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ABSTRAKT

Bakal&ska prace se zabyva zlepSovanim ve spolti Promens a.s. Zlin. Prace je bzd
lena nacast teoretickou a praktickou. Teoretickéist zahrnuje vychodiska gebna pro
zpracovani analytick&asti. Analytickééast obsahujeipdstaveni spo@osti Promens a.s.

a jeji vyrobni technologie. Praktickést dale obsahuje analyzu metod zlepSovani, které
implementovala firma Promens a.s. Zlin do svychcedo Zawry z této analyzy tvid
podklady pro opééni, ktera by firma Promens a.s. Zliglarealizovat k dosazeni zlepSeni

v danych oblastech.

Kli¢ova slova: 5S, Basic Most, SMED, Poka Yoke, TPMZC¥SM, Job Evoluation.

ABSTRACT

Bachelor thesis focuses on improvements of compaiagnens a.s. Zlin. The work is divi-

ded into theoretical and practical sections. Theotétical part covers a fundaments ne-
cessary for processing of analytical part. Theital part contains presentations of Pro-
mens a.s. and its production technologies. Praqisa contains analysis of improvement
methods, implemented by Promens a.s. Zlin to their processes. The conlusions from
this analysis form the basis for measures, thamens a.s. Zlin should implement to

achieve improvements in selected areas.

Keywords: 5S, Basic Most, SMED, Poka Yoke, TPM, CE&M, Job Evoluation.
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Motto:

,Vyzbrojen spravnymi metodami dokaze kazdy z repsitiprocesy.”
Ivan MaSiMdan Vytlacil. [1]
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UvoD

V sowasné dob spol€&nosti, a to nejen vyrobni, kladou velkyirdz na zlepSovani ve
svych procesech. Snazi se redukovat své nakladge&h oblastech. Snazi se dosahnut

zeStihleni naifjatelnou mez a najit tak konkurari vyhodu v globalnim prosdi.

Cilem snizovani&hto néaklad je dosazeni @kavaného obratu a takéekkdvaného zis-
ku. A to neni jednoduché v globalnim konkuteim prostedi. Globalizace je fenomén
dnesni doby. Globalizace odstranila vzdalenostn#otatribut je tak nyni jizZ mrtvou veli-
¢inou. Je jedno, kde se dany vyrobek vyrabi. Rozjiode, jaké v sob nese naklady. V
minulych letech, ale i v s@asnosti, fizeme vidt jednotlivé gesuny vyroby a to ie-
vazre z divoda sniZzovani naklala dosahovanicekavanych zisk

DalSim atributem globalizace je customizace. Zaka#tadou ¢im dal wtSi naroky na
vyrabiné produkty a to ve smyslu rididad barevnostti funkénosti. Tyto zmnény pak
zpasobuji zmény vyrobnich systéina systemy VS/ms, tedy velkého sortimentu v ma-

lych sériich.

Podniky se snaZzi synchronizovat své chovani, teugbu nebo poskytovani sluzeb, se
svymi zakazniky. To je&tSinou mozné na jejich vystupech. Na druhé stssnsnazi vy-
rabst efektivre a snazi se nivelizovat své vyrobni poZzadavky deckych skupin tak, aby
dosahovali parametrswtové ¥idy. V podniku s¢tové fidy dosahuje celkova efektivita

strojnich zézeni 85 %.

V sowasné dob kazdy velky zadkaznikigede do vyrobni firmy a chce Wit stabilni a
spolehlivy vyrobni systéem. Musi bytigswdcéen, Ze své vyrobky dostanecas,

v pozadované kvalita za cenu, kterou je ochoten zaplatit.

Dosahovanid&hto pozadavk napomahaji systémy pro zvySovani Urdyizeni jakosti a
s tim spojené&izeni celé spolmosti. Na nejnizsi Urovni tikeme vidt 1ISO 9001, dale
pak ISO TS 16949 pro automobilovyaprysl.

Pozadavky zakazniktypu Volvo, Skoda atd. zaffuji svou pozornost také na ochranu
Zivotniho progtedi a kladou vysoké pozadavky n&ledi certifikatu v oblasti Zivotniho
prostedi podle ISO 14001 a takédehi certifikatu v oblasti energetiky tj. ISO 5001.

Naplreni vSech d&chto pozadavk v danych oblastechi@stavuje obrovsky potencial, kte-

ry ma kazda firma.
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V této bakaléské praci nelze definovat vSechny metody zlepSovateré firma

Promens.a.s. Zlin po dobu své existence implemataov

Ve své bakal&ké praci se budu zabyvat dosazenim dokonaléha stawby (operatio-
nal excellence) a také inovacemi, kterymi se fifftamens snazi odliSit od své konku-

rence.

Za dileZité povazuji zminit, Ze na prvnim n#gsou lidé, ne metody samy o ogole-
nom spokojeny, ddle motivovany a dale vyzbrojeny zagstnanec (ve smyslu znalosti,

dovednosti a kvalifikace) fite usgt na globalnim trhu.

Pro pipravené pracovniky a firmy je globalizace velkatilgZitosti. Pro nefipravené

pak velkou ztratouifleZitosti.

CiL BAKALA RSKE PRACE

Cilem bakalaiské prace je zpracovat reSersi vztahujici se k medam zlepSovani ve

spol&nosti Promens a.s. Zlin.
Provedeni analyzy v oblasti zlepSovani ve spéleosti Promens a.s. Zlin.

Zformulovat z&véry z provedené analyzy a navrhnout dopordeni pro dany podnik.
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|. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba je filosofie, ktera odsiiige plytvani z proceds snizuje piibéZznou dobu od
objednavky produktuies jeho vyrobu az po zaplaceni zakaznikem. A tozagované
kvalit¢ v poZzadovaném terminu & mizkych nédkladech. V zZadnéntipact nejde o sa-

moelné redukovani nakladale jde o maximalizacifglané hodnoty pro zakaznika. [2]

Mezi hlavni metody Stihlé vyroby gatmetoda 5-ti S. Z toho plynouci Stihly layout.-Op
timaln¢ uspdadat pracovists prvky vizualnihdizeni je v sotiasné dob stzejni zalezi-
tosti pro ¥tSinu podniki. Zamezit hledani ztdbodu nesystémového ukladaniradi je
jednou z priorit metody 5-ti S, ktera se v &mné dob transformovala do metody 6-ti S,
kde 6-té S znamena SafetyirfBz na bezpmost v poslednich letech velmi roste a firmy

se snazi implementovat ve svych vyrobnich systériledofii nulovych Graz.

Neoddlitelnou sowasti Stihlych procésjsou metody pro stanovedasové narénosti na
jednotlivych operacich, tedy rodina systeMOST (Maynard Operation Seguence
Technigue).Casové standardy jako element&astice nam ovlikuji celoutadu klgo-
vych nakladovych paramétr Témito parametry jsou veliny typu: pd@et strofi, patet
pracovniki, termin dodani zékaznikovi, ceny daného vyroblalikest vyrobni plochy,
spravné mieni efektivity, stanoveni vykonnosti pracovinétd. Z €chto divoda je velmi
dilezité stanoveni bezchybnékiasového standardu na jednotlivych operacich. Teto |

mozné pouze za pouziti vhodné metody praioeéni €chto standanil

Systém rychlych zém SMED (Single Minute Exchange of Die) pro rychi@&tgpovani
sortimentu na strojnich B#iaenich ndm umaitije uvolnit kapacitu stoje pro dalSi vyrobu.
Zména sortimentu pét do kategorie plytvani, protoZze produktu tegvame Zadnou
hodnotu. V sotiasné dob se objevuje velmi progresivni metoda tzv. nulovyoin, kdy
jednotlivé zngny probihaji za chodu stroje, rédgad na druhém stole. Nutné je vypraco-
vani standardu pro jednotlivé typy vgm Standardy slouzi k jasnému definovani ¥ym
ny, kde pracovnici zaznamenavaji jednotliva zleps&etim sniZujicasovou narénost na
tyto vymeény. Casové narénosti jednotlivych vynin je nutné sledovat. Bezéeni se

Zadny zavod neobejde.

Totalné produktivni adrzba TPM (Total Productive Mainteo@npro zajisini bezporu-
chového a stabilniho vyrobniho systéntadstavuje filosofii, kde se o staviizeni stara

cela firma. Vedeni firmy je o stavu stiigpravidelr¢ informovano. Jednotlivé standardy
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Cisteni a také inspainich prohlidek je nutné definovat jak pro obsluhiinarozvijet ob-

last samostatné adrzby, tak i pro udiEoa tim rozvijet oblast pldnované udrzby.

DalSi velkou oblasti v ramci Stihlého podniku jeqchazeni vadam dle metodiky Poka-
Yoke. Tato filosofie nantika, ze kazdy pracovnik e udlat chybu, ale nesmi z toho
vzniknout vada nebo draz. Ve fitnPromens a.s. Zlin se zmodifikovala pod nazvem
Pako Yoke. Usgsnost metody je zavisla na kreativitracovniki, ktefi se snazi dany
problém vyesit zminovanou metodou. Nasazeni Poka Yoke do jednotliopdraci pak

piinasi nulové vady ztdvodu chyb pracovnik

Velmi dilezitou metodou pro odsttavani plytvani v oblastech, kdy vyrobku tieldva-

me hodnotu, je metoda mapovani hodnotového tokdy) \(Balue stream mapping).

V souwasné dob pouhé mapovani je nedostaté a je pouzivano termirtizeni hodnoto-
vého toku a to nejen ve smyslu terminu, ale ve kngtsovani k&mto lezicim a putuji-

cim hodnotam. [5]

Uvidét plytvani je dovednost, kterou se musindé. .ZlepSovani se pak musi stat kazdo-

denni rutinni zalezitosti.

Jedinou metodou jak bojovat proti globalni konkerga tymova spolkénost. Definovani
tymoveé spolénosti, jasné stanoveni til/éetn® motivaci za jeho pkni, to je motorem
dnesni doby. [4]

Jedirg ¢lovek, ktery bude doie vyzbrojen v metodach a bude kvalittka pripraven s

fAddnou motivaci, iive obstét v takto naktnych podminkach globalizace.
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2 METODY STIiHLE VYROBY

Vyuzivani modernich metod a to hl&w oblasti pimyslového inZzenyrstvi,imasi pod-
nikim pozadované benefity ve smyskekavanych zisk Prinasi konkuretni vyhodu a

tim zaji¥uje atekavané obraty.

Spravny metodicky iistup k dané problematice znamena vyvarovat se om@ythyb,
kterych se dopustili jini. P@eni se z vlastnich chyb je v sasné dob z hlediska plyt-
vani nepijatelné a velmi drahé. Proto je velmildzité aby ti, kté tidi uvedené oblasti,
byli velmi dokre teoreticky vybaveni a nesesli na vedlejSi cdgra &tSinou kori v

propadlisti djin.

2.1 Metoda 5-ti S

Nazev této metody vychazi z 5-ti japonskych slaer& oznauji 5 zakladnich princijp
pro dosazendistého, pehledného, organizovaného a disciplinovaného pisigoKazdy
velky zakaznik dnes navstivi vyrobni zavod svéhdadlatele, aby se ujistil, Ze kupuje
produkty od stabilniho a spolehlivého partnera ag@ati zbytené plytvani pi realizaci
produktu. Jasna organizace pracayiststota, vizualnitizeni a standardizace vyiegi

synergické efekty, které napomahaji vykonnostieikwdkvality a tedy celé efektivit
SEIRI = SETRIDIT znamen4 odstranit z praco¥i$&e nepdebné.

SEITON = STANOVIT znamena stanovit jednotlivynrgamétaim sva mista a tim od-

stranit plytvani z dvodu hledani.
SEISO=SVITIT znamena, Zpiednsty na svamista ukladameisté.
SEIKETSU = STANDARDIZACE znamena udrzovagistoty, vypracovani standard

SHITSUKE = SETRVAT znamena vycvik a disciplina, dodrzovani stanildi®l

Hlavni cile, které chce metoda 5-ti S dosahnout:jso
- zamezit plytvani z hlediska hledani
- zamezit Ura@m z hlediska bez@eosti na pracovisti

- zamezit zmetkm z hlediska znaSténého pracovist
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- vybudovat spolehlivé a stabilni pracowist

- vybudovat pracovists prvky vizualnihdizeni
- zmenit vztah pracovnik, pracovist

- marketing vyroby [3]

Tato metoda je z hlediska teoretické gasti velmi jednoducha, ale na druhou stranu

velmi obtizn& na samotnou implementaci s hlavnientiv 5-tém S setrvat.

2.2 Rodina systéni MOST

Méieni spatebycasu je jednou ze zakladnich metod pro stanovendatd: na jednotli-
vych operacichCasové standardy nam pak slouzi k Wtpgaitu jednotlivych zdraj. A

to zejména pitu strojnich z#zeni, pdtu operatoai, velikosti vyrobnich plocki dodani
zékaznikovi z hlediska terminSlouzi nam takéipstanoveni kalkulaci pro jednotlivé
produkty. A v neposledrtad® ndm slouzi ke spravnému vypo efektivity strojniho z#-
zeni nebo vyptiu vykonnosti a efektivity operatibnebo také f stanoveni fidané hod-
noty. Jiz pouhym wtem €chto parametfrje na prvni pohledigjmé, Ze se jedna o jednu

z klicovych metod p zavadni stihlé vyroby. [5]

V sowasné dob se v mnoha firmach pouzivaji systémy MOST (Mayrapération Se-
guence Technigue). Tyto systémyipdb system predem ugenychcéagi. Nejrozstersjsi

je Basic MOST, jenz nalezi do rozmezi vyrobnichrapieod 10 sekund po 10 minut. Pro
casové Useky mensSi jak 10 sekund se pouziva mdodaviOST a pro operacedtSi
jak 10 minut se pouzivd metoda tzv. Maxi MOST. Bpspro ocedni je nasledujici:
Analytik nejprve definujeiinnosti, které jsou péebné pro vyrobeni daného kusu. Tyto
rozctli do sekvenci podle toho, zda se jedna o obetgr@iptni nebo dizené pemist-

ni nebo o sekvenci pouziti nastroje. Sekvence ¥ sbisahuje jednotlivé aktivity. Tyto
dle data karty analytik indexuje. Vabrazeke. 1 Data karta pro Basic MOSTednotlivé
indexy pak sé&e a v gipad systém Basic MOST vynasotislem 10. Tim dostane jed-
notku nefeni ¢asu TMU (Time Measurement Unit). Jedna jednotka TM& pak veli-
kost 0,036 sekundy. [5]
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Obre. 1: Data Karta pro Basic MOS[B]

Ten, kdo ovlada metodu Basic MOST, pak velmi ryadéezne plytvaniCim vétsi in-

dex, tim ¥tSi casova narénost.

2.3 SMED

Tato zkratka znamen&ingle-Minute Exchange of Die. Jedn& se o metotkrakma za
cil snizovanikasové narénosti @i vyménach nastrdj. Tyto vymeEny miZzeme zéadit me-
zi plytvani, protoze b vyméné negidavame produktu zadnou hodnotu. [5]

V pripact ¢caso¥ narainych vynen tyto odterpavaji zn&nou kapacitu strojniho #iaeni
a snizuji celkovou efektivitu strojnihoizzeni na nefijatelnou mez v zavislosti na jejich

poctu. Rychlé zminy Ize dosahnoutinito kroky:
1. Definuj vSechny ukony a sekvence pohyibpro dosazeni zniny.

Zde je vhodné pouzivat videozaznam o préwgdh znénach. Je nutné analyzovat a stu-
dovat skuténé provozni podminky provéaych znén. Vymeny definovat z hlediska

¢asové narénosti. Vhodné je definovat tym na rychlé &mg a dat na Workshopech moz-



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 16

nostélenim tymu se k dané problematice vyijich nechat je navrhnout viastni oifeti

ke snizovanidhto vynen.
2. Rozdl ¢innosti na interni a na externi.

Interni ¢innosti jsou takové, které omezuji chod stroje.exit pak takovéinnosti, které
muzeme provaét, aniz bychom omezili chod strojnihofizzeni. Toto je prvni vstupenka
do SMED.

3. Na jednotlivécinnosti stanovéasové standardy.

Pro udrzeni dosazeného zlepsSeni je nutné fiytindni rad, Letrg ¢asové narénosti.

Bez méeni se zadny zavod nevyhraje.
4. Trénink a snizovani¢asovych standardi.

Rychlé znény nejsou zalezitosti jednotlivce, aleegem definovaného tymu. Ze zkuSe-

nosti Ize konstatovat, Ze metodou SMED Ize zkéastna 1/50 fvodni doby. [3]

2.4 POKA-YOKE

Tato metoda fichazi z automobilky Toyota a nemé& doslovitgktad. Nema ani jasn
definovany metodicky postup. ZaleztepgevSim na kreatit jednotlivych ¢leni, jak
technicky dok&zou tuto metodu implementovat. Veeamwsti Promens a.s. Zlin se roz-
Sitila pod pojmem PAKO YOKE nebo tédlpuvzdorna: Tato metoda se upiatje
s filozofii nulovych vad. Jeji princip je postavea zakladu, Ze kazdjovek muze udlat
chybu, ale nesmi z toho vzniknout vada. Z toho ywépl Ze bojovat proti lidskym chybam

nelze, ale proti moznym vadamezliito chyb ano.
Program nulovych vad je zaloZen naédchto pristupech:
- vytvoreni gredpokladu k bezchybné préci.

- zavedenim postupu zaklitgici vzniku vady.

- systematické odstiavani moznych chyb.

- zkoumani vyjimeénych pracovnich vysledk
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Poka- yoke ma ¥i zakladni funkce:

- zastaveni strojefpdetekci abnormality.
- kontrolu.

- varovné signaly.

Oproti pasivni inspekci a kontrole (fa®PC, ktera detekuje vady aZ po jejim vyrobeni)
vychazi strategie nulovych vad z toho, Ze je efekj§i aktivre eliminovat situace jest

pied tim, nez vzniknou. [4]

25 TPM

Total Productive Maintenance, totélproduktivni udrzba, je systém udrzby, o ktery se
stara upla cely podnik. Pdinajefadovym pracovnikem u strojeigs udrzb#e a mistra
az po top managementreditele podniku. Ma zakladiasti a ty jsou: ®¥eni a analyza
ztrat, ktera se zabyva tim, jak jsou stroje vyudyy&amostatna udrzba, kterd je specific-
ka tim, Ze o stroje se staraji hlaymracovnici, kté& stroj obsluhuji. U samostatné udrzby
je dilezité to, Ze jsolinnosti, které #dve provadla udrzba, pevadny na pracovniky
obsluhy a tim je uvokna kapacita udrziam, ktei se potom mohou&novatéinnostem,
pro které jsou kvalifikovani. Vifjpadt néjaké poruchy je podstatné, aby pracovnik obslu-
hy dokéazal opravit drol#si zavady, a pokud to nezvladne, tak abyluptiiesrg popsat

to, co na jeho stroji neni v gaidku. Samostatna udrzba zlepSuje vztah obsluhaj—[8

DalSi ¢asti je planovana udrzba. Jeji princip dpéa v tom, Ze se definuinnosti, které
se provadji jeSt pred tim, nez se dana s@st zéizeni poroucha a tak séepchazi po-
rucham a odstavkam sttojAby tohle vSechno mohloibec fungovat, je velmitdezite,
aby byli vSichni pracovnici nalegiproskoleni. Je nutné, aby pouzivali stejnou teamin
logii. K tomu slouzi Skola TPM nebo ndiklad jednobodové lekce, hladkéepmky a
nakehy. Tatocast se zabyva tim, Ze potencionalni problémy fedeny je&t drive, nez je
stroj v podniku uveden do chodu. Timtaigpbem se eliminuji dodatee Upravy a snizu-

ji se tak naklady. Vifpad, Ze uz ovladame &eni a analyzu CEZ, samostatnou a pla-
novanou udrzbu, trénink pracoviila hladké pejimky a nabhy, tak se jegt musime
zabyvat posledniasti, kterou je zlepSovani stavu sirgjakékoliv zlepSeni méa tendenci

upadat a tak se musime snazit, aby k tomu nedo&edanny systémy neustale zlepSovat.
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Je nutné si wdomit, Ze mnoho prostibpebo vadna produkce&aa prvnim povolenym
Sroubem nebo Spatrprovadnym cisténim ¢i mazanim stroje. Nelze tedy akceptovat
stav, kdy pehlizené drobné abnormalityguostou po wité dok® do poruch a prostdj
Nedostatek pasdomi obsluhy o Zézeni se zrcadli v prastdi vyrobnich provazi jinych
casti podniki. [3]

V podnicich je ¢asto identifikovan nasledujici stav:

- zn&isténé nebo zanedbané strojni vybaveni

- chykgjici Srouby a matky

- filtry, které nebyly dlouh@istény

- Zzn&isténa mazadla

- trovei hladin hydraulickych olé&j pod minimalni hladinou
- nelzecist udaje ze Stitka displej

- vibrujici stroje

- zn&isténé, nerovné a kluzké podlahy atd.

Pri¢iny tohoto stavu jsou nagFiklad:

- nezajem o pi@dek cistotu a stav strgj

- nedislednost manazemla misth v otazkach ptadku a udrzby
- §patné navyky udrzbaz minulosti

- nizka kultura z hlediské&meslnych dovednosti

- nedostatek vhodnych standé&mto udrzbu

- nedostaténé a neracionalni planovani aktivit v ad¥zb

- nedostaténé technické znalosti obsluhy stroj

- nedostatek pofitek a manual[3]
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T¥i strategie pro rozvoj TPM:

AeSTRATEGIENPMIGRIENTOVANANASAMOSTATNOUTUDRZBU!

ORIENTACE NA OPERATORY A VYROBNI TYMY PRI PECI A UDRZBE SVEHO ZARIZENI
JE KRITICKOU OBLASTI A ROZHODUJE O USPESNOSTI TPM.

ORIENTACE NA UDRZBARE A TECHNIKY. OBSAHUJE PRVKY PREVENTIVNI A
PREDIKTIVNi UDRZBY ZABYVAJICI SE ZIVOTNIM CYKLEM STROJE.JE ORIENTOVANA
NA DOVEDNOSTI UDRZBARU,DOKUMENTACI STROJU,DIAGNOSTICKYCH TECHNIK,
ANALYZVIZUALNIHO RIZENI ATP.

ot ot

CILEM JE RYCHLE ZLEPSIT STAV STROJE .
Obr. ¢. 2: Strategie pro rozvoj TPB]

1. Strategie samostatné udrzby je orientovana aeopnika pimo u stroje. V prvni fazi
je nezbytné jaghdefinovatcinnosti, které je operator schopen prattaa stanovit tak
standarctisteéni a inspekni prohlidky. Gilezité je vySkolit operatory Kmnto ¢cinnostem
a owiovat jejich zmisobilost provad tyto ¢innosti. Jasé definovat pedavani informaci

0 zjisStnych abnormalitach pracovriika Udrzby.

2. Strategie orientovana na planovanou udrzbu ientmvana dorad profesionélnich
udrzba&ut. Zde je nutné vypracovat plany orientované nagtané prohlidky a standardy
mazani straj. Tyto ¢innosti je nutné row? ocenit. V pipadt, Ze toto je realizovano u
vSech strojnich Z&eni, mizeme vypoitat paet udrzb&i pro danou spotamost. Ne-

smime zapomenoutigist operativntést udrzby.

3. ZlepSovani stavu stfoje ukolem jak pro samost&tiorientované pracovniky, tak pro

pracovniky profesionalni udrzby. [3]

2.6 CEZ

Celkovéa efektivita zézeni je jednim z ktovych vykonnostnich paramétrktery se ve
vyrobé sleduje. U zahrasiich firem ho nizeme identifikovat pod oztianim OEE

(Overall Eguipment Effectivenness). [3]
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Tento parametr nam na prvni pohled ukazuje, jékzeni pracuje v zavislosti na idealnim
cyklu. V8e, co se odchyluje od této hodnotyiizeme charakterizovat jako neefektivitu.

Pri podrobrgjSim rozboru tohoto parametru zjistime, Ze ho awlji/tti zakladni oblasti.

Prvni oblasti je tak zvangkonnost. Zde sledujeme, jake strojni z&zeni odchyluje od
idealni rychlosti. Matematicky je tento vztah defin jako idealni cyklus x get vyro-

benych kug poctleny chodem stroje. [3]

Obr. ¢. 3: Vypaet parametru vykon strojé]

Druhou oblasti jeryuziti. Tady sledujeme, jaké prostoje strojnfizani dosahuje za sle-
dované obdobi. Matematicky je tento vztah definojgko chod stroje minus prostoje

pocilené celkovym chodem stroje. [3]
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Oht. 4: Vypa@et parametru vyuziti stroj]

Treti oblasti je pakndex kvality. Ten nAm ukazuje, jak& neefektivita je strojemdpro
kovana vlivem nekvalitni vyroby. Matematicky je tervztah definovan jako get vyro-

benych kug minus pdet zmetki celkow poctleno p&tem vyrobenych kus [3]

Ohr. 5: Vypa'et parametru index kvality strof8]
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Celkova efektivita strojniho taeni je pak definovana jako nasobek imoranych veli-

éin.

Obr. ¢. 6: Vypaet parametru CEZ stroj3]

V podniku s¥tové tidy tento parametr koliduje kolem 85 %ulBzité je zajistit sér dat

z vyroby, pr@ a jaké ztraty se podileji na dosazené efektivit

Pro analyzu a moznosti zlepSovani se déle pouzvétdva analyza, kter&ipsetideni
sledovanych odchylek nam ukazuje pravidlo 80 % Qa%2 To znamena, ze 20 %
nejwtSich odchytek, tedy ztrat, v sbhese 80 % doby, tedy nakiada tyto ztraty. [3]

2.7 VSM

Zkratka VSM znamena (Value stream mapping) mapokédhotového toku. Jedna se o
grafickou metodu, ktera za pouziti grafickych syhibpopisuje cely proces vzniku dilu
az po dodani zakaznikovi. Klasickéigpby zlepSovani seitdinou zansiuji na zlepSo-
vani jednicovych operaci, ted¥ch, které produktuifdavaji hodnotu. VSM se pak z&m
fuje na logistické a inforn¢ai toky v procesu a snazi se definovat v prvni, fiéde jed-
notlivé hodnoty lezi, jak dlouho a @roVétSinou se zawtuji na aktivity, které produktu

hodnotu nefidavaji. [5]
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Ikony pro materialovy tok

Externl zdroje : Proces Data o procesu Zasoby
1] | | 1=
Transport Fn;n' hotovyeh vyrobkl Pohyb tlakem Pohyb tahem
m —_— ENANEN RN Q
e
Supermarket \a’yl'mvnéwam zasoba 5:3.:1;'::;17}51-:{1; zasoba -

=] i E

Ikony pro informacni tok

Manualni informavani | Elektronicka informace Typ informace Inventurni planovan
i} =N l oo
Vyrobni kanban Dopravni kanban Signalni kanban Kanbanowva schranka
» v v [l |
Heljunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix |

VSeobecneé ikony a symboly

Operator Vyrobnl bufka Pocitadova podpora | Prilegitost ke zlepSeni
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O gt

VA-linka
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Obr.¢. 7: Ikony pro mapovani hodnotovychiidk]

Abychom dole a spravé popsali proces za pouziti grafickych symbhahusime dmto

dolie rozungt a musime byt schopni vytfftomapu stavajiciho stavu.

Mapa hodnotového toku sechaa sestavovat v praw@&sti mapy, kde jsou definovany
pozadavky zékaznika. Zdhto Udaj pak mizeme vypeitat poZadovany takt. V druhé
fazi prechazime do levé&sti mapy a znaztvujeme dodavky surovin pro hlavni kompo-
nentu. Hlavni komponenta nebo také master kompanentiedstavitelem daného vy-

robku. Zde uvedeme dobu obréatky zasob. [5]

V dalSi fazi tvorby mapy pak znazornime jednotibgerace a zasoby, které se nachazeji
na vstupu a vystupu z jednotlivych pro&eblakonec pak vypracujeme takzvanou linku
piidané hodnoty, ktera znazoije jednotlivécéasy, které hodnotu produkturigévaji a

které hodnotu neqmavaji.

Obecny postup pro mapovani hodnotového toku:
Zvolime si reprezentativni hodnotovy tok.
Nacrtneme si hrubou skicu celého procesu.

Pripravime si formul&pro zapis hodnot.
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Vypocitame a zapiSeme si zakladni data o zakaznikovi.

Zaznamename a vypibame aktualni data o operacich a jednotlivychemikl

Nasled@d si zmapujeme skladované zasoby v miggjich uloZzeni a dale stav
rozpracované vyroby v jednotlivych procesech.

Podle denni spi#by zadkaznikaiepaiitame velikost zasob.

lkonu externiho zékaznika zakreslime do pravéhau rotapy a do datové tabulky
zapiSeme vSechny Udaje, kterérpbujeme.

Dokreslime ikonu externiho dodavatele.

Daéle si pomoci ikon popiSeme sled procesnichkiok dodavateli, do mapy doplnime
potrebné Gdaje.

Nyni si v mag znazornime materialove tokyetn ikon sklad i s jejich adaji o velikosti
zasob v jednotlivych dnech.

Provedeme zakresleni externiho transportu.

Do mapy zakreslime informiai toky od zakaznika ips vyrobu az Kk externim
dodavateim.

Na spodniasti mapy zakreslime VA-linku.

e /I/Wl/
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EXn AUTOS as.
Ivdennifden
FERRITs.ro. | e e — —
uplesnbni reisdeek 42 280 ksimésic |

2 (diauha, kratka

i 20imésic
divies) 51 GO0
615
=) (]
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1 i pldn expedice
T denini vyrobni plan A et Sppec
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inlarmace pro misira

oled
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VA - index 0,016 %

Obr. ¢. 8: Mapa hodnotového toKg]

Po vypracovani této mapy pakibeme vypoitat VA-index, ktery nam udava p@émme-

zi ¢asy, kdy je produktuifmlavana hodnotatei celkovémucasu, kdy produkt prochazi
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vyrobou. Cilem této metody je zkracenilpfZzné doby vyrobou. V s@asné dob je ma-
povani nahrazovano pojmetizeni hodnotového toku a to nejen z hlediska ndavis

ale z hlediska chovani sednito putujicim a lezicim hodnotam. [5]

Hodnotovy tok analyzujeme na ¥ech trovnich:
Urovei operaci.
Uroven podniku.

Urovei mezipodnikova.

e,

2 T e
4 TS P

I

Obr. ¢. 9: Tr arovre hodnotového tok[b]

Zakladnimi udaji v ptipadt hodnotového toku mame na mysli:

Celkovou ptibéZnou dobu ve dnech.
Celkovy procesndas.

Cas gridavani hodnoty.

VA-index. [5]

2.8 Job Evoluation

Pro nastartovani tymové spétesti je velmi dlezité vytvdit prehledny a spravedlivy

Zelricek profesi, ktery bude odrazem hierarchie danésposti. Jeho telem je:
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Poskytnout racionalni zakladnu pro vyiteni a uplatovani spravedlivé a obhajitelné

mzdové struktury a pomahatizeni relaci existujicich mezi pracemi v ramci oigace.
Umoznit @ijimat disledna a logicka rozhodnuti o0 mzdovych tarifecrdrtich stupnich.

Stanovit, nakolik je hodnota praci navzajem srosindt, aby bylo mozné zajistit za praci

stejné hodnoty stejnou odmu. [7]

V kroku jedna definujeme vSechny pracovni poziterése v dané spdaleosti vyskytuji.
Provedeme analyztinnosti, které tyto profese vykonavaji a stanoviade oblasti pro
jejich oceiovani. V zavislosti na naknosti stanovime jednotliva bodova ré#ppro tyto

cinnosti. [7]

Jednotlivécinnosti pak vyhodnotime podlgipravenych kategorii a ziskdme tak bodové
hodnoceni. Na zaklgdohoto bodového oceéni sestavime Zélgek profesi. K jednotli-

vym bodim pak gifadime korunové hodnoty a mame stanoveny zakladfyi. {@]

Pro kontrolu provedeme péarové porovnani, kde seg@tada dana profese mé&si vy-

znam nez profese prvni. Timto subjektivninisapbem také dostaneme ¥gbk profesi.

V ptipack, Ze tyto o metody jsou ve sha@gdmiazeme prohlasit z&deni profesi do toho-
to Zelricku za uaspSné. K takto vytvienym tarifim pak stanovime pohyblivé slozky

mzdy, které jsou odrazem pelb spolénosti v zavislosti na stanovenych cilech.
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. PRAKTICKA CAST
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3 DEKLARACE METOD

Praktick&cast vychazi z teoretick&sti a z analyzy jednotlivych metod, které firma-Pr
mens.a.s. Zlin implementovala do svych prac&pol€nost Promens.a.s. Zlin deklaro-
vala uvedené metodyigs jednotlivé cile spoteosti. Déle pak byly jednotlivé oblasti
podrobeny pirmyslovému auditu a v neposlediaic€ jsou odrazem pozadavkednotli-
vych zakaznil, ktefi provadji vlastni zdkaznické audity. Opiraji se o poznakyzava-
dénim jednotlivych krok Stihlé vyroby a definuji celkovéiposy v jednotlivych meto-
dach. Doporteni je pak vysledkem provedené analyzy zam&gednotlivych metod a je

odrazem moznychinogi z teoretick&asti této bakal&ke prace.
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spol&nost Promens a.s. Zlin byla zaloZena v roce 1%Kq gpolénost RIM — Tech
spol. s r.o. Zlin v rdmci privatizace byvalého Vymkného Ustavu gumarenského a plasti-

karského ve Zlin. Prejmenovani na spalrost Promens a.s. Zlin doSlo v roce 2007.

Obr. ¢. 10: Spolénost Promens a.s. ZIif6]

Sidlo: Cecilka 38, Zlin — Rluky, 760 01
Pravni forma: akciova spolénost
Z&kladni kapital: 149 294 000 K

Pocéet zamgstnanai: 260

Spolenost se zabyva vyvojem a vyrobou velkoplosnychtplggh dili ve stednich séri-
ich pro automobilovy @imysl. K vyrok& vyuziva technologie RIM (reaktivni ¥gtovani)

a VF (vakuové tvarovani). Spdleost je drzitelem certifikatu systému managemeatu |
kosti dle normy ISO 9001:2008, ISO/TS 16949:200§/stému enviromentalniho mana-
gementuCSN EN ISO 14001:2005. Svym zéakaziik poskytuje technicko-ekonomické
zhodnoceni projektu, konstrukci @lih forem, optimalizaci materifla technologie a sa-
motnou sériovou vyrobu. Mezi vyznamné zakazniky fipaVOLKSWAGEN,
ROSTSELMASH, AMMANN, VOLVO CARS, VOLVO TRUCKS, RENALT
TRUCKS, DOOSAN BOBCAT, IVECO, SKODA AUTO, ZETORRISBUS IVECO.
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Obr. ¢. 11: Loga zakaznik[6]

Technologie RIM je u nas @R unikatni, jelikoz seipni zpracovavaji monomery, které
se smichaji ve viskovaci hla¥ a tento produkt je visknut do formy, kde vznika poly-

mer.

Vyhodou této vyroby jsou levné formy, protoZze cphpces se &e za nizkych teplot a

nizkych tlak.

Viz Obrazeke. 12: Systém vyroby RING]

Obr. ¢. 12: Systém vyroby RIN8]
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Pro uchyceni forem RIM se pouZzivaji n@sviz.obrazek’. 13: RIM stroj v Promens a.s.

Zlin [6]

Obr.¢. 13: RIM stroj v Promens a.s. ZIj@]

DalSi technologii, kterou firma Promens a.s. Zlispdnuje, je technologie vakuového
tvarovani. Deska z ABS nebo jiného materialu jerdegna do prostoru stroje, kde se
nahiva. Po nafati se vyfoukne bublina. Ze spodu vyjede formawssse vakuum, kdy

material kopiruje tvar formy. Poté nasleduje zchitdz tedy stabilizace tvaru dilu a
automatické vyjeti dilu ze stroje. Vi@dbrazek ¢. 14: Vakuovy stroj v Promens a.s.

Zlin [6]

Obr.¢. 14: Vakuovy stroj v Promens a.s. Ziéh

Po vakuovém tvarovani nasledujgen dilu na CNC strojich, viebrazeke. 15: CNC

stroj v Promens a.s. ZIij®]
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Obr.¢. 15: CNC stroj v Promens a.s. Z[@]

Ve spolé€nosti Promens a.s. Zlin je pouzivana technologievgrobu kryfi motort pro
zékaznika Volvo. Vizobrazek:. 16 Karusel v Promens a.s. Z[#]. Zde probih& na jed-
nom stanovisti nask tzv. skinu. NanasSeni materialu je provad robotem a na druhém

pracovisti probiha gnovani, roviz automatickym cyklem robotizovaného pracayist
Viz. obrazek’. 17 Robot v Promens a.s.Z|[6]

Obr.¢. 16 Karusel v Promens a.s. Z[i)
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Obr.¢. 17 Robot v Promens a.s. Z|6]

Nekteré dily se lakuji dle pozadavizdkaznik. Tyto dily se pevazeji do lakovny, ktera
se nachazi v Loukach Zlin. Lakovani se provadhgw boxech utenych k nanaseni na-

térovych hmot. Vizobrazeke. 18 Lakovaci box v Promens a.s. 46h

Obr. ¢. 18 Lakovaci box v Promens a.s. 46h
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5 APLIKACE METOD

Firma Promens a.s. Zlin deklarovalaipbnost jednotlivych metodigss mapu fekazek,
které brani spkni stanovenych dil Dale pak pdtba jednotlivych metod byla definova-
na na zaklatl vnitiniho paimyslového auditu a vychazela také ze z&kaznickytitia
které provadji externi zakaznici. V neposledfdd firma vychazela ze systéntizeni
jakosti podle ISO TS 16949 pro automobilovyimpysl, kde jsou definovany jednotlivé

pozadavky v ramci systéntizeni jakosti.

5.1 Metoda 5-ti S

Firma Promens a.s. Zlin se rozhodla pro implememigtody 5-ti S do vyroby. @vo-
dem byla eliminace plytvani Zirdodu hledéani, ale i marketing vyroby. Vyznamni zaka
nici prijizdéji do této spolénosti a prochazeji vyrobni prostory. Jejich cilenpipswdcit
se, Ze spolmost ma vybudovany stabilni a spolehlivy vyrobrétégn. V prvni fazi spo-
le¢nost definovala jednotlivé tymy, které budou realat konkrétni zrény na dilnach.

Viz obrazeke. 19 Tymy 5-ti S v Promens a.s. 4bh

SLOZENI TYMU 5S

[Nazew tymm: 55 Rozh Taditela 52010 o4 1092010

|Siiedisko: Wedouci tyme: Haral Vesely

Folo Ieno Priiment Osobni éisio stavaiic g1 ofese

- -
— Karel Vesely 265 Mistr
u Martin Chiup aTs Pracownik biousemt
=

Miroslay  Urbanek 1226 Mortanik
E Radika Michalikova 451 Lesticka
E Josef Minad ik 470 Skladnik
T Jan Machala 810 Lakyrnik

Omtum:  1.9.2010 Wiedouc timu: WKarel Vesely
F-SQE-8.5.1.08-FO1

Obr.¢. 19 Tymy 5-ti S v Promens a.s. 4bh

Pro spravné fungovani tyimbyli na pozici vedoucich tytnjmenovani pracovnici ¥ad

vyrobniho Useku. Jednotlivéeny pak spolu s pracovnikem Pl navrhovali k od$aadni
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generalnimuediteli. Tym se schazi jednou za tyden na Workslaptezentuje jednotli-
va zlepSeni. Na zékladstanovenych firemnich dilpak tym definuje jednotlivé tkoly v
katalogu opdaeni. Viz dorazek¢. 20 Cile v 5-ti S v Promens a.s. Z[#l.

~=%=-  off E TYMU 5S

1 Zvyseni kultury pracovisté na viech vyrobnich Gsecich.
*  (¢istota, usporadanost, pfehlednost...)

2 Zvyseni efektivnosti vyuziti vyrobnich ploch na jednotlivych
= dsecich.

3 Zapojeni véech pracovniku do & r aleho zI 3 ani
*  Kultury pracoviste.

4 Aplikovat system pravidelnych kontrol-auditt na jednotlivych
= pracovistich.

5 Wizt vy G i ai anost véech
- zaméstnancu.

6. Véstkatalog namétd a Gkold vyplyvajicich z pravidelnych auditi

Dadum: Vedouc timu FSQES5 1.01.FO5

Obr.¢. 20 Cile v 5-ti S v Promens a.s. i

Management poté audituje jednotlivé dilny &lugk jim bodové hodnoceni. Za posledni
obdobi je mozno vysledovat vyznamny pozitivni ttentéto oblasti. Jednotlivé drobné
odchylky jsou pak zisobeny utitou nedisciplinou na jednotlivych pracovistichnbowe

vznikajicich pracovi§jsou odchylky zpsobeny nafiklad nedokonalymi standardy.

Jednotlivé tymy pak prezentuji managementu sipoigti zlepSeni, kterych bylocbhem

posledni doby dosaZeno.



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 36

Obr. ¢. 21 ZlepSeni v oblasti 5-ti S v Promens a.s [Blj

V piiloze Pl mizeme vidt implementaci metody 5-ti S na dilmontéze Zetor. Jed-
notlivé polozky v marketu jsou oz&eny tak, aby byla zatena jasa definovana poloha
dané polozky podle druhého S, kdy kaZd#gdmet ma mit své misto. Toto slouzi k jasné
orientaci pro pracovniky montazi, kimmemuseji jednotlivé polozky pratwyhledavat,
ale automaticky chodi narfgdem uéend mista. Pracovnici logistiky, kielopkiuji jed-
notlivé materialy do mark@t tak maji jast definované pozice jednotlivych dilDalsi
vyhodou je vizudlntizeni, kde je vidt, jak jsou jednotlivé polozky dostupné. Polozky
jsou dophovany ve stejnych objemech a tedy tento systémedauj kartu mizeme

charakterizovat jako materidlovy kanban.

V piiloze PI pak vidime organizaci praco¥i$ta montazi Zetordetre ukladani smonto-
vanych kapot. V filoze Pl je vidt organizace pracoviimleti odpadu a ukladani vyliso-
vanych dili na séadiSti pro pouziti metody FIFO. Je zde patrna omgare nakladani s

prazdnymi obaly a dale takéireme vidt uloZeni hotovych dil urcenych k expedici.

Pro vyhodnocovani metody 5-ti S jsou pouzivany tauené otazky, které se naslédn
bodow vyhodnocuiji. Vizobrazeks. 22 Audit 5-ti S v Promens a.s. Z|J&}
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IAudit 5S

Datum Fracovisté Provedl: __ | 0: Mnoho odchylek
w
-5 | 2: Nkolik odchylek
“? | 4: Perfektni
Kontrolovany bod Skore:
1 [Je dzuslupné schéma dilny 7 ) . o 1 2 3| a
(umisténi u vstupu nebo na viditelném mist&)
2 [Jsou vSechny komunikace aznadeny Garami a znackami ? o|1|2]3|4a
3 |Jsou viechny skladované polozky umisténe na plochach a regalech uréenych ke ol1l2]3]a

skladavani ? (palety mimo ,Sary", rlizné poloZky mezi regély,. )

4 |Jsou vEechny poloZky na dilng jasné oznafeny ? o|j1|2]3|a

Jsou poloZky na dilné usporadany podle podobnosti ?
% |Je rozpracovand wiroba nebo polotovary oddéleny od hotové wiroby ? o|1|2)3]|4
Mejsoy bedny g balicim materidlem mezi wirobky 7

Jsou vEechna zafizenl a stroje pouZivany pravidelngé ?

6 |Jsou vEechny néstroje a pfipravky racionalné uspofadany?( & a zarovefi nep azi) o1 2|13 |4
Nestoji nékde v kouté nepoufivany vozik, piipravek, . ?
7 | Jsou poloZky ve skladu uspofadany podle frekvence navozu a vivozu ? ol1l2l3]a

Mestoji poloZky dlouhodob& bez pohybu ve vstupni zéné do dilny ?

Jsou vSechna regalova mista smysluplng vyuZita 7
& | Mejsou nékteré regalové police zbytedné prazdné ? o|j1|2]13|4
Jsou ve vEech regalovich policich umistdny vici, které na dilnu patii ?

9 | Je celd dilna a jeji UloZna mista driena v Eistoté, bez olejil, vody, prachu a jiného odpadu? | O [ 1 |2 | 3 | 4

10 | Jsou na informaénich tabulich - ndsténkach pouze aktudlni a platné informace 7 [n] 1 2 3|4

Celkové skire

Obr. ¢. 22 Audit 5-ti S v Promens a.s. ZJ&)

Jednotliva zlepSeni pak maji dopad do celkové migktkdy na €chto pracovistich bylo
eliminovano plytvani z hlediska hledani. Celkovékéfita zdizeni viz. samostatna

kapitola.

Vyvoj auditu 5-ti $ 2013

90% -

80% -

70% -

60% -

50% B
B PFiluk

40% H Lakovna Louky

% z Auditu

30%

20% -

10% A

0% T T T T T T T T T T T T

Mésic

Obr. ¢. 23 Trend v oblasti 5-ti S v Promens a.s. in
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5.2 Basic MOST

M¢éteni prace péit ve spolénosti Promens a.s. Zlin kessgjnim disciplinam. Pro bez-
chybné ocgovani bylo vyvinuto #kolik programi, které maji za ukol zjednodusit praci
pii stanovovani standaidV oblasti rozhodovaci pak jednozna vitézi pouZziti systému
Basic MOST pro analyzu, kde se rozhodujeme, ktpediare bude jeSprovadna u stro-
je a ktera jiz bude provéda jinde. Firma stanovila tym pro standardizaccprd/iz. ob-

razeke. 24 Tym SP v Promens a.s. Z[6).

Cely tym ma narény kol a to je redukce vykonovych norem kazdyodO %.

SLOZENI TYMU SP

Hazew M’ : 55 FRozhodruti feditele 4/20 10 od 16.2010

[Stiediskoz Vedoust tymu: Tomaz Nalevka

Jmiéno P meni Osobni &slo Stivajici profass

g
5

Tomas Halevka a07 Prdimysiové inzenywstvi

Viadimir Dolezel 388 Obrabéé na CNC

Martin -~ Chiup a7E Piacovnik brougeni

Michal  Helisek 72 Miste

Martin -~ Kasik asz Technolog

@ | ] =

Tomas  Kolaiik 740 Technolog

Vedoudi Iakovny

lL
&=
o
&
T
s

Datum:  1.0.2010 Vedoue! timu: Tomis: Nilevka
F-S0E£.5.1-01-F01

Obr.¢. 24 Tym SP v Promens a.s. b

Pro analyzutasu a stanoversovych standatdtym vyuziva vlastni model pro zpraco-

vani ziskanych daV¥iz. obrazek¢. 25 Analyza Basic MOY®6]
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KUSOWVHN I

—-*-.- ANALYZA BASIC MOST

'mavi rimESMbennet - 02.00.001 01.mpg

SE4VENCE

Dilec: Banett02.00 0 BATT 2
Litee: Hanet tuz.Lou

Cperace: R

stfedizdo: /

N Hia

CETHOST)

Cinnost re:
VA index

SUMA

ANALYZA PRIDANE HODNOTY U OPERACE

Celkovy &as operace

Jednetu

valicihodnetu

3 min
5 min
0 min

Wypracovcl:
Laum:

Schvall |
Cafum:

Obr. ¢. 25 Analyza Basic MOJE]

Analytik detekuje slaba mista a potencialy v jetimpth sekvencich a takériplizi k

pongru piidané hodnoty na dané operaci. Je zde &iyan VA-index dané operace.

Pro celkovouwasovou narénost je pak realizovan cely kusovnik sestavy, leleachazi

analyzacasu na vSech operacich daného vyrobku.®méazek¢. 26 Kusovnik finalniho

dilu [6]

2 r
oo B KU SOVN I K KRYT PREDNI MPE2
VALIDACE PROGRAMU|
THERMOKING VROZAD402 53,4039 Nmin —_
e A e e e e e e e Y
VSTRIKOV || theryoiiG | KRyT FREDNINPEZ |[vRoTioanaiiwyT PREDDTI0M0200 10 [vsTRKovA] 130 1 1 RM_| 1 | 121720 | 124720 B 480 |zména B466) 142004
OPRACOVA | THeRoKMG | KRYT PREDK WPE2 FYT PREDNDT104¢ (OPRACOVAN 130 i 1 |DOKRM| 1 | 62807 | 62807 i} 450 jména£437| 1422003
THERMOKING| KRYT PREDNMPE? i i [VRTAN 130 1 1 DOKRM| 1 23093 23093 195 450 [zménac437] 1122003
THERMOKING | KRYT PREDNIMPE2 130 1 1 LAk 1 40547 40547 11 450 |7ména437| 1422003
THERMOKING| KRYT PREDNIWPE THELEN] 130 1 R S O 7 A 480 |aménads| 172000
THERMOKING | KRYT PREDNIMPE? i ISETRENITME] 130 ki 1 LAK ¥ 22035 22035 204 450 [fzména 37| 132003
THERMOKING | KRYT PREDNIMPE2 i1 INASTRI PLI 130 1 1 Lik 1 55880 55880 8 480 Tména 848 | 172001
THERMOKING| KRYT PREDNIWPE2 SEN | 130 1 4| Lak | 1| spewo | spewo | g 480 pménat3t7] 132003
THERMOKING | KRYT PREDNMPE? i ITHELENT 130 1 1 LAK 1 1,7508 1,7508 257 450 ménac48| 172001
THERMOKING | KRYT PREDNMPE2 i [BROUSEN M 130 1 1 LAK i 28040 28040 155 450 |zména 37| 132003
THERMOKNG| KRYT PREDNINPE? NASTRICEAR 130 1 N T 1 7 480 |mménatds| 172000
PA|| THERMOKING | KRYT PREDNIMPE2 071040200 20 |KOMPLETACE 130 1 1 LAK 1 3,2500 3,2500 138 450 |zménac37| 132003
BALENT_ || THERMOKIG] KRYT PREDNINPE2 130 [BALEN 130 1 4| a1 oadost | oadost | 480 pména3t7) 132003
| [SUMA NAFINAL 59,4039 Nmin

Obr. ¢. 26 Kusovnik finalniho dil[6]
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Pro analyzu pdané hodnoty je zde uveden rozbor pro jednotlpérace a je zde mozno

vidét VA-index daného vyrobku.

KUSOVNI WAUNDEX
Pof.éislo  Operace Cinnost pfidévajici hodnotu Sinnost nepfiddvajici hodnotu

1 WETRIKOWAT 9 3,172 12,172
2 OPRACOWAN 5.40 0,48 f, 260667
3 WRTAN 173 0,58 2309333
4 BROUSENI 256 1,39 4 54667
5 THMELEN] 157 028 1,84488
B SETREMN TMELE 1,84 037 2 203547
7 MASTRIK PLIIEE 238 331 5 RAR
8 BROUSENI 405 1,00 £ 04996
9 TMELENI 146 0,29 1 750787
10 BROUSEN MOKRE 153 137 2904
11 MASTRIK BARVY 3,76 373 7 491
12 KOMPLETACE 2,30 035 3,25
13 BALENT 000 441 4 405067
37 B71 5940391

VA INDEX 63%

vybalancovani
14
S N & ]
«“@3 \3*\@ & & & x§ 6‘9@ &
S J;-Q & ,-(\3 N e 5 i
& & 4 & & K
& & & ‘\Yg;’e_ ©
k=)

operace

Obr. ¢. 27 Analyza fidané hodnoty na vyrobK6]

Aplikaci této metody s kombinaci technického zle@$d na potencionalniatinnostech
se pod#lo tymu zredukovat cyklovytas z 9,5 min na dneSnich 4,0 min na dilech
ROSTSELMASH. Tato technickd zlepSeni pak byla immatovana na vSechny dalSi

formy.

Jednd se o zruSeni adrdni ve fornd. Realizace vyhazova pro jednodussi vyjimani
dili z formy do od¥travaci kabiny. Zreny v geometrii dik. Zmeény paitu zastiknutych

inserti.

Po takto vyznamnych ztnach je nutné sledovat stabilitu rehto formach a je nutné

ovérovat, zda-li je idealni cyklus opravdu detsp@itany metodou Basic MOST.

K tomu slouzi zaznamy ze stroje, které jsou prappgefiremnim informénim systémem

Helios Green. Vizobrazek:. 28 Ovrovani idealnich cykl [6]
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Statisticka zpisohilost procest

RIM vjrula
RSM

Deviztion: valus - targat (%)

- & ' 5
Y TG L I T N T

Walue - target ()

Histagram

F g e e,
——a_
Cum At e ey (6

]

= -t + L e +—t —t
T I I T T - T O - ]
5 2 £ = - A B A Mo% % <% i © @ @ @ 6 ~ - = 6 6 6 & 8 & 8§ 98 5 - -
= = = = O~ = O~ O~ O~ O~ O~ = = O~ N~ O~ O = O~ = O — =~ I~ I~ -~ -~ N~ B T R R o1
O 0o 0o OO0 OO0 OO0 00 O0O0OoOO0o0o0QdO0o0o0oo0o0oooo0 oo oooaoag

Obr. ¢. 28 Ovrovani idealnich cykl [6]

V souwasné dob miZzeme konstatovat, Ze vyuZitelnost na strojich dasaB0 %. To
znamena, Ze pokud bychom nesnizili uvedené cyldybzmin na 4 minuty, pé&bovali
bychom vice jak jednou tolik strojnihoizzeni a vice jak jednou tolik operaiol pod-

stat by to znamenalo jednu firmu té samé velikosti gestvajici.

Viz obrazek¢. 29 Vyvoj idedlnich cyklatabulkac.1 Trend v oblasti idealnich cyk]6]
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Tab.¢. 1 Trend v oblasti ideélnich cyk|6]

Forma /rok/ Min 2010 2011| 2012| 2013| 2014
T.02.00.006 11,00 9,00 7,00 6,50 5,50
T.02.00.007 12,00] 10,00 8,00 7,00 6,50
T.02.00.005 12,00] 10,00 8,00 7,00 6,50
T.02.00.004 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.004-01 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.003 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.002 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.003-01 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.002-01 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.001 12,50| 10,50 8,50 8,00 7,50
T.02.00.001-01 12,50| 10,50 8,50 8,00 7,50
T.02.00.010 12,50| 10,50 8,50 8,00 7,50
T.02.00.010-01 12,50| 10,50 8,50 8,00 7,50
T.02.00.022 L 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.022 01 P 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.023 L 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.023 01 P 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00
T.02.00.011 12,50| 10,50 8,50 8,00 7,50
T.02.00.024L 9,50 7,50 5,50 5,00 4,00

Vyvoj cykli 2010-2014

14,00

12,00

10,00

8,00

6,00

1,00

2,00

0,00

@@@@" & @@@@@ ST PP
,\,\Q,\Q,\Q (9,\00@@6‘,‘/@«6"%@&@@,
xS N T I\

Obr. ¢. 29 Vyvoj ideélnich cykl[6]
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5.3 SMED

Pro rychlé zmny firma Promens a.s. Zlin jmenovala tym pro impdaiaci cilovych hod-
not na jednotlivych forméach. Viabrazek:. 30 Tym SMED6]

3 E

Petr Hovotny 1215 tirba

Obr.¢. 30 Tym SMED6]

Tym se schazi jednou ty&lra jednotlivé Ukoly definuje do katalogu ofeati. Katalog
opateni jefizen Demingovym cyklem, kdéslo 1 znamena prvni kvadrant kruznice, tedy
je naplanovano. Druhy kvadrant kruZnice je dvoficaly realizace je zahgjena. Trojka,
tieti kvadrant kruznice znamena, Ze realizace je dédmmmactvrty kvadrant kruznice tedy
¢tverka znamena@, é¥eno a promitnuto do dokumentace. V&mné dob tym zpracoval

vSechny standardy na jednotlivych formach. @iarazeke. 31 Standard vyemy [6]
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Cslo cakumerntu:
RZ 001-14-FRO1

STANDARD VYMENY FORMY

Forma: __ Spoiler zadnf A5 RS ¢islo formy F 001-14-FRO1 Battenfeld 1

NASTAVENI:

Tvarnik Tvarnice Temperace tramik 56°C
Termperace trarmice: 56°C
Forma je na jedné termperacce, tvmik a tvarnice je mezi sebou propojend Hydraulika NOSIE
panenka L 529
panenka P 529
natogeni 147
naklon an®
@ ohsluha stroje

[4-&rouby bez upinek 1
@ Srouby naupinky o
[ Srouby na panenky 4
[PREDEHREV: 55°C
[CASOVY STANDARD VYMENY

termperace mimo stroj

montaz B0
dotemperace na stroji i}
at 30
[ ] v ﬁ Prava 1,1 Cas omezujici chod stroje i 90 min

Vypracoval: Juréak Milos Identifikaéni gislo: List;
Dne: 1762010 12

Index zmeény: 0

Obr. ¢. 31 Standard vyemy [6]

Tym po dobu svéisobnosti zredukovalasy vynén podstatnym zjsobem a uvolnil tak
kapacitu straj pro dalSi vyrobu. Viobrazek®. 32 Vyvoj v oblasti SME[5]

M

Uvedené zreny se pozitivi promitly do parametru CEZ. Za né&{8i p'inos je povaZzova-
no opateni, kdy se jednotlivé formy temperuji na poZadoateplotu mimo stroj. DalSi
opateni, ktera tym realizoval, byla opani rychlospojek k napojeni jednotlivych médii.
Jednotliva zlepSeni jsou pak promitnuta do standaggnény. Toto je velmi dlezité
opateni, porvadz je tim zaji&no, Ze jednotliva op#dni nebudou mit snahu upadat a
znalosti pracovnik budou zaznamenany a nebudou pouze v hlavach |eguobtpra-
covniki, kteri pri odchodu z firmy odnaSeji s sebou i cenné infoem&tandardy, kterymi
je definovana vyrna formy, snizuji riziko Grazu a takeé riziko vazongioSkozeni stroje z
davodu nevhodného upnuti formy. Po dobtkalika let je mozno vysledovat, jak tym
zredukovalkasy vyneén u jednotlivych dil. V sowasné dob vymeény forem koliduji ko-
lem cilovych hodnot a jejich dalSi podstatna re@ukdlediskatasu bude vyZzadovat za-
sah do zfissobu upinani forem. V seéasné dob se tym zaréruje na dodrzovani ,jizdniho
fadu“ a na dodrzovanit@depsaného standardu. Tym ma stanoveny cile pr@0bk a
tyto jsou odrazem oceéni jednotlivych standarfdz hlediskatasové narénosti. Tyto cile
stanovuje oddeni pimyslového inZenyrstvi spolucieny tymu a schvaluje management
spolenosti.Viz tabulkac. 2 Trend v oblasti SME[5]
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Tak:. 2 Trend v oblasti SME[B]

Forma /rok/min 2010 2011 2012 2013 2014
RSM 120 90 60 55 40
VCE 120 90 60 55 40
Skoda 90 80 60 50 40
Zetor 360 300 180 150 90
Volvo 120 90 60 55 40
JD 180 160 140 120 90
lveco 90 80 60 55 40
CMS 130 100 90 80 60
CNC 45 30 25 15 10

Za dobu gsobnosti tymu SMED je vid vyznamné snizovanéasu vynén, které
pozitivré ovliviwuji parametr CEZ (celkova efektivitaizzeni) a dale uvdlji kapacitu
jednotlivym strofim.Viz obrazek’. 33 Vyvoj v oblasti SME[B]

Vyvoj vymén forem 2010-2014
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RSM VCE Skoda  Zetor  Volvo 1D lveco CMS CNC

Obr. ¢. 32 Vyvoj v oblasti SME[B]

5.4 POKA-YOKE

Firma Promens zaimplementovala tuto metodu do seght&murizeni jakosti a  ja-

kémkoli problému s interni nebo externi zmetkoviteestavi vedouci jakosti tym pro
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ieSeni této abnormality. Tym ma za ukokesit dany problém priorithmetodou Poka
Yoke.

Je mozno dokladovat mnohoipadi, kdy tym dosahl diky pouziti PokaYoke vyznamné-
ho snizeni abnormalitipvyrobé. Nagiklad pi vrtani otvofi pod Uhlem dochazelo
k odchylkam od poZadovaného tvaru. Velikosti obfadik neumoiovaly

z ekonomického hlediska pouZzit samostatné strajiiteni, protoZe tato operace se pro-
vadi v cyklu vstikovaciho stroje RIM. Tym navrhlifpravek s vrtacimi pouzdry a ra-
mem, do kterého jde upnout dil pouze jedinymisgibem. Po zavedeni tohoto dpai
dosahla interni zmetkovitost nulové hodnoty. \dlarazeke. 33 Poka Yoke/p vrtani

otvori [6]

Obr.¢. 33 Poka Yokepvrtani otvot: [6]

DalSim uspchem tymu, ktery zavedl Poka Yoke na strojich Ri¢h realizace bloko-
vani stroje, aby se nestalo jako v minulosti, Zacpvnik spustil stroj, aniz by vytahl

ptedchazejici dil z formy.

Pri této udalosti, kdy pracovnik spustil cyklus, mdstpooteveni formy a suroviny byly
vstiiknuty do pracovniho prostoru operdtoFri této udalosti bylo ohroZzenakolik pra-
covniki v blizkosti stroje a z&zeni bylo zn&sténo uvedenymi surovinami, které nebyly
polymerizovany. Tym realizoval toto opani na vSech nasch RIM a tato udalost se jiz

neopakovala. Viobrazek’. 34 Poka Yokerpvstikovani RIM[6]
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Obt. 34 Poka Yokepvstikovani RIM[6]

Tato udalost se promitla i do technologické FMEByk snizena mira rizika z 500 hiod

na gijatelnych 42, coz podstatnym ignbem snizilo miru rizika jakippoSkozeni dilu a

stroje, tak pi ochrarg pracovniki. Poka Yoke bylo aplikovano v mnoh&igadech a fiz-

nive tak ovlivnilo parametr CEZ (celkova efektivitarizaeni). Vizobrazeke. 35 Realizo-

vana Poka YokEs]

Poi ¢|Zakaznik |Dilec Nazev operace |Pfi chybé Poka|Na dilné Ja realinvano Kontrola
Malze vrtat Existujz <arta piipravku ki j2
1 |Tatra Stupacka  |Vdaniatvorrd  |chybng OokanZovna RIN Specialn pripravek definavano.po kelika kusech se provfuje.
VloZeni do Rz8i metadicky pokyn MP 18.05-00
2 |Skca  |ARRS pepamiho Nelzezait [Votfkowna RIM Kontejner s Zepzm [Management chali
A tomat wyjeti Napsanave S straje
3 ke |ARRS Vetrikovari I fjader Vetrikovna RIM programu stroj repevali |Baz ovéferi Je souéasti SV/
Nalze zrychlt Napsana ve SW straje
Veachty  |VEechny cvklus na tim programu stroj repeveli
4 |nosite RIMnasice RIVI|Vstikovari IM |piekrotit tep oty|Vatikoma RIM - cyblus Bz ovéferi Je soudasti SV
VEchri [VEicwi Mzlze vstiiknout Mapsano ve S gtroje
5 |Eat? Batt 2 Vstiikovari A |do fomry kde e [Vstfkovna RI programu stroj repeveli [Bzz ovéferi Je souéasti SV
Malze za ofit
6 |Vave VEC Ofzz L rhota  [jinydilecdo | Ofez VEC Specidini pfipravek  [Vacuik caalnil da TP k 1.11.2012.
Malze vioZit
7 |Vave VEC VloZeni znaku  |opatné BaleniVES  Tvarem cilu na memdfi [Tiarovd z3leditost bez ovéfovani
i zwyni Byl ovéfen 4 mir cy<lus kez wealatick
teplaty na Zidle Ma GV a ploshysk vyky Obsluha zaznamenava iealot
VBachty  |VBechny nastava fermachibude realizo na [hvamicu tvérrice a survin kazdy &
6 |nosice RIM|ditv RIM |Vatfkovari A |regulace teplaty|Vatikowna RIM - viech nosiéich) cvklus

Obr.¢. 35 Realizovana Poka Yol&
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5.5 TPM

Totalré produktivni udrzba je oblasti, ve které se firmarfens a.s. Zlin snazi sniZovat
miru rizika jak v oblasti stabilniho vyrobniho s§siu, tak v oblasti bezpeosti prace.
Neoddlitelnou sowésti TPM je pak parametr CEZ (celkova efektivit&izeni), ktery
v sol& nese plytvani ziovodu poruch nebo zpomaleni rychlostiterddu Spatného stavu
stroje. Firma fistoupila k implementaci dané metody definovanimnglivych tym.

Tymy maji stanoveny sveé cile. Vabrazeks. 36 Cile Tymu TPNB]

CILE TYMU AM-EM

1. Aplikovat AMnavech strojich

2. Priibéiné zlepsovani stavu strojit

3. zavedeni podvédomi o standardech éisténi a idrzby{AM) vSem obsluham stroje

4. Nastaveni systému pravidelnych kontrol dodrZovani stanevenych bodii AM.

7. zapojeni zamé 1l do procesu 3lé L SSEmi AN

8.  Vést katalog opatieni a iikolii wpljvaiicich z pravidelngch auditii

Datum: Vedcucin‘llm F-SQE-85.1-01-FO5

Ohf. 36 Cile Tymu TPNB]

Udrzba straj je pak rozdlena do dvou oblasti. Prvni oblasti je samostathiiba. Tato
oblast pedstavuje jasné definovani povinnosti pro opeygeamotlivych stroj. K tomu-

to &elu jsou k dispozici standardisteni. Viz obrazeks. 37 Standardisteni [6]
Ve standardu je uvedeno co, kde, kdy, {ak a jak dlouho ma pracovnékstit.

Uvedené standardy sniZuji miru rizikéh poSkozeni stroje v oblastisténi a snizuji miru

rizika pri bezp€nosti prace.
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STANDARD CISTENI

Cilodokumenkn: TRRHEC BC GEIES01

L TTH m‘bg[u-.

Phed [T I'-'.-_ Iy v % e e ey

Pelutataserdy  lysessowil

Wyprace val: Jurfsk
e == S
ny: 1

Obr.¢. 37 Standardisteni [6]

Druhou vyznamnou oblasti je pak udrzba profesidn&ibera se tyka pracovnikidrzby,

kteti provadji inspekeni prohlidky a specialnfisténi, které obsluha neni schopna sama

realizovat. Pro kontrolu a jasnou vizualizaci n@gcovnici udrzby k dispozici plan in-

speknich prohlidek, kde je definovano, kterou prohlidkidy maji realizovat. Pro jed-

notlivé ¢innosti jsou zd€asové standardy, a proto je mozné \Wiad kolik adrzb&i pro

inspekni prohliky je zapdkbi. Firma se tak snazi byt Stihlou i v této ollast

Viz obrazeke. 38 Plan inspetnich prohlideK6]
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Obr. ¢. 38 Plan inspetnich prohlideK6]

5.6 CEZ

Celkova efektivita strojniho t&eni je parametr, ktery firma Promens a.s. Zlinogno-
cuje a ktery nam ukazuje, jak jednotliv&izani pracuji rychle, spolehtiva s jakou mi-
rou zmetkovitosti. V satasné dob jsou data pro tento parametr sbiranacnich snén-
nych vyka#i a tyto hodnoty jsou zadavany do vymvého souboru, ze kterého je mozno
za jednotliva obdobi po jednotlivych strojich teprametr sledovat. Viabrazeke. 39
CEZ[6]

mrodere OEE / ME report
4

T B
= i
Ratt 1 [ [ < =
Baliz ) 2 E
oV [E]
EX @
s1 [
Va1 12
Rl lisy 2880
51y tona oz
Goizz 1 [
ETH [
s )
e ey [
B a
Cus-viiE = [
T 1sy B
sioj ond [hod.
CNC [
cnc 3 45
cNC 4 2
CNC [
one o
CNC 2410 7
= g, T T P, . ¢ o o= = =
Re e | | = N RN B S | e | oo 2 |
oiez VEC | IEEE IRE a5 | m | BN
= = =) B 102 " 25

Obr.39 CEZ[6]
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Jednotlivé parametry efektivity jsou pak baréwaobrazeny, abychom & piehled o

tom, kterd strojni Z&zeni se nachazi v cilovych hodnotach a kter& ne.

Jednou tydé se uskutéiuje Workshop na toto téma z#&asti vedoucich gedisek a mis-
tra.

V ptipact, Ze strojni z&ézeni se nachazi mimo cilové hodnoty nebo naghjarproreSeni
vyuzivadna Paretova analyza. Viarédzeke. 40 Paretova analyzg].

Zde mizeme vidt jednotlivé ztraty usp@dany podle velikosti a podigtnosti. Na za-
kladé téchto analyz tym definuje ogani do katalogu op#ni, ktery jefizen Demingo-

vym cyklem rekdy téz nazyvanym cyklem PDCA.

V roce 2013 tymy definovalyip 1400 zlepSeni za celou firmu Promens a.s. Zi&ao T
zlepSeni byla odrazem Workshiggkteré tymy definovaly v @béhu roku.

V oblasti individualniho zlepSovani pakdab podanych zlepSeni negahl 20 podanych

prihlaSek za rok.

PARETOVA ANALYZA

[Sum of doba (Count of of

stroj lprost Total | % | Kun istro] lprost Total | % Hum
(CMS-Vila  [vjména formy 1300| 52% | 52% (CMS-Villa [vjména formy 45 0% 30%
[zékann prestévka 690 | 24% | TB% Fizent stroje-nés i nabéhu viroby (vimén for, 5 odtin éle nocy M| OB% | 5%
ssifzent atrje-néstraje v prdliéhu vitoby (korekce, brougeni, Snftsnén, adénl 8, 235 | a% | B konné plestévka 2| 1% | B
ek na meteria) (meterdl obaly, komponerty, paety ) M| 7% | 9% ekénine meteria) (eterdl, obaly, komponerty, paety ) 7] 1% |
Iseffzeni stroje-né i néloghu viraby (véména formy, rozjezd po oot odsté déle noéy 135 | 5% | %% Htechnolagickd Zhouska 10| ™% 8%
lparucha néstrals (farma, koo ppravek, ) 40| 1% | 975 izent stroje-néstroie v prChéhu viroby (koreke, brouderi, i tésnini, ladén A o % | 9%
Gisteninastrfe 20| 1% | %% lostalni jinde nespecifkované prostoe s o | o
\elektrick porucha straje - Zafizen (s, CNC, nosit) 20| 1% | 9% (Gisténi néstroje I M 6%
ltachnologioks Zkouska 0| 1% | 9% elerck porucha strje - ziizen is, ENC, nosic) 3| m | o
i ¢ 20 | 1% |[100% lporucha né: i 3 2% | 100%
[CMS-Vila Total 2831 | 100% | 100% [CMS-Vila Total 151] 100% | 100%

000 100% 100%

0% 140 0%

=0 0% 120 0%

am % m %

§ 0% 4 §0%

i 1500 0% i 0%

0% 0%

1000 0% £

50 % i3

10% 10%

% + 0%

DRUH OOSTAVENT DRUH ODSTAVEN]

I0b. 40 Paretova analyzg]
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5.7 VSM

Firma Promes a.s. Zlin deklarovalaiediu zavedeni metody mapovani hodnotového toku

pies sveé cile aips pozadavky zakaznika Volvo car.

Pro UspSnou implementaci firma definovala tym pracovniko jehozéela jmenovala

pracovnika pimyslového inzenyrstvi. Viebrazeke. 41 Tym VSNB]

&

SLOZENI TYMU VSM

= T T ————y

[ LR T

3

dmene  Pliimesis Croemes e PR AN prom s

Temdl  Mlevha &7 Frilmyda vd InSenjreta

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa

Pet Lindelst a PR AR

Honza  Hamni s54 M

arel  wvecely 55 Moy

oo (|

I
=

WMardn  Foldbed res Flins wan

Frt  Fachel X Inmrmadm wahnatogls

30 [

Obt. 41 Tym VSNE]

Tym se @i svém vzniku pravidekh schazel jednou za tyden a definovaiijspostup
v oblasti mapovani hodnotoveho toku. Tym defindeal master komponenty u kterych
bude sledovat fibézné doby vyroby. Jednotlivé Ukoly definoval v katal opaiteni. Viz
obrazeke. 42 Katalog opakeni[6]
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) A~ 4 7 4 VYHOD
- KATALOG OPATRENI Z WS
P
o
a5 Sav | Pribéh
is Termin | realizac | realizac| Zaiazen
|[|Nazev opatfeni - |Zodpovida - | plnéni - e [+ e |v| Skupina -| Zadano - i || Skupina- Adresa v
|73 |2vait siedovani prib.dob  nékterych spojlerti Skoda(po zavedeni repas) |FSindela.Halev| 10.9.2013 | Spinéno [vsh 1862013 |VsM [vsm
|74 [Stanovit_ minimalni_davku s ahledem na zkraceni vjmény a OFE lizlevka 1672013 | Spinéno = 1672013 |VSM__[VaM
175 |Lisovat dle stanovené rmin davky,upravit min davky Rim P.Sindel 10.9.2013 | Spinéno Vi 1672013 |VSM___[VeM
176 |Lisovat davky nejdele do 3 tjdndi - planovanjch termind P Sindel: 1092013 | Spinéno | 4 [VsM 082013 [VSM___|VSM
177 | Stanovit mavima na VEC Roznov 1.9.2013 | Spinéno Vs 2782013 _|VSM___[vsM
178 |Progetfit dobu obrétky emblém VEC RoZnovj: 10,9.2013 | Spinéno VSM 27.8.2013 |VSM VSM
179 [Stanovit min & max &koda lak,plnie Polgek 1492013 | Spinéno [vs 692013 |VsM__|vsM
Do) 5 1492013 | Spinéno = 692013 |VsM___[vsM
149.2013 | Spinéno [ 69.2013 |VSM___[VSM
1482013 | Spinéno I 69.2013 |VSM___[VeM
83 [KE KAZDEMU 2 KLICOVYCH ZAKAZIK EMERGENCY (FIRM) ZOIE A TRADING ZONE[Roznovjak: 3.10.2013 | Spinéno [vsm 269.2013 _[VsM [vsm
P.Sindelsi 3.10.2013 | Spinéno I 2%6.9.2013_|VSM___[vSM
Dopnit do map tab. i 3.10.2013 | Spinéno I 2%6.9.2013_|VSM___[vSM
Dopnit do map odbérové kiivky Roznovak 10.11.2013 | Spinéno Jvsi 30102013 [VSM__ |vsM
87 Vypracovat mapu technogym lialevka 7.11.2013 | Spinéno Vs 30102013 [VSM___ |vsM
P Stanovit cile v prib&Znjch dobach na rok 2013 lialevka 12.12.2013 | Spinéno Vi 6122013 |VSM___[vSM
89 [Havrhnout layout pro rok 2014 ialevka 12.12.2013 | Spinéno Jvs 6122013 |VSM__[VSM
{30 St min davku u RSM na 70kusf v mésici poklest SindelaF 1012014 | Spinéno Vs 6122013 |VSM__[VSM
(81 [Sniit min davku uVCE na 70kusil v mésic poklest SindelaF 1012014 | Spinéno Vs 6122013 |VSM__[VSM
92 |Dodriovéni FIFO v lakovné. Poligek 1012014 | Spinéno Jvsm 6.12.2013_|VsM___[vsM
93 [zaskakovani na RIM mal3 dévka SindelaF 1012014 | Spinéno Jvsm 6.12.2013_|VsM___[vsM
94 [Zkrdceni vjmeny u dii RSM Petr Hovotny | 10.1.2014 | Spingno Jvs 6122013 _|VsM___[vsM
95 [Sledovat priib&zné doby na skladu hotovjch virobks alevka 1012014 1312203 [vsM__ [vsM

Stalo se soucasti stoppage meatingu

Obr. ¢. 42 Katalog opaieni[6]

Tym zpracoval satasné stavy jednotlivych prodea zanesl aktuélni hodnoty do zpraco-
vanych map. Nejdve spolu s celym tymem prosli vyrobu od skladuwsého materialu
pies vyrobu az po sklad hotovychidiZde tym zapisoval jednotlivé Udaje zipodek
rozpracované vyroby na jednotlivych paletach. Tydaje pak zapracoval do jednotlivych
zpracovanych map. Viabrazeke. 43 Mapa hodnotového tokél]

VALUE STREAM MAPPING - MANAGEMENT
VOLVO KRYT MOTORU

Obr.¢. 43 Mapa hodnotového tokéi
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Potom zaal tym zpracovavat mapu budouciho stavu. Tym aoabl jednotlivé pibehy
vyrobou a do navrhové mapyczh zapracovavat jednotlivé 2my. Po vytvdeni jedno-
tlivych map master komponent a jejich idealnichtgka tym definoval cile pro jedno-

tlivé pritoky ve dnech. Viobrazek:. 44 Cilové hodnoty VS[8]

Por Cislo |  Zakaznik Skupina dild Cil
1 RS Bez vyztih 18
2 RSN S wztuhama 24
J VEC Lak 24
4 lvece Blatnik 24
- karsit Kapaty 0
f Serr Kapnty 20
7 Skoda Superh 30
g “echnuygym | Tachnogym 20

Obr.¢. 44 Cilové hodnoty VSM]

Po stanoveni cilovych hodnot byla definovana maadpowdnosti za jednotlivéinnos-
ti souvisejici s prbéZnou dobou vyroby. Viobrazeke. 45 Matice zodpa@dnosti VSM
[6]

Odpovédnosti za VSM

5 5
£ 2
SE | = 5 =
s 5 z g =
== = 5 = =
Cinnost =< o = 3 =
Per &5l [VSM mapa
1 Arimann TH PS5 Martinec Peiraz Hromadkz
2 Ephicas TH 25 Martinec,Beruta jun |MikeSova Bonuta
3 Iveco TH 25 Boruta jun Zapaletova Kadlec
1 JD TH >SS Martinec Mike&ava Pecha
] WEC TH 25 Boruta jun MikeSova Bofuta
i] Skoda TH 25 Martinec,Boruta jun |Zapalzfova Bofuta
[ WCE TH 25 Martinec, Boruta jun |MikeSva Bofuta
ij “olvo Cha TH 23 Boruta jun Feirag Bofuta
9 RS TH PS Boruta jun Petras Bofuta
10 Zetar RIM TN 25 Martinec.Beruta jun |Zapalstova Kadlec
Al Zetor W TH 25 Martinec, ReZnavjak |Zapaleova Rajzh
12 Seco TH 25 Martinec. ReZnavjak |Peiras Tomastik
13 Kersi TH 25 Martinec, ReZnavjak |Peiras Tomastik

Obr. ¢. 45 Matice zodpadnosti VSM6]

Tym pravidel@ vyhodnocuje pibézné doby a to jednou za tyden. Tento kratky interva
bylo mozZno realizovat, protoZze tym pro své vyhoanadmi z&al pouZivat informeéni

systém Helios Green. Viabrazeke. 46 Informani systém a VSI6]
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Firma Promens a.s. Zlin pouZziva ve své vgrédrovy kéd a toho tym vyuzil pro vypet
praibézné doby master komponent vyrobou. Management fitakg stanovil motivace

pro zainteresované pracovniky, aby padktivity v této oblasti.
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Obr. ¢. 46 Informani systém a VSI6]

Tym kazdy tyden a kazdy dsic porovnava dosazené vysledky a analyzkijgny nepl-

néni cile. Jednotlivé Ukoly jsou pak definovany vatagu opaieni, ktery jefizen Demin-
govym cyklem. Tym sniZil @béZnou dobu u vSech sledovanych komponent o vice jak
20 % a to bez nardkna investini prostedky. Vizobrazek. 47 Plreni cile VSM6]

Uvedena opééni byla pevazri organiz&niho charakteru.

Plnéni cile pribéinjch dob VM Plnéni cile pribéznych doh V1 Plnéni cile pribéznjch dob VSH

Nesic WPIngni ligsic SiPInéni Mesic HiPIngni
leder 12 43% ledwr 13 49% leder 14)  Bi%
nor 12 7% nor13) 6% inor 14| 7%
biezan 1] 1% brezen 13 6% brezan 1
diben 17 T9% diben 13 7% dihen 14
piten 12)  50% hiiten 13 W% éten 14
een 2l  44% fenen 13 05% fenen 14
e 12| 63% Eevenec 13 122% Eenenar 14
spen 1)) 4% spen 13 8% aipen 14
it e (S I zail 14
fign 12| 2% fen 13 5% fzn 14
listopad 12| 3% listopad 17 0%% listapad 14
prozince 12 30% progince 13 80% progince 14
A% 3% B6%

Obr47 Plreni cile VSM6]
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5.8 Job Evoluation

Motorem vSech z#n je motiv&ni systém. Pro spravné nastartovani tymové spoti
je nutné narovnat Zélsek profesi a stanovit motivai program. Management firmy

Promes a.s. Zlin jmenoval tym pro implementaci mgtdob Evoluation. Viobrazeke.
48 Tym Job Evoluatioft]

SLOZENI TYMU JE

Rozhodnuti faditale od 162010

Vadooa B Tamss Hateuhs

Piijrard Osini Ssle stEvaliel protesa

Tomad Nieuka 07 Priimyslové Infenyrstui

Jwi Zapletal T Vedouci lakowny

Michal  Helisek Ti2 Hlisti

Frantisek Minarik 4 Technolog

Dafum: 182010 Vedoue! i Tomi Nilevka

F:S0E85 101681

Obe. 48 Tym Job Evoluatiof]

Tym stanovil tento postup: Nejprve definoval kiide kterymi budou hodnoceny jednot-
livée profese. Tym stanovil 14 oblasti pro ohodnageracovniho mista. K1,nutna doba
pro zaskoleni. K2, slozitost strojniho vybaveni, W8Zadavek naipsnost vykonané pra-
ce. K4, slozitost renich Gkorii. K5, koordinace s jinymi pracovniky. K6, fyzickate.
K7, mentalni za&Z. K8, monotonnost prace. K9, stipsodpowdnosti za praci druhych.
K10, stupé zodpowdnosti zafizeni. K11, stupg&zodpo¥dnosti za kvalitu. K12, stugie
zodpowdnosti za bezpmost spolupracovnik K13, pracovni podminky a prosti. K14,
bezpénost a hygiena prace. Kazdé této hodrmtlo pridéleno pasmo, které je odrazem

konkrétnich profesi ve firtn Viz obrazeks. 49 Ohodnoceni pracovniho migga
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22 OHODNOCENT PRACOVNIHO MISTA

K Ki K K| K0 | K0 | K2 | KB | K4
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debapro | strejndho | ma | ruimich |esjimymi | b 2t | ostprice [wdp it ahypima.
g ndkolei | whive | prement | Ukemt | pracomik ofin | oim | ein | etin L price :
G| Tremimin: vlmané y pri | fei | vl [bepenert] protieti Cdim | Wedne
ke drahyth pehaprat
rter|| wrire| | knirer) wrimes| kemer| | wemen|  kaeni| wwierl] weer| weier| wairer] wrres| weres| e
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15 [Letidy 7 2 6 4 4 5 4 [ 4 H ¢ 1 4 3| s | 2den
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Obr.49 Ohodnoceni pracovniho mi§td

Do takto gipraveného souboru tym definoval pro jednotlivéfese bodové hodnoceni

piislusného pasma. Ziskané bodové hodnocetid&sé dle pdtu bodi pak vytvdilo
hierarchii profesi ve spalaosti Promens a.s. Zlin.

Jednotlivym bodm pak byly pidéleny korunové hodnoty a takto byly stanoveny tarify
pro jednotlivé profese.

Pro kontrolu byla pouZita metoda parového porovniéé se dotazujeme, zda-li je pro-
fese naradku vysSi nez ve sloupci. \fipac, Ze ne byla do matice porovnani zazname-
nana nulova hodnota. \fipadt, Ze byly profese stejnohodnoceny, byla zazéena 1 a

v piipadt, Ze profese byla ohodnocena jako vySsi, byla zagnana 2 do matice parove-
ho porovnani. Viobrazek:. 50 Parové porovnar6]
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Obr. ¢. 50 Parové porovnan6]

Takto vytvdeny Zebicek byl porovnan s Zéttkem dosazenym analytickou metodou.
Uvedeny Zeticek profesi byl identicky a proto tym prohlasil terzel¥icek profesi za
ovéreny. DalSi oblasti, kterou tytesSil, byla pohybliva sloZzka mzdy. Tym definoval ok-
ruhy pohyblivé slozky mzdy na zakkadnétitelnych ukazatdl. Témto gidélil vahy pro
vypocet korunovych hodnot. Celkova mozna vySe pohykdiegky byla stanovena na 45
% wvici zakladnimu tarifu. Viobrazeks. 51 Pohybliva slozka mz§]

Piklad vypoétu mésiéni prémie v systému JOB evoluation

liv na mésiéni prémii ma plnéni § kritérii s riznou vahou /diilezitostis:

1. individualni plinéni VN véha kritéria 8%
2. % dosaZené kvalifikace v kvalifik. matici vaha kritéria 20%
3. plnéni WN t¥mové véaha kritéria 6%
4. RPS - visledek auditu vrobniho tymu vaha kritéria 6%
3. zmetkovitost dosaZena zmetkovitost se odeéitd ve vy3i 1/2 od vypoct.procenta prémie podle prnich 4 kritérii

kritéria pro vjpocet mésicni prémi
Sracovnik més.mzda [hod.primér |odprac.hod. [indiv.pinéni VN |% kvalifikace [pinéni VN tymoRPS /audity/  |vysledek |zmetky |wysledna
I5+PS v pieséasll prémie  |% /2 prémie %
13000 8254 1575 98% 92% 7% 81% 3692% | 050% | 3642%
1019 Kg 2392 K¢ 757 KEl 632 IKE| 4800 Ké
ndiv.pinéni norem 82 54x157 5x98%x8%
walifikace 82 5457 5"92%"20%
Ymaové pinéni norem 82 54M157 5"97%6%
audity tymu /RPS/ 82 54™57 5"81%6%
zmetkovist v mésici napi. 1 % dosaZené zmetkovitosti se odedita ve vi3i 1/2,1. 05 %

vypocet prémie probihd tak, Ze do tabulky za aktualni mésic mistr doplni odpracované hodiny, procenta pinénifindiv.a tymovéf, zmény v procentech
«walifikatni matice a procenta zmetkovitosti. Za audity se % zméni po provedeni auditu

Na wypocet jsou v tabulce vzorce, procento prémie se vypocita automaticky.

2okud se pracownik zlepsi v kvalifikaci, napi. novy pracownik se nauti daldi prace, zménu v tarifu mistr oznati barené v tabulce, aby mohla mzdova
JEetni Zmeénit v Norisu zakladni mzdu.

Obr. ¢. 51 Pohybliva slozka mz{#]
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Zawrem pak tym ped spudmnim celého stimukmiho systému do praxe musel witvo
model pro o¥treni celkové mzdové zéte ve spolénosti Promens a.s. Zlin .Viabrazek
¢. 52 Model mzdového systéfbli
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Obr.¢. 52 Model mzdového systéfbii

Z modelu vyplynula fina#ni omezeni, alefpsto byl model prosazen, protoze biggh
poklad, Ze jednotlivé vyrobni tymy budou pinit ueeé pozadavky pohyblivych slozek v

maximalni drovni 85 %.
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6 INOVACE VYROBK U

DalSi vyznamnou oblasti, které se firma PromensZis vénuje je inovace vyrohk
Excelence vyroby a odliSeni se inovacemi to jettm chce firma konkurovat na trhu a
zajistit si tak vyrobni program na dalSich 5 ldtnfa se podilela na vyvoji opl&ét na-
vési kamioni, kde byla prokazana Uspora debty paliva 2 litry na 100 kilometr V pii-
pact schvaleni legislativnich ogani na poli emisi vyfukovych plyinv Evropské unii,
muze firma Promens a.s. Zlikekavat v této oblasti velky vyrobni &t a vyrobni pro-

gram na dobudkolika let. Viz obrazek’. 53 Opla&ni nawsi kamion: [6]

Obr.¢. 53 Opla&ni nawsi kamion: [6]

DalSim trendem, ktery firma nastartovala je pdwitkuové technologie na dilyide

vyrabiné vstikovanim. Vizobrazeke. 54 VF technologie na kapoZetor|[6]

Obr. ¢. 54 VF technologie na kapoZetor[6]

Vyhodou této technologie je podstatievrejSi vyroba, kde je odstr&no lakovani

danych dili. Byly také odtraény operace odmasti, brouseni, nask plnice, vypalovani,
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mokré brouseni, lakovani, vypalovani adagtVyctem €chto operaci jeiejmé, Ze tato
inovace podstatnym gpobem ovlivnila dopad na Zivotni priesti a v neposlediiac na

cenu vyrabného dilu.

Tato technologie se projevuje i v oblasti automatijelikoZz se jednd o patmé malo
nakladovou technologii. ViDobr. ¢. 55 VF technologig6]

Obr. ¢. 55 VF technologis]

Samozejm¢ bych mohl uvést dalSitiklady, kdy se firma Promens a.s. Zlin snazi obstat
na konkuretinim poli v oblasti inovovanych dil ale vSechny tyto informace podléhaji
bezpénostnimu rezimu a jsou tedy négmé a pouze osoby proskolené, fEme a do-

téené maji pistup k €mto informacim.

Z uvedeného je alelgimé, Ze firma v této oblasti nezaostava a je ggesamnym doda-

vatelem velkoploSnych plastovychil
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7 DOPORUCENI

V oblasti 5-ti S: Dle analyzy jednotlivych autlilochazi k vykyum stability na jednotli-
vych pracovistich. To je z#iginéno nedisciplinou nasthto pracovistich a také jednotli-
vymi standardy, které na pracovistich nejsou kompléopordeni je ve smyslu dopra-

covani standafdna vSech pracovistich.

V oblasti normovani prace metodou Basic MOST: Niagalivych montazich se vyskytu-
ji operace delSi jak 10 minut a bylo by vhodné terdo typ operaci pouzit Maxi MOST,
kde je vyraza kratSi doba pro zpracovani takto dlouhych opef&ed pouzitim je nutno

vySkolit pracovnika v této meted

V oblasti rychlych zrin: Z Paretovy analyzy vyplyva, Zze #gmna CNC 3 a 4 je netimé
mnoho a hlubSi analyzou dle vykabylo zjiS€no, Ze jednotlivé dily byly ,nahozeny*
v jednom ndsici az 4x, coz agkrpalo kapacitu strojnimu #aeni a stroj nemohl efektiv-
n¢ pridavat hodnotu. Dopoteni v této oblasti je naplanovat vyrobu tak, abgiseneo-
pakovaly v piibéhu meésice vice jak jednou. Dale pak stanovit cile tyfME® na sniZe-
ni vymen na tchto zdizenich o 10 %. Uvedena strojniizeni jsou petizena &ast pro-
dukce je nutno vyralh v kooperaci. Timto opgnim by firma mohla podstatnym igo-

bem zredukovat kooperaci a snizit tak naklady t@uyrobu.

V oblasti Poka Yoke: Firma realizovatadu vyznamnych opiagni. Dopordeni v této

oblasti je pesunuti této metody do faze technickipravy vyroby.

V oblasti udrzby strd@j: Byly zaznamenany proésSky v tom smyslu, Ze jednotlivé stan-
dardy¢isténi byly presunuty na pozgki terminy. Standard tydennikigténi nebyl prove-
den u VF lisi v daném tydnu. Dopoteni je ve smysliadného plani standardl na jed-
notlivych strojich. Na no&i RIM Cannon velky byl proveden standard forngin pra-

covnici tak porusili pracovni kaie

V oblasti n&teni efektivity: Tento vyp&et je provadn na zaklad vykadzanych dat
z jednotlivych smin. Tyto vykazy jsou fepisovany do soubdrExcel. Dopordeni je ten-
to stav nahradit vykazovaninigs informani systém HG a uvolnit tak ruce misin a

planovaum k jinym ¢innostem.

V oblasti pfitoku vyrobou: Z analyzy v roce 2014 z jednotlivyntap vyplynulo, Ze

v podstat celarada diti se odvazi naipdmontaz a montaz do kooperaci. Timto jeEzna
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n¢ prodlouzena ibézna doba vyroby. Zasoby #chto polozkach jsou netmne vysokeé.
Doporuweni v této oblasti je realizovat projekt na vystavimvé haly s vyhledem nast

montazi do budoucnaetrg ocergni navratnosti f§ srovnani cen pronajmu.

V oblasti motivace: Zrmit parametr vykonnosti na parametr efektivity taky pracov-

nici nevykazovali 100 % pémi a celkova efektivita se pohybovala kolem 85 %.

Dale pak aktualizovat Job Evoluation o nové praféseré jsou odrazem specifickych

pozadavk zakaznika. Jedna se o lepeni spoifskoda.

Z technickych doporteni pak z dvodu vysokého vyuZziti CNC az 120 % (caigstavu-
je sobotni srény) navrhuji odzkousSet laserovou hlavu mistoéssné obrakri hlavy. Dle
informaci je mozno uvedeny material okftab 30 % rychleji, coz by weSilo kapacitni
pietizeni. Dale uvedeny&z neni nutno ojehlovat a nabizi se tak Usporaopnak jeh-

leni.

A poslednim doporienim je investovat do naSich potencionalnich zékazve smyslu
konstrukni podpory a fevzit i ¢astreSeni, abychom &h jistotu, Ze budou pouZity nase
technologie i realizaci novych produkt

Jednotliva doporteni pak budou prezentovana managementu firmy Proraen Zlin,

aby tento mohl nasledrrozhodnout, kterd Z¢hto dopordeni bude realizovat nebo na

ktera nechda zpracovat projekt praisfeni mozného ekonomickéhéimosu pro firmu.



UTB ve Zling, Fakulta logistiky a krizového¥izeni 64

ZAVER
Zavérem lze konstatovat, Ze zadany cil bakat&ké prace byl splrn.

Spole&nost Promens a.s. Zlin d@bdeklarovala péebu pouziti jednotlivych metodigs
stanovené cile a smice ISO TS 16949 pro automobilovyaprysl, vyuzila také vysled-
ku z pimyslového auditu a v neposledatt pouZzila i doportieni ze zadkaznickych audi-
t.

Spole&nost Promens a.s. Zlin d@bnastartovala tymovou spotest. RPesré definovala

jednotlivé cile a vytviila jasny a jednoduchy motivai systém.

Spole&nost Promens a.s. Zlin glnyuzila potencialu metody Basic MOST pro poeani
standard a tuto metodu vyuZzivaripstanovovani jednotlivych kalkulaci, kteréegklada
zékaznikm, ktei maji jasnou fedstavu o vzniku jednotlivycbasovych norem. Ddb
rozvinula metodu pro rychlou vinu SMED a uvolnila tak strojni i lidskou kapacittop
dalSi vyrobu. V oblasti Poka Yoke implementoviadu opateni a snizila tim miru rizika

jak v oblasti bezpmosti prace, tak v oblastigdchazeni vadam.

DalSi vyznamnou oblasti, kde firma disponuje velkyotencialem, je oblast udrzby stro-
ju. Ke kazdému strojnimu #aeni je definovan standatiBteni a inspekni prohlidky
tak, aby obsluha #&ha jasnou pedstavu co, kdy, kde a jak ma provadimto zgisobem

firma snizila miru rizika odstavekidaeni z divodu poruchy strojniho aeni.

V oblasti neéteni celkoveé efektivity firma nastartovala tydenyklaos workshog pro od-
straiovani plytvani ze svych proaeK tomu ji také slouzi Paretovy analyzy na jednotl
vych strojich, kde je vyuzivano pravidlo 20 % K &. Tedy 20 % ficin je tvaeno

80 %casu.

V oblasti mapovani hodnotového toku firma vyuziletgmcialu informaniho systému

Helios Green a podstatnymigmbem snizila fiibéZnécasy bez investnich naklad.

V neposledniact nastavila motivace jednotlivym pracoviiR, ktei si umi na zaklad
dosazenych vysledksvoji odnenu vypaitat sami a motivuje je to k dosahovani pozado-

vanych cit.

VSechny tymy maji své katalogy opeti, které jsoutizeny Demingovym cyklem. Z kaz-
dého Workshopu jsou definovany ukoly a tim je z&ji8, Zze dana problematika nebude

opomenuta. Ry téchto ukoh a zlepSeni dosahuji za rok 2013 kolem 1400. Vensuoi
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s oblasti individualniho zlepSovaniged piihlasek zlepSeni neprolomil hranici 20 poda-
nych. Z tohoto jednozraé vyplyva, Ze sila zlepSovani sfiea v tymové spokosti.
NejvétSim Finosem této bakaigké prace jé¢ada doporéeni (viz kapitola 7. Dopotie-

ni), ktera budou prezentovdna managementu firmgeng a.s. Zlin.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

AM Autonomous Maitenance

ABS Material pro vakuovou vytob

Basic Most Maynard Operation Seguencédiligtie
CEZz Celkové efektivitaizzeni

EM Effective Maintenance

FIFO First in First out

HG Inforngai systém Helios Green

Idealni cyklus Doba nezbytné pro vyrobenhjt kusu.
ISO 14001 Systéifzeni jakosti v oblasti enviromentu
ISO 5001 Systéffzeni jakosti v oblasti energetiky
ISO 9001 Systéifzeni jakosti

ISO TS 16949 Systéfizeni jakosti pro automobilovy imysl|
Job Evoluation  Ohodnoceni pracovniho mista

K1-14 Kritéria pro océ&mi pracovni pozice
OEE Overall Eguipment Effeetimess
PDCA Demingy cyklus Plan,Do,Check,Act
Pl Bmysloveé inZzenyrstvi

Poka Yoke Systéniquichdzeni vadam

RIM Reaction Injection Molding

SMED Single Minute Exchange of Die
SPC Statistical process cdntro

T™MU Time Measurement Unit

TPM Total Productive Maintenanc
VA-index Value Added Index Time

VF Vacuum forming

VSM Value stream mapping

Workshop Pracovni dilna

5S Systémiadku na pracovisti
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SEZNAM TABULEK
Tab.¢. 1 Trend v oblasti idealnich cyk]6]

Tab.¢. 2 Trend v oblasti SME[5]
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SEZNAM PRILOH

Priloha PI. Ukazky realizace metody 5-ti S.
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PRILOHA PI: UKAZKY REALIZACE METODY 5-TI' S




