotdhnuti Sroubu apod. Ty jsou postupné dedikovany se
zavadénim TPM programu na samotné operdtory. V dlouhodobém sledovani dospé-
la Toyota k poznatku, Ze az 60% poruch a zavad je schopen odstranit samotny ope-
rator pokud je dostatecné proSkolen a vybaven. Takto je oddéleni udrzby odlehceno
od bandlnich a malych zdvad a muze se soustiedit na vétsi a dlouhodobéjsi pro-

blémy. [13]

e TBM — Time Based Maintenance, nebo ,,Udr7ba na zdklad& asu/rozvrhu®. Jde o

pravidelné ciSténi a vyménu soucdstek, které je provddéno na zakladé tzv.
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,,kalendare* nebo lépe feCeno rozvrhu. Aby byl tento stupen udrzby efektivni musi
byt rozvrhu ,,podfizena® vyroba i pldnovéani. Pokud tomu tak neni, efektivita se ra-
dikaln¢ snizuje. Hlavnim cilem je vytvofit komunikaci mezi vyrobou, udrzbou a
planovanim, aby dospéli ke konsenzu a definici ,,kalendéare®. Je pak ndsledné nutné
to dodrzovat. Jde ptfedevSim o dlouhodobé pldnované opravy, generdlni opravy,

zmeény designu a ¢dsti stroju. [13]

Prediktivni ddrzba - vyzaduje implementaci dlouhodobého systému sledovani Zi-
votnosti soucdstek a vykonu stroje. Idedlni je zavést informacni technologii v podo-
b¢ elektronickému sbéru a vyhodnocovéni dat a sledovéani vyvoje ve vyrob¢. Na té-
to drovni je nutné zacit zavadét 1 sofistikovanéjsi diagnostické ndstroje a periodic-
kou inspekci zafizeni jednoznacné definovanou v TBM kalendafi. Hlavnim piino-
sem je ziskani kontroly nad vétSinou poruch a také radikalni eliminaci jejich vysky-

tu. [13]

Korektni tidrzba - je zaloZena na dlouhodobych sledovédnich procest nejen udrzby,
ale i samotné produkce. Jeji hlavni ndplni je zlepSovani néstroji a soucdstek aby
preventivni udrzba byla lepsi. Jedna se predevSim o redesign stavajictho zafizeni a
implementace zlepSovacich ,,hardwarovych® ndpadt. NejdulezitéjSim znakem ko-
rektivni udrZzby je silné propojeni a koordinace kroktli technologie a idrzby na poli

vyvoje, designu a implementaci korektivnich opatfeni. [13]

Prevence udrzby — jde hlavné o design tplné¢ novych ndstroji a soucdstek, které
eliminuji nebo radikaln€ snizuji potfebu tdrZby na strojich a zatfizenich. Tento stu-
pen je zatim nejvySSim stupném TPM programu a vyZaduje silnou prepojatost a ko-
ordinaci odd¢€leni technologie, engineeringu a udrzby. Je také nejdraZzsim stupném
celého TPM programu, protoZe si vyZaduje existenci expertd, ktefi se zabyvaji je-

nom zlepSovanim strojt. [13]

2.4 Role OEE jako nejdulezitéjSiho ukazatele méreni produktivity

OEE (CEZ) = vyuziti * vykon * kvalita
Vyuziti = (vyuZitelny Cas — prostoje) / vyuZitelny Cas
Prostoje = opravy, sefizovani, nedostatek materidlu nebo pracovniki

Vykon = (pocet vyrobenych kusti * tp) / (vyuZitelny Cas — prostoje)
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* tp = pldnovany (idedlni) ¢as na vyrobu 1 kusu

* Kvalita = (vyrobené kusy — nestandardni kusy) / vyrobené kusy
* Nestandardni kusy = vadné kusy a zmetky

e Tzn. OEE = (pocet jakostnich kust * tp) / vyuZitelny Cas

Pro¢ OEE? OEE zohlediiuje nejen vystup, ale i kvalitu a vyuZiti stroje. Agregétni veli€ina
velice dobfe pojmenovavéa Sedé oblasti, které dosud nejsou viditelné. Napravn4, ale i pre-
ventivni opatfeni tak mohou byt Iépe zacilend na skute¢ny ditvod, bez vétsiho dohleddvani

a analyz stavu. OEE urychluje a zptehlediiuje rozhodovéni vyroby, tdrZzby a pldnovéani po-

kud je spravné vyuZito a pochopeno. [13]

Celkovy pracovni Cas

Cisty pracowvni £as

Cas prace

Planovany wvystup

Skuteény vystup

Skutecny vystup

Vystup
kvalitnich
wyrobkd

Zrtraty
kwvality

Obrazek 10 Faktory, které ovliviuji vyuZivani stroji a zafizeni [18]

2.5 Shrnuti

Kazdé setizeni nam ddva prostor nakouknout do stroje a zhodnotit jeho stav. Kazd4 pie-
stavka na obéd ¢i svacinu miiZe byt vyuZita na prevenci poruch. Koordinaci pldnovéni a
udrZby muze zpusobit dostatecné bloky volné kapacity na hloubkové kontroly a repas stro-
ji bez nutnosti vyhrazovani dodate¢ného €asu ¢i kapacity. Diky OEE mtzeme zjistit kolik

toho skute¢né¢ umime vyrobit v dlouhodobém horizontu a pro¢ tomu tak je z vicero uhli
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pohledil. Zainteresovdnim udrzby do designu nyvych zafizeni miZeme piedejit velkému

poctu poruch a problému nejen pfi ndbehu, ale i pti samotné vyrobé¢. [13]

> Bezpetnostprostied >
> Ziepsovani administrativy >
 Hualla ity )

3. il > Praventivni (droa >

> Autonomn icriba
) Orientace na zlepiovanilOEE. >

Obrazek 11 8 piliri TPM [12]

Program TPM. Program TPM miiZeme srovnat se zdravotni péci. TPM muiZe byt chapdno

jako "preventivni 1ékatstvi". [12]

KaZdodenni zdrava vyZiva
Sport/odpodnek

Pravidelnymi kontrolami
piredchazi vzniku nemod

Lékar

Obrazek 12 Preventivni lékarstvi [12]

= Zdravi nebo porucha stroje zastavi "chod" v obou ptipadech.
* Pravidelnost, na kterou si zvykneme, se stdva automatickou ¢innosti.
» Prevence eliminuje poruchu at’ uz organismu nebo stroje.

» Ziasah lékate nebo udrzby jsou zbyte¢né ndklady. [12]
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI FIRMY KOYO BEARINGS

JTEKT je skupina spolecnosti zastiténd spole¢nosti Toyota Motor Corporation. Nejvétsi
skupiny spadajici pod Toyota Motor Corporation jsou: Toyota Industries Corporation,
Aichi Steel Corporation, JTEKT Corporation, Toyota Auto Body, Toyota Tsusho Corpora-
tion, Aisin Seiki. [27]

Korporace JTEKT se sidlem v Japonsku je pfednim svétovym vyrobcem loZisek, systémil
fizeni, ndprav, stroji a nafadi. Pomoci trvale vysoké trovné kvality a vykonu svych vyrob-
ki a také prvenstvim ve vyvoji elektrickych a hydroelektrickych fidicich systémi
si JTEKT ziskal uznani a divéru vyrobcl automobili a primyslovych vyrobcii na celém
svété. Ve svych Ctyfech vyrobnich divizich bude naddle pokracovat v péstovani dokonalos-
ti kvality a spolehlivosti vyrobki. Cilem JTEKTu je byt v prvni desitce svétovych dodava-

telti automobilovych dilt.

Korporace JTEKT sidli v Japonsku, ve méstech Nagoya a Osaka. Jeji rocni obrat ¢ini 11
miliard dolarl, zdkladni kapitdl 400 miliénti dolarti a se svymi 85 vyrobnimi zdvody a 37

000 zaméstnanci se fadi k vyznamnym svétovym pramyslovym vyrobciim.

JTEKT je organizovan do Ctyr divizi: fizeni (steering), loZiska (bearings), napravy (driveli-

ne), stroje a naradi (machine tools). [27]

Obrézek 13 Ctyri hlavni divize [27]

Koyo ptedstavuje jednu z divizi JTEKTu. Tato divize se fadi mezi svétové Spicky ve vyro-
bé lozisek. Diky udrzovani trvale vysoké kvality a vykonu svych vyrobkl se Koyo prosadi-
la mezi primyslovymi vyrobci a vyrobci automobill na celém svéte a ziskala certifikaci
ISO/TS 16949. Koyo nabizi inovativni feSeni plivodnim vyrobctim zafizeni i koncovym

uzivatelim ndhradnich dilt, pfiCemz se soustfedi na klicové trhy / automobilovy, zeméd¢l-
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sky, stavebni, té¢zky primysl (vyroba oceli a vétrnych mlyntli), trh obrabécich néstroju, elek-

trickych motorti a v§eobecného strojniho zatizeni.

Technologickd a vyrobni zpiisobilost spole¢nosti Koyo saha od extrémné velkych loZisek s
vnéjSim prumérem sedm metrli aZ po miniaturni loZiska s vnitfnimi priméry o velikosti
jeden milimetr. Spole¢nost Koyo vyvinula s pomoci novych materidlii a nejnovéjSich vy-
robnich technologii hybridni keramickd loZiska a Sirokou Skdlu extrémnich loZisek pro
specidlni prostiedi, kterd splnuji stile piisnéjsi a narocnéjsi poZzadavky modernich primys-

lovych odvétvi.

At je prostiedi aplikace sebendro¢néjsi, at’ musi vase vyrobky pracovat v jakémkoliv pro-
stiedi, spolecnost Koyo dokaze zvolit vhodnd loZiska piipadné navrhnout novou konstrukci
a vyrobit je ve svych zdvodech po celém svété. Spolecnost Koyo piedstavuje soulad nej-
vy$si kvality, spolehlivosti a servisu a pro vyrobce je jménem, na které se mohou spoleh-

nout. [19]

-
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Obrazek 14 Sesterské zavody spolecnosti JTEKT v Evropé [20]
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3.1 Olomoucky zavod

Koyo Bearings Ceska republika, s.r.o.

Pavelkova 253/5

Bystrovany

779 00 Olomouc

IC: 26418495

zapsana v obchodnim rejstifku vedeném Krajskym soudem v Ostravé, oddil C, vlozka

27297

Zavod v Olomouci byl postaven v roce 2001 na zelené louce. Do jeho vystavby bylo inves-
tovano 865 miliénl korun. Vyrobni program je zaméien na vyrobu jehlickovych, valec¢ko-
vych a axidlnich loZisek a kladek do dieselovych motort uréenych nejen pro automobilovy,
ale i strojirensky prumysl. Mezi piedni zdkazniky olomouckého zdvodu patii napiiklad

VW, Audi, Renault, VOLVO, PSA PEUGEOT CITROEN, SCANIA, ZF, BOSCH a dalsi.

Vyrobni zdvod je certifikovdn dle ISO TS 16949, ISO 14001 a ISO 18001. V soucasné
dobé zaméstndva témét 300 pracovnikl. Spolecnost obdrZela ocenéni zamé&stnavatele roku
a regionu. Aktivné se podili na Zivoté v mistni komunité, kde v uplynulych 9 letech podpo-

fila fadu charitativnich projekti, na které bylo pferozdé€leno pies 17 miliént K¢&. [21]

|

muI:En.' EHT{':ME ;g

Obrazek 15 Olomoucky zdvod [21]
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3.1.1 Historie

Tabulka 1 Historie Olomouckého zdvodu [22]

2000 Zalozeni spole¢nosti Torrington, spadajici do nadnarodni korporace Ingersoll
Rand Company

2001 Vystavba nového zdvodu v Olomouci

2002 Transfer vyroby jehlickovych a valeckovych loZisek ze sesterského zavodu v
némeckém Kiinsebecku

2003 Akvizice skupiny Torrington nadnarodni korporaci The Timken Company

2004 Dokonceni vyrobniho procesu na vyrobu kladek do dieselovych motorti
PrestiZni ocenéni "Zaméstnavatel roku"

2006 Transfer vyroby z francouzského zavodu Vierzon

2007 Projekt nové vyroby pro zakaznika Renault
Prestizni ocenéni "Nejlepsi zaméstnavatel olomouckého regionu”

2010 Divize jehlickovych a valeckovych lozisek byla koupena nadndrodni korporaci
JTEKT Corporation

3.1.2 Technologie

Lozisko se zpravidla skladd z vnéjsiho krouZku, vnitiniho krouZku a valivych prvkd, kte-
rymi jsou kulicky, kuzeliky, jehlicky nebo vélecky, které byvaji umistény v tzv. kleci.
Olomoucky vyrobni zdvod se zamétuje na vyrobu loZiskovych krouzkii a montd7 loZisek.
Vyroba krouzkl prochdzi t€émito vyrobnimi kroky: soustruZeni, dokoncovaci operace za

mekka, kaleni, brouseni a montaz.
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Soustruzeni predstavuje dominantni operaci tzv. tfiskového obrabéni loziskovych krouzk.
Provadi se na CNC soustruzich, na nichz se z bezeSvych trubek nebo ty¢i vysoustruzi kom-
ponenty pozadovanych tvari a rozmért. Dopliikovymi metodami obrdbéni je frézovani,
protahovani, dokonCovani vyrobnich detaild a vrtdni mazacich otvorii. Mezi nejnovéjsi
vyrobni metody patii i tzv. soustruzeni ,,za tvrda®, tj. po kaleni, kdy obrabime tvrdy materi-
al za velmi vysoké teploty. Takto zpracovand loZiska doddvame vyrobciim svétovych jmen,

jako jsou napt. ndkladni automobily VOLVO nebo Scania.

Ptipravené polotovary ze soustruzny vypereme, usuSime a zakalime (tepeln¢ upravime) ve
vlastni moderni kalici peci. V této peci dojde po postupném nahiivani loZiskovych krouzkt
k jejich prudkému ochlazeni. Poté se krouzky popoustéji, ¢imz ziskaji na houZevnatosti a

stabilité rozméra.

V rdmci brouSeni brousime Celni plochy loZiskovych krouZzki, vnéjs$i primeéry, vnitini
praméry, obéznou drahu a opérnd cela. VSe se brousi na specidlnich bruskach. Poté krouz-
ky prochézi operaci honovani, tj. pfehlazovani povrchu, ¢imz zlepSujeme mikrogeometrii a

minimalizujeme tak jeho hlu¢nost.

Zavérecnou etapou vyroby je u vybranych loZisek jejich montdz, kdy v jeden celek spojime
vnéjsi a vnitini krouzek prostfednictvim loZiskové klece a valivych Casti (valeckit nebo
jehlicek), které vyrabi naSe sesterské zdvody. VSe se odehrdva ve vysoce Cistém pracovnim
prostiedi. Kvalitu naSich vyrobki zajistuje stoprocentni kontrola hlu¢nosti, kterou smonto-
vané loZisko prochdzi. Smontované lozisko se zabali do ptepravek a poté transportuje za-

kaznikovi. [23]

3.2 Vyrobni program

3.2.1 Valec¢kova loziska

Ve viéleckovych loZiscich jsou jako valiva téliska pouzity valecky. Ty maji cylindricky tvar,
ale jejich profil neni zcela pifimy. Misto toho maji tyto valecky lehce soudkovity tvar, pii-
padné jsou jeSté na koncich zizZené, diky cemuz se podstatné sniZuje koncentraci namédha-
ni. Tato mikrogeometrie mé za nasledek nizké tfeni a umoziiuje vyuZiti u vysokorychlost-

nich aplikaci.
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Charakteristickou vlastnosti vdleCkovych loZisek je velka kapacita radidlniho zatiZeni, jeli-
koz vélecky jsou v linedrnim kontaktu s obéZnou drdhou. Tato loZiska jsou proto vhodna
pro aplikace, které vytvaii vysoké radidlni a ndrazové zatiZeni. Jsou také vhodnd pro vyso-
korychlostni aplikace, protoZe mohou byt vzhledem ke své struktutfe vyrabéna ve vysokych
pfesnostech. Diky délitelnému vnitinimu nebo vnéjSimu krouzku lze tato loZiska snadno

montovat a demontovat. [24]

Obrazek 16 Vileckové loZisko [24]

3.2.2 Jehli¢kova loziska

V jehlickovych loZiskdch jsou jako valivd téliska pouZity jehlicky, které bychom mohli
popsat jako vélecky, které maji vzhledem ke své délce relativné maly priimér. Jehlickova
loZiska jsou pomérné kratkd, jsou tudiZ vhodnd vSude tam, kde je tfeba zmenSit hmotnost a
rozméry strojnich zafizeni. Tento typ loziska se pouziva v Siroké Skale zafizeni, jako jsou
automobily, motocykly, elektrické stroje, obrabéci néstroje, letectvi a kancelarské vybave-

z

ni.

Jehli¢kova loZiska jsou kompaktni, s velkou tuhosti a v porovnéni s ostatnimi typy loZisek

maji vynikajici parametry dovoleného zatiZeni. Jsou rovnéZ vhodna pro oscilujici zatiZeni.
Jehli¢kova loZiska jsou dostupnd v provedeni s vnitinim krouzZkem nebo bez néj. U vSech
jehlickovych loZisek, s vyjimkou montovanych jehlickovych loZisek, jsou jehlicky vedeny

paralelné k ose pomoci rozmérové stabilni klece. [25]
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Obrazek 17 Jehlickové loZisko [25]

3.2.3 Axialni a specialni loziska

Axialn{ loziska tvoii tuhd uloZeni a jsou schopna prenaset velké axidlni zatiZzeni. V axidlni
sméru vyZaduji minimdln{ prostor a jejich pouZiti je tam, kde kuli¢kova loZiska jiZ nemaji
potiebnou tinosnost. Konstrukéné jsou vytvorena tak, Ze jsou rozebiratelna a jednotlivé dily
se daji montovat samostatné. Samostatné se daji rovnéZ objednat samostatné axidlni klece s

vélecky, stejn¢ jako hiidelové krouzky a télesové krouzky.

Specidlni loZiska: v ptipadech, kdy je zapotiebi loZisko "na miru", pfichdzi na fadu specid-
ly. Jedna se loZiska konstrukéné uzptsobend dané aplikaci, specidlné navrzené dle poza-

davki zakaznika. [26]

Obrazek 18 Specidlni loZisko [26]
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PODNIKU

Koyo Bearings je zavod, ktery je bezpecny a Setrny k Zivotnimu prostredi. Je vyhledava-
nym zameéstnavatelem a vyznamnym partnerem pro zdkazniky, dodavatele, mistni komuni-
tu a vSechny ostatni obchodni partnery. Usiluje o to byt leaderem na trhu a vyvolenym za-
vodem pro jejich zdkazniky v automobilovém primyslu, strojirenstvi a poprodejnim sekto-

ru v produktovém portfoliu jehlickovych loZisek, vadleckovych lozisek a vyrobé kladek.

Kvalita je zdkladnim kamenem dobrého jména firmy a néastrojem k dosaZeni cili podniku.
Zavazkem kazdého pracovnika je pln€ uspokojovat poZzadavky zékaznika a neustéle zlep-

Sovat vSe, co déla firma pro vytvareni hodnoty jejich vyrobku a sluzeb. [28]

V roce 2010 byla tato firma skoupena japonskou korporaci JTEKT. Zaklad japonskych
firem je organizovanost a jakékoli vyboceni je Spatné. Na vSe maji pfesn¢ dané postupy,
podle kterych se tidi. Pro Japonce je pracovisté néco jako domov a rodina. Jsou velmi loa-
jélni a oddani podniku. To je pro evropské podniky nezndmé. V Japonsku Stihld vyroba

vznikla a tyto principy chtél zavést 1 JTEKT v olomouckém zavodé KOYO. [28]

Ve firm¢ KOYO od zacatku nebyl zaveden Zadny plan implementace $tihlé vyroby. Pred-
stava japonského vedeni byla takov4, Ze vSe bude hned fungovat tak jak ma. BohuzZel tomu
tak neni a néstroje Stthlé vyroby ve firmé jsou spiSe nevyhodou nez vyhodou. Zékladem je
zjisténi nedostatkll i tam, kde se zd4, Ze vSe funguje spravné. Druhd véc je zlepSovani do-

vednosti a znalosti zaméstnanci. [28]

Na zdklad¢ auditii ve firmé jsem zjistila nedostatky v zavadéni 5S, TPM, SMED a Kaize-

nu. Audit provedeny na 5S zjistil tyto nedostatky:

obsah skiini a zdsuvek na pracovisti neni uspofddany a popsany,

* vstupni a vystupni zéna pro materidl neodpovida velikosti umisténi nékterych pra-
covist,

* ndstroje na pracovisti nejsou na oznaceném miste,

* vétSin€ pracovnikil nejsou zndmy principy 5SS a jejich cile,

* nckterd pracoviste, stroje, nastroje, méfidla a pripravky jsou poskozené a Spinavé,

* naurenym mistech nejsou Cistici prostiedky. [28]
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Pti auditu TPM byly zjistény tyto nedostatky:

pfi uniku kapaliny ze stroje do zachytné vany nebyly vypsany karty TPM,
uklid a udrzba pracovisté neni provadén dle stanoveného ,.Cisticiho formulafe*,
pracovnici nevi jaky je spravny postup pii TPM,

pracovnici nevédi jak a kdy vyplinovat karty TPM. [28]

Audit SMEDu:

Pti auditu byly zjiStény nedostatky, chyby operatort, nedostate¢né odliSeni nastroji
a piipravki zptsobujicich prostoje. Tyto nedostatky mohou byt odstranény kontrol-

nimi tabulkami a vizualizacemi.

Neadekvatni a nekompletni opravy stroji zpisobuji neustdlé ,,dolad’ovani* nasta-

veni.
Nedostatecna vizualizace.

Nedostate¢na funk¢ni standardizace, tedy standardizace, kdy jsou na daném praco-

visti k dispozici jen ty dily, které jdou nevyhnutelné€ potiebné na zménu vyroby.

Ptili§ mnoho pohybu operatora v pribéhu zmény vyroby. [28]
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5 NAVRHY POUZITI KONKRETNICH NASTROJU STIHLE
VYROBY [28]

Na zdkladé zjisténych nedostatk jsem navrhla opatfeni, které by mély pomoci firmé pii

zavadeéni nastroji Stihlé vyroby.

5.1 Navrh na implementaci TPM - Totalné preventivni adrzba [28]

Bez angazovani a spoluprice jednotlivych oddéleni nebude mit Zadna Cinnost, kterd souvisi
s udrZeni, vylepsenim nebo opravou strojti a systému dlouhodoby tc¢inek. Neexistuje nikdo,
kdo by byl schopen 1épe shromdzdit informace a vS§imnout si signdlti svédcicich o stavu
stroje nebo zafizeni a v disledku toho zabranit poruse (ztratim) nez pracovnik, ktery stroj

obsluhuje.

Stroje se opottebovavaji pro¢? Tady je n€kolik diivodl: vytéka olej a uchazi vzduch, necis-

toty, povolené Srouby, vibrace a teplo, koroze a poskozeni.

Obrazek 19 Opotiebeni stroje [28]

Pro¢ tedy implementovat TPM? Kdyz bude sefizovac¢ pravidelné mazat stroj, kontrolovat a
Cistit, nastavovat na dovolenou odchylku, sledovat spravnou teplotu a dotahovat Sroub ne-

muzZe se stat, Ze se stroj opotiebuje.
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Obrazek 20 Stroj pri pouZivani TPM [28]

Je potteba rozvijet dovednosti operdtorti takovym zptisobem, aby byly stroje obsluhovéany
se zachovanim optimdlnich pracovnich podminek bez vynuceného opotiebeni zplisobeného
nespravnym pouzivinim. Musi se také zavést preventivni opatieni, napt. ¢iSténi a kontrola
stroju, jako kazdodenni prostfedek pro identifikaci a eliminaci situaci, které mohou zptso-
bit poruchu. Pracovnik musi zménit vztah ke strojim. Kazdy ¢lovék se stard o to co je jeho.
Ma silné vztahy ke strojim jako jsou kolo, auto, pocitac atd. Clovék se o né stard, Cisti,
kontroluje a udrZuje. V podniku, ale takovy vztah ke strojim nemd. To, co neni jeho se ho

netykd. Pracovnik si v§ak neuvédomuje, Ze stroj je jeho vyrobni prostiedek — jeho obZiva.

Pro spravnou funkci zafizeni a sniZeni opottebeni se musi dodrZovat optimalni stanovené
hodnoty nastaveni. Tak jako u auta dodrZujeme tlak v pneumatikdch, mnoZstvi oleje a
chladici kapaliny, teplotu motoru, dodrZzujeme optimdalni otdcky motoru a kontrolujeme
mnozstvi benzinu, tak stroj vyZaduje stejnou péci. Proto je nutné vyznalit a kontrolovat
optimdlni nastaveni i u néj. Tyto hodnoty se musi kontrolovat v rtiznych ¢asovych interva-

lech: stdle napt. otd€ky motoru, tydné napf. olej, mésicné€ napf. tlak v pneumatikach.

Pracovnici ve vyrobé znaji nejlépe stroje, na kterych vyrabéji. Proto by jim méli poskytnout
nejlepsi péci, odstranit drobné nedostatky jako jsou napt. vibrace, pfehiivéani, kolisani tla-
ki, dniky oleje a tim se vyhnout staviim jako porucha, nedodrzeni parametri vyrobku atd.
KaZzdy stroj mé svoji obsluhu a ddrzbu. Obsluha odpovida pouze ze provoz a obsluhu zafi-
zeni a kvalitu vyrobkil. Nezajim4 se o stav stroje. Udrzba odstrafiuje poruchy, nestard se o
zmetky, kvalitu atd. Nezajim4 se o stav stroje. V podniku funguje obsluha a tdrzba zv1ast
a to je Spatné. Pti implementaci TPM by to m¢lo fungovat tak, aby obsluha a ddrzba spolu-
pracovali. Spole¢n¢ analyzuji poruchy a zdvady, jak k nim doslo, co poruchu zptsobilo, jak

je odstranit a jak se jim vyhnout.
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Na spusténi TPM je diilezité rozclenit tymy zodpovidajici za stav stroje. Tento tym ve vy-
robnim useku zahrnuje mechanika, elektrotechnika, technologa a teamleadra. K jejich po-
vinnostem patii analyza ohldSenych karet TPM, spravovani tabuli TPM, ptidélovani tkola
souvisejicich s odstranénim zdvad a archivace tdaji o zadvadach. Je potieba ud¢€lat kontrolu
stavu strojii. Musi se zdokumentovat stav ptred zahdjenim projektu (fotografie). Vedouci
tymu projde s pracovniky tymu pokyny pro udrzbu daného stroje. Pii nejasnostech ptivola
zéstupce udrzby. Pracovnici se sezndmi s pokyny pro €isténi stroje. O¢isténi strojii musi byt

provadéno dle Formulare CiSténi stroje.

Gislo pokynu Pracovni a kontrolnl ndvodka

Nazev Postup gisténi stroje Microsa-500 (C1)

Formular ¢isténi stroje

KDE: Brusima —Microsa -500

€. Aktivita Kdo a Kdy Jak
1 Hiubs odeteaniof nesisict operator - od3krabani hrubych nedistot
min. 1x na kond smény | - sesbirani zatoulanych dild
Vystiikat wstupni (podavad) a operator m = ” -
2 || it drthu min. 1% na kond smany | - Y¥SiTikat drihy rozpraSovac pistoli s emulzi
5 | Ci#teni rozvadéde, ovddadho panelu | operator - navihenym hadrem odisit povich mzvadade,
a Gerpaci stanice 1xnakond smény ovladadho panelu a Serpaci stanice
a Cisténi pod&vadho a wystupniho operator - pfi wypnutém stavu odistit navihdenym hadrem
zésobniku 1xnakond smény podévad avystupnizésobnik véetn&motor
< ™ " o operator - uspofadat odkliddaci boxy, pouZivané nafadi,
8 | Waid poniveic s plipridl 1xnakond smény pomiicky a pipraviey
Kompletni vySisteni rosti —vybrani ato ek - <
[ ne&i;:' el il Ll ::‘;;:’n ; - wydistit a vybrat rodty od nedistot
7 | Cistari zivihaciho zalizeni operator - navihéenym hadrem odistit povich zdvihadho
1x tydnd zafizeni wysat odkap dvad jimku
5 | Kompleli S ten stroje 2 operdior ~whodnymi prostrediy provast dUKIadng St
piislugenstvi 1% mésiénd celého stroje a jeho okoli

N

N1/1932008 Novik Petr Andrze] Kokosinski Marek Jankil 17

Zména / Datum Zpracowval Schalil Uvolnil Strana

Obrazek 21 Formuldr na cisteni stroje [28]
Pracovisté se musi usporadat do stavu 5S. M¢ly by se oznacovat parametry u kritickych
¢asti stroje (max, min, ...). Po ukonceni reorganizace pracovisté a oCisténi se sepisi odstra-
néné i neodstranéné nedostatky. Na konci projektu se musi vSe zase zdokumentovat.
Pro¢ oznacovat Zivotn¢ dilezité ukazatele? ZajiSténi bezpecnosti, kvalita, optimalni vykon,

optimdlni spotieba elektrické energie. Ptiklady oznaCovani Zivotn¢ dileZitych parametrti.
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I Hipo ALS CNC chladici zafizeni

Obrazek 22 Sprdvné oznacené parametry [28]

Obrazek 23 Sprdvné oznacené parametry [28]

5.2 Jak a kdy vypliovat karty TPM [28]

Zavada je uddlost, kterd zpusobuje opotfebeni stroje a ma vliv na vyrobni proces, ale ne-
zpusobuje zastaveni stroje. Tato zdvada je ohlaSovdna prostfednictvim systému karet TPM.
Porucha je udalost, ktera zapticinuje nebo hrozi pferuseni vyroby stroje. Porucha je ohlaso-

véana prostiednictvim opravenky a nahlaSenim.
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IIMKEN PM

Where You Turn

KeRTATPM || Vypliuje

SRS s operator
Datum zapséni Sména

Linka/Stroj

Zapsal

testovaci dokument

Probiém

Navrhovany zpihsob Ffedeni
Opravi provear,

EiteIn podpis hbmT

- Vypliiuje osoba
odstranujici zavadu

Mr

Obrazek 24 Karta TPM [13]

TIMKEN

= O P TIMKEN O Ll
L1 kamrarem [_ M| 873 arratem [
Datum zapsani 7.7.2009 Sména A Datum zapsani 108-2009 Sména Cc
Linka/Stroj E7 Linka/Stroj D3

Zapsal Nakladal Zapsal Matysek

Vytéka olej z Strzené Srouby na

testovad dokument
testovadi dokument

= krytovani
vretene e
Probiém Probiém
’ Srouby
Opravit vyménény
Navrhovany zplsob fedeni Navrhovany zplisob fedeni
Opravu proved]: Opravu proved:
eI podgic Cech aun: 9.7.2009 wengpotec __Matysek +w]0.8.2009
Ny Nr

Obrazek 25 Priklad vyplnené karty TPM [13]

Jak by to tedy mélo fungovat? Krok ¢. 1: operator si vS§imne zdvady. Rozhodne se zda je
schopen sdm odstranit tuto zdvadu nebo zda potiebuje pomoc. VypiSe kartu TPM a vhodi ji
do ptihradky urcené pro vyplnéné karty. Krok ¢. 2: Nasleduje pravidelnd schiizka tymu
TPM, na které analyzuji nové karty TPM. Rozhodne se, kdo a kdy méa odstranit zavadu a
vyplni se seznam ¢innosti TPM. Nasledn€ na to povési kartu TPM se zdvadou na tabuli
TPM. Krok €. 3: Po provedeni ¢innosti, podepisuje odpovédnd osoba kartu TPM a také

uvadi datum provedeni do seznamu karet TPM. Tym TPM zkontroluje ¢innosti a potvrdi je
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v seznamu praci TPM. Krok €. 4: Povéfend osoba zaznamenava udaje o zavadé do PC da-

tabdze. Po odstranéni zdvady a archivaci udaju se karta TPM znici.

TIMKEN

Katy
™M

Karty
TPM

PH TABULE TPM - SOUSTRUZNA
1
Cisté Viypsané

Hatek s popiskou ozna&ujici stroj
nebo skupinu stroji

Karty TPM, které
se Zpracovavaji

Rozdéleni tymii TPM

.
o |}
1
.

.

i
.
.

Obrazek 26 Tabule TPM [13]

Cislo Odpov&dna Termin Datum Potvrzeni
Problém Linka/Stroj Op. [ Me. | EL
karty osoba realizace | realizace realizace
15 Vytékani oleje z vietene — opravit | 4 E7 x Cech }0/7 .
. )4 ' A
\ / / i y, \
\ / /1 |/ / \
Popis problému nebo / / / l ,
&innost pro provedeni // /' // /aiampicate \
I 1 s z
| €. linky /stroj |/ /|| Termin, do kdy se ma
; I~ oprava realizovat ]
Kdo je schopen / // ! !
zavadu opravit / Podpis

A

I Fi

Prijmeni osoby

odpoveédné za

provedeni

odstranéni chyby

5.3 Navrh na zavedeni 5S [28]

opravy

pracovnika
Skupiny TPM
potvrzujici

Obrazek 27 Seznam cinnosti TPM [13]

Zékladem kaZdodenni tdrzby stroje je 5S. Cisténi je zdroveii kontrolou. Hlavnim tkolem

¢isténi neni zkraslit stroj. Pii Cisténi se hledaji zdroje znecisténi, abychom nemuseli Cistit

stroj kazdy den. Piiklady vysledkt po 5S.
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Obrazek 29 Stroj Meccanodora E7 pred a po 5S [28]

Vsechny ndstroje na pracovisti by méli byt uspotddané a leZet na oznaceném misté. pokud
se na pracovisti nevyrdbi, musi byt vyprdzdnéna Cervend a Zlutd bedynka. Kazd4 véc na

pracovisti musi byt sprdvné popsdny a umistény.

VYZNACENA
ZONA,POPSANE
KRABICKY

MODRE OZNACENA POLICE
NA NASTROJE S POPISKOU

Obrazek 30 Vyznacend zona, popsané krabicky a police s popiskou [28]
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Obsah skiini, zdsuvek a krabic na pracovisti by mél byt jen takovy, ktery je nutny pro vyro-

bu. VSe by mélo byt také vizualizované (popisky, misto).

Obrazek 31 Usporddané ndstroje a popisky na Supliku
[28]

Dokumentace na stroji Seznamu dokumentace mus{ byt aktudlni.

Obrazek 32 Seznam dokumentace [28]

Vsechny ndstroje na pracoviSti musi byt na ozna¢eném misté. SlouZi to k lepsi organizaci,

lepSim pracovnim ndvyktm, lepsi systém. VSechno musi mit své presné uréené misto.
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Obrazek 33 Mista pro ndstroje s popiskou [28]
Na pracovi$ti musi byt umistény nddoby na odpad a chemické latky. Mély by byt pfistupné.
viditelné a pouzivané. Také by na pracoviStim mély byt pracovni a tklidové prostiedky na

urcenych vizualizovanych mistech.
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Obrézek 34 Cistici prostiedek [28]

OSTATNI

Obrazek 35 Nddoba na odpadni kapalinu[28] Obrazek 36 Nddoby na tiideny odpad|28]

5.4 ZlepsSovaci navrh v ramci Kaizenu [28]

5.4.1 Aktualni stav seFizovani méridel

Novi sefizovaci na kone¢né kontrole komponentl (z poslednich masivnich naboril) délaji
chyby pii sefizovani métidel. Pricinou je nedostatecné praktické zaskoleni, Skoleni je spiSe

teoretické. Maji malo zacviku a mdlo prostoru ziskat zkuSenost, cvik a jistotu.

5.4.2 Navrh pro budouci stav

Zmeéna zpusobu praktického zaSkoleni novych zaméstnancl. Méli by se také preskolit std-
vajici zaméstnanci. Misto praktického zaSkoleni na sefizovdni métidel by mohlo byt ve
vydejné nastroji. Sefizova¢ z KKK bude pracovat s pracovnikem vydejny, se kterym bude
paralelné sefizovat totéZ. Pracovnik vydejny na konci sefizeni rychlym pohledem zjisti,
jestli je vSe spravné. Pokud by bylo néco v nepotfadku poradi popiipad¢ ukdze jak m4 sefi-
zovac spravné postupovat. Ndsledné na to sefizova¢ KKK by pak méfidlo rozebral a zacal
sefizovat zase jiny typ nebo parametr. Takto by sefizovac zabral je jedno métidlo, zdklady
sefizovani také mad, tzn. Ze by pracoval samostatné a nezabiral by ¢as pracovnika vydejny.
Ten zase opét zkontroluje spradvnost. Vystupem toho zaSkoleni by byl zdznam o sefizent:

typ + parametr.
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Pottebna doba na zaSkoleni novych zaméstnanct by byla cca 1 tyden a preskoleni stavaji-

cich sefizovacl cca 2-3 dny.

5.5 ZlepSeni procesu serizeni na strojich [28]

5.5.1 Popis a analyza soucasného stavu

Pouzivaji se dvé¢ techniky procesni diagram a spaghetti diagram. Procesni diagram umoz-
nluje zaznamenat sled ¢innosti definovanych jako operace, transport, ¢ekéni, skladovani a
kontrola. Spaghetti diagram zndzorfiuje tok materidlu nebo operitora na pidorysném

schématu vyrobni plochy.

[Montaz il [ Einnosti | symboly
iz ani stroje 1A Einnost Soutasnost Niven Gsp | EPr [O]=To o p .
0.2.2011 operace 3] [5) ( ) Technologicks aperace
_ =] { g ok aoibied
Reatizoval: [rm ip, pit [rransport 3] ® .
Materiél ~ Clovik ~ Stoj ~ informace |Cekani 5| =7 (=M= -
& il ontols q o =1 53 i
D
Eas 3] ]
e 2s8 DA oD (o
Einnost Symboly trin] | tm] Poznsmky Sa{a 5 Do
~ 7 Vot a 7,
i e Sl s oosse]  [GE8 2 L
[ Dy, [Ea | = D A D [O
5. 0o skiadu o003 77 Ex
3. o deve dani pikiste = T [ 2 5 X O[O
[ D O |v EIEIE
la._ze sitadu :
5 Cokininawehyiivionl O | DB [0 [V EX_ 7 rovidni e price 0
ls._xpc O w10 o _[v DA =) 5N =]
7 prmiszenidosrc = D o = D57
Olm [0 [Oo [V ) (=]
o
i[O [ D [0 [V A =]
b. Limi)
Cl= [ o (v [=]
10. R ozmistént kemponent
11 Demonta? pinéns =l [N R 2 =1 =8 =]
DO
oo megstn oins | e e
jeh ndstroje) 5\/
e o [0 [¥ EIEIE
15 Obsiuha megaitu
o= P [o (v o=
14. € ekini na megalift
O | = D o (v =1 =Y =]
o D o [v ] Sl =]
= |[b [0 [V =1 ==
Olw [D 0O = Obm [D [0
&« = [D g [+ ?’ EIEAE
o B I e FF = V=H =]
20, K megaitu
21 Obsiuha megatity & =_[D [&] ~ ) i =]
Y= o |v EIEAE
22. & ekénina
25 Ke swol Olw D O % @) D (O
T =T ST =P oz K:) DD
Nonts? a serizent
24, podavate (pitak + dom)
RS &a = [w] A Olw D [0

Obrazek 37 Procesni diagram [13]

Tabulka 2 Popis a analyza soucasného stavu — prehled [28]

Pocet €innosti % z celkové doby trvani
Operace 37 26% 51 min
Transport 31 5,5% 11 min
Cekani 5 65% 2h 7min
Kontrola 0 0,0%
Skladovani 0 0,0%
Délka trvani 3h 16min 100,0%
Vzdalenost 288m
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Obrazek 38 Popis a analyza soucasného stavu — prehled [28]

5.5.2 Analyza problémii — identifikace problému a jejich piicin

Problém ¢. 1.: Velky podil ¢ekdni na procesu sefizeni (65%). Jedna se predevSim o ¢innost
¢ekani na vychystavani komponent (120 min), kterd mize negativné ovlivnit sefizeni na
dalSich stojich tim, Ze sefizovace ,,nuti* vénovat se dalsi praci.

MoV .

Pfi¢ina: nespojité sefizovani

Sefizov B o - e B -
ac Stroj
A 1
= Externi sefizovani - priprava
Nespojity 2 2
proces A 3 It Cekaniz divodu vychystavani - vénuje se jiné p
sefizovani | 4 LI Interni sefizovani - stroj stoji
(soucasny £
A 5 Cekani stojiciho stroje na sefizovaée
stav)
A 6 ]
A 7| g S HEE
A 1 T~ ; §
Ztrata kapacity
A 2 g
n— 420 minna 7
Spojity A 3 S
proces |a 4 strojich
sefizovani
A 5|
- X D Fiktivni pfiklad
A 7| [
Minuty 50 100 | 150 | 200 | 250 | 300 | 350 | 400 | 450 ]

Obrazek 39 Analyza problémii [13]

Problém ¢. 2.: nezanedbatelny podil manipulace na procesu setfizeni (5,5%); dominuje pie-

devsim v internich Casech.
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Pfi¢iny: Néastroje rozmisténé po pracovisti montdZe na péti mistech. Velké vzdalenosti me-
zi misty a néstroji. Nékolikandsobnd cesta pro ndstroje na stejné misto. Vychystavani kom-

ponentl ze skladu do meziskladu — ne ke stroji.

5.5.3 Navrh na zlepSeni — opatieni
Névrhova opatient:
* zajisténi voziku s néstroji a stanoveni trasy a postupu odbéru nebo vraceni néstroju,
* ndvrh checklistu pro vychystavani nastroju,
* nejvice frekventované typy ndstroji budou umistény piimo u stroje,

* vychystavani komponentli pracovniky skladu piimo na pracovisté véetn¢€ rozmisténi

komponenti.

Obrazek 40 Popis a analyza budouciho stavu — prehled [28]
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Tabulka 3 Popis a analyza budouciho stavu — prehled [28]

Pocet ¢innosti

% z celkové doby trvani

Operace

20
-17

26%
-5 min

Transport

17
-14

4,6%
-1 min

Cekani

3
-2

67,1%
-11 min

Kontrola

0

0,0%

Skladovani

0

0,0%

Délka trvani

2h 58min
- 17 min

100,0%

Vzdalenost

189m
-99m

Lokace: |Montsi Bilance Cinnosti symboly [min]
Proces: S efizeni stroje MV1 Cinnost Soutasnost Névrh I Uspora
Datum: 24.2.2010 Operace 37, 20| 17} Vyména pinéni (talfek,
Realizoval: Transport 31 17, 14] s e e s
. plniéka), vyména
Materidl ~ Clovék ~ Stroj ~ Informace |&ekani 4 3 1] bodavae (dorn, plilsEny E D 8O W
scusasnost ~ Sguin Kontrola o ol o plech, s efiz enf dréhy
ZRO, spirdla), s efizeni
Specificace: Réyrhéd SKadovial ° 9 L drah AR, KF, JR, vména
i Cas 3:18:41) 2:55:02 0:23:39) 25. _kostek na hlavé 0:15:08
S troj jede
Vzdilenost 288 189 99| [e6. Kvaze O w [D [O [V [ 0002c
Cinnosti Symboly min] | [m] Poznémky 27. s efizeni véhy a\ = [ D | O [V | o2sc
1. Vyps éni picklistu @\ 0D [0 [V ] oo EX 28. Ke konzervaci @) D |0 |V | 00003
O (D N Sefizenikonzervace =0 el Inl RV
2. Do skladu 0:00:41 27| EX 29. véetné drhy 0:01:36
3. Odevzdani picklistu 3\ D D [0 |V | 00037 EX 30. Ke stroji (@) D |0 [V | o003¢
4. ze skladu k balicce Oblm |D [0 |V | 00020 10| EX Volba programu, start
schématu a sbérové Sz {0 [+ stroje - montéz 7 0K oD D O Vv
5. karty 0:00:18 EX 31 kus 0:05:18
6.k megalifu OPm |D [0 [V | 000z a1 ex 32. K vibrometru [@] D [0 |V | 00007
7. Obsluha megaliftu =1l =l 5% 0:0013 EX 33, |5 efizent vibrometru a’ = D [0 |V | oo0as
Nafasovéni dorazového =1 IE8 =l 4 ? = [0 =
8. plechu 0:00:49 EX 34, S efizeni méfidla RV 0:03:17
Nafasovani nafadi pro =3 =0 = k3 = H | o e
9. plnéni 0:00:10] EX 35. Vypsnisbérové karty 0:04:38
=1 =1 =N RS K pracovnici vystupni @] \q\ =3 =0 K7
10. Obsluha megaliftu 0:00:20) EX 36. kontroly 0:00:26
11. ¢ ekanina megalift O|oPP oV o:ou:j EX 37. & ekanina uvolnéni O = :i O |V | 00208
12. \Vyména Domu @1 [D [0 [V [ oooae EX . CestakPC O lm [D |0 [V | 0o0ac
13. Ke stolku s trny OpPm |D [0 [V | 0002s] 16| Ex . |uvolnénivs Fc a’ DD [0 [V ] 00031
o|D|O(v DIEIEIERNE
14, ani nového trnu 0:00:20] EX . Odhladeniz SFC 0:00:02
Olm D [O]|V Ofl=|plo|v
15. Ke skiifice 0:00:04} 4] EX
(=3 Nl Nl vl @] =11 =3R4
Nafasovani kos tek do
hlavy, spirdlu, vnitini £4st
16. konzervagky, doraz JR 43.
17. Ke stroj (@] D |0 |5z 4. Ol D o~
Cekanina ukonéeni &1 i=] Ol Ol=B O |1
18. wyroby as.
19. K PC (@) DlO|S 6. Q=D [0 s
20. Piihlégenido s FC = B A =2 47. =3 =T V= K
21. Do O |D|O0 |V a8, (@} [=1 =} Inll k¥4
Transportkomponentike| O (mp (D (O |7 cllex|E g |
22, stroji 49,
Iz—a. Rozmis téni O/m» DO [V 50. Ol=D O W
24 ke swoj Olmw D [O[™w 51 ol2]plols

Obrazek 41 Procesni diagram [13]
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5.6 Navrh na postup vychystavani SMEDu pro brusirnu [28]

Obsah SMED voziku:

referencéni tyvp dila pocet dila v
dily krabicce

Obrazek 42 Plastovd krabicka Sedé barvy obsahujict referencni dily[28]

pravodni listek etalon
pro etalon

Obrazek 43 Plastovd krabicka Sedé barvy obsahujict

etalon — slouZi ke kalibraci stroje AMS [28]

trn pro kontrolu meéfici trn vymezovaci
ostfiny krouzek

Obrazek 44 Plastovd krabicka modré bar-
vy obsahujici komponenty sestavy pro

AMS [28]



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

55

nakladaci zafizeni
(ladovac)

Obrézek 45 Rddné seiizené naklddaci zari-

zeni [28]

honovaci
rolny

unasec pro
honovacku

e L

honovaci

opérky trn pro brusny unaSec
kotoucek

Obrazek 46 Sestava pripravkii uloZena v modré

krabicce [28]

PICK list
brusivo

podlozky

honovaci
paska

Obrazek 47 v sdcku vychystané brusivo pro
dany typ vyrobku a k nemu odpovidajici pocet
poloZek [28]
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slozka s vyrobnimi
dokumenty

Obrazek 48 sloZka s vyrobnimi dokumenty [28]

méfici sonda kalibra¢ni UD méfidlo
krouzek

Obrazek 49 rddné nastavené méridlo, kalibracni

krouZek a meérici sondu [28]
Ctyii zdkladni kroky pii ¢asové analyze a redukci ¢asu zmény vyroby: [28]
1. musi se rozd¢lit externi a interni aktivity,
e interni aktivity jsou ty, které mohou byt vykonavany jen pokud stroj stoji,
e externi aktivity jsou mohou byt napiiklad vychystdvini ndstroji potifebnych ke
zméné vyroby na stroji pfed zastavenim stroje,

2. ujistit se, Ze externi aktivity jsou vykondvény, kdyZ je stroj vypnuty anebo produkce

beézi,
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3. zmeénit co nejveétsi pocet internich krokti na externt,

4. zlepSeni/redukce/zkraceni vSech moZnych Cast.

Tabulka 4 Postup vychystavani SMEDu [28]

provadéna ¢innost

oddéleni

od 9:00

aktualizace pldnu vyroby na tabuli

plénovani

9:00 - 10:00

zodpovédny pracovnik provede:

- kontrolu aktualizaci na planu vyroby,

- vyhledédni naplanované zakazky,

- odebrani 1 kusu ze zakdzky (vzorek),

- vytisknuti sefizovacich planti, pfekontrolovani do-
stupnosti ptedepsanych brusnych kotouckil na skladé
spolu s pracovnikem vydejny,

- odneseni platného vykresu na montaz a jeho vlozeni
do ptihradky pro poZzadavek na rozmérovy listek

vydejna

10:00 - 11:00

vyplnéni rozmé&rovych listki

montaz

11:00 - 11:15

vlozeni slozky s pozadavky na SMED do piihradky v
kancelari, slozka musi obsahovat:

- 1 ks ze zakdzky (vzorek),

- fadné vyplnény vydejni listek,

- platny vykres poZadované zakazky,

- rozmé&rovy listek, sefizovaci plan(y)

vydejna

11:15 - 12:30

mistr provede pfedani slozky sefizovaci, ten zajde do
vydejny a nésledné vyplni tyto formulate:

- pozadavek pro nastaveni méfidla,

- pozadavek na néstroje,

- vypocet regulacnich mezi

brusirna

12:30 - 13:00

pfedani slozky s pozadavky na vychystavani SMEDu do
pfihradky ve vydejné€, pozadavek musi obsahovat:

- platny vykres pozadované zakizky,

- vzorek,

- rozmérovy listek,

- poZadavek pro nastavené meétidla,

- poZadavek na ndstroje,

- vypocet regulacnich mezi,

- Tadné vyplnény vydejni listek,

- sefizovaci plan(y)

brusirna

13:00 - 14:00

piekontrolovani kritického materidlu, ktery nelze vy-
skladnit v noci

vydejna

14:00 - 6:00

kompletni vychystani SMEDu. Jeho uloZeni na vozik a
vyvezeni na urcité stanovisté. Vyvéseni cedulky o vy-
chystaném SMEDu na informa¢ni tabuli u vydejny.

vydejna
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6 ZAVER
Téma bakalarské prace bylo zavadéni Stihlé vyroby ve vyrobnim podniku. Cilem této prace
byla analyza zavadéni Stihlé vyroby do firmy KOYO BEARINGS s. r. 0. a doporuceni pro

firmu, které by napomohly v zavadéni. Prace je roz¢lenéna do dvou ¢asti. Prvni ¢ast je teo-

retickd a druhd prakticka.

V teoretické Casti jsem na zdklad¢ dostupné literatuie a firemnich materidli vysvétlila lai-
kovi n€kolik principt §tihlé vyroby.

s Mz

Prakticka cCast je zaméfena na analyzu soucasného stavu podniku KOYO BEARINGS s.r.o.
a postup zavadéni Stihlé vyroby. Na zaklad¢ metod jako je pozorovani, auditii na pracovis-
tich, fotoanalyzy jsem shromézdila informace, které mi pomohly zjistit aktudlni stav Stihlé

vyroby.

Po provedeni analyzy jsem navrhla tyto opatieni: navrh na implementaci TPM, ndvrh na
zavedeni 5S, zlepSovaci ndvrh v rdmci Kaizenu, zlepSeni procesu sefizeni na strojich, na-
vrh na postup vychystdvani SMEDu pro brusirnu. Jednotlivé body vSech té€chto opatfeni
pomohly zrychlit a zkvalitnit vyrobu a i samotné pracovniky vyroby. Pracovisté¢ byly na-

sledné& vice organizovana a prehledna.

Kazda firma by chtéla pouZzivat Stihlou vyrobu protoZe to maximalizuje zisk a minimalizu-
je nédklady. Pfi pouziti mych ndvrha by firma mohla zkvalitnit zavadéni §tihlé vyroby, tak

aby fungovali spravn¢ a efektivné. Tim by ziskala konkurenceschopnost.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

atd.
napr.
tj.
TPS
muda
apod.
LP
SMED
TPM
TBM
tzv.
OEE

JTEKT

a tak dale

napiiklad

to je

Toyota Production Systém

plytvani

a podobné

Lean Production, Stihl4 vyroba

Single Minute Exchange of Dies, Proces minimalizace ¢asii
Total Productive Maintenance, Totdlni produktivita idrzba
Time Based Maintenance, UdrZba na zdkladé Casu

tak zvané

Overall Equipment Efficiency, Celkova efektivita zafizeni

Japonska korporace
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PRILOHA P1: FORMULAR C

o

ISTENI

R

STROJE

T 2 T S T E TR e

Clalo polymiu Pracovni a kontrolni navodka

Nazev:  Postup idt&ni stroje Microsa-500 (C1)

| s wuwgw s .
; Formular ¢isténi stroje
KDE: Brusima —Microsa -500
e Aktivita Kdo a Kdy Jak
. R operator - odkrabani hrubych nedistot
1| Hrbk odshantol nedistot min. 1 na kond smény | - sesbirani zatoulamyeh dill
Wystiikat wstupni (podivad) a operator i = . 5
2 wistugnd drdhy o dacoa kond sy | vystiikat drahy rozpraovaci pistoli s emulzi
3 Cis%ni rozvadéde, olddadiho panelu | operator - navihéenym hadrem odistit powvich nzvadéde,
a cerpaci stanice 1xnakonc smany ovladadho panelu a derpaci stanice
a Cigténi pod svadho a wystupniho operator - pfi vypnutém stavu odistit navihéenym hadrem
zasabniku 1xnakond smény podavad avystupnizasobnik véeinémoton
; . - u operator - uspotadat odklddaci boxy, pouivané nitadi,
5 | \Wid ol o popranicl 1 nakond smény pomiiciey a piipraviey
Kompletn|wyEistdni rostl —vybrani operafor Tt " xi
B aastot 1 tjdn& - vydishit a vybrat rosty od necistot
7 | Ciiset phvibace ittt aperator - navihéenym hadrem ogistit powrch zdvihadho
1% tydna zafizeni wysat odkap avad jimiku
g Kompletnweittént stroje a operator - wh odnirni.prost'redky piwést dukiadne Gista i
piisluenstyi 1x mesicng celého stroje a jeho okoli

| V pfipadé zjisténi
zanvad pri cisténi
| wypiste karu TPM |-
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