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1 Uvod

Chce-li néjaka firma v dnesni dobé uspét na trhu, byt konkurenceschopna, rlst
amit vneposledni fadée financni zisk, musi byt flexibilni, aby mohla vyjit

zdkaznikovi vstfic a uspokojit jeho potreby. Obzvlast v automobilovém primyslu.

Spokojenost zakaznika ovliviuji tfi zakladni faktory, a to cena produktu, jeho

kvalita a predevsim Cas dodavky.

Drive cenu urCoval vyrobce. Dnes ji vSak urCuje trh, na kterém je diky globalizaci
¢im dal vice konkurentl. Zakaznik si diktuje, co a v jaké kvalité potfebuje dodat,
na coz dodavatel musi zareagovat nabidkou ceny a ¢asto i zavaznym terminem,

na ktery je ¢asto kladen vétsi ddraz nez na samotnou cenu.

Z jednoduché rovnice trzby — naklady = zisk vyplyva, ze ma-li firma zakaznika
zaujmout a byt konkurenceschopna a stale v zisku, nezbyva ji nez snizit vyrobni
ndklady pfi zachovani poZadované kvality vyrobkd, coz se neobejde bez

neustdlého zlepSovani procesd jak pldnovani, tak samotné vyroby.

Za timto Ucelem bylo v minulosti vyvinuto mnoho ndstroji a postupl. Jednémi
z nich jsou metodiky Stihlé vyroby a neustalého zlepsovani KAIZEN, ktera se tyka
vsech od top managementu, stfedniho managementu po vsechny zaméstnance
firmy.

v Ve

Bakalarska prace se sklada ze dvou &asti — teoretické, ve které predstavim

metodiku Stihlé vyroby a filozofii KAIZEN a jeji principy i nastroje.

V praktické c¢asti budu pomoci aplikace téchto néastrojd navrhovat Upravu
prestavbové sady na kompletaci plastovych dild pro firmu Frankische CZ
s Ucelem zkratit dobu potfebnou pro prfestavbu stroje a snizit fyzickou namahu

operatora.



2 Stihla vyroba

Stihlou vyrobou neboli Lean Production se d& nazvat systematicky pristup, ktery

ma za cil identifikovat a zamezit plytvani (veSkerd ¢innost, kterd nepfinasi dalsi

pfidanou hodnotu) za pomoci neustalého zlepSovani vyrobnich procesa.

Hlavnim cilem Stihlé vyroby je tedy predevsim odstrafovani plytvani ve vsech
oblastech vyroby. To zacdind kontaktem se zdkaznikem pfi prevzeti jeho
pozadavku, pokracuje pfes dodavatelskeé sité, vlastni vyrobni proces az k predani
kompletniho vyrobku zdkaznikovi. Nejde vSak o pouhé redukovani nakladd, ale

o0 hospodarny a pruzny systém maximalizace pridané hodnoty zakaznikovi.

Cely proces stihlé vyroby je sloZzen zvelkého mnozZstvi prostfedkl a postupd,
jehoz cilem je stabilni a optimalné nastaveny vyrobni proces pfi nejnizsich
moznych nékladech na pofizeni, Udrzbu a sefizovani vyrobnich strojd, energie

a nakladech na obsluhujici pracovniky.

Je-li hlavnim cilem moznost vydélat vice penéz, rychleji a s mensim Usilim, pak
hlavni snahou stihlé spolecnosti je délat potfebné cinnosti spravné hned
napoprvé, s nizsimi naklady a rychleji nez konkurence. Tedy délat to, co po nas

chce zadkaznik.

Stihla vyroba je brana jako uceleny koncept néstrojd a principd, pomoci kterych
se soustfedujeme na vyrobu — vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni, vyrobni
pracovniky. Jednou z moZnych nevyhod stihlé vyroby je, Zze musi byt vzdy

implementovana jako celek. (1)



2.1 Metody a zasady

Jak jiz bylo vyse zminéno, hlavni cil postupd a prostifedkd stinlé vyroby je stabilni

a optimalné vyrovnany vyrobni proces pfi co nejnizsich nakladech. Pro takové

nastaveni je tfeba pochopit a uvédomit si nékolik pojma.

Hodnota — pochopeni hodnoty z pohledu zakaznika.

Analyza toku hodnot — urceni veskerych krokd obchodniho procesu, které
pridavaji hodnoty.

Plytvani — urcCeni cinnosti, které je treba z procesu odstranit, jelikoz
neprindsi hodnotu, ale naopak zvysuji naklady.

Plynuly tok — idealni tok vyroby by mél byt od surovin k hotovym
vyrobkdm bez prendseni produktu mezi jednotlivymi kroky procesu.
Tahovy systém — vyroba je podminéna pozadavkem ze strany zakaznika,
¢imz se zamezuje vyrobé na sklad.

Zdokonalovani — neustély proces zlepSovani pfedchozich krokd. (2)

2.2 Cile

Hlavnim cilem stihlé vyroby je zamezit plytvani a nastavit stabilni, pruznou

a standardizovanou vyrobu.

DalSimi cili jsou:

v v,

e Uspokojeni potfeb zdkaznika pfi dodreni vyssi kvality produktu za kratsi
vyrobni ¢as.

e ZlepsSeni procesd sprdvnym nastavenim tok( procesd a eliminovanim
plytvani.

e Zredukovani celkovych nakladd.

e Pracevtymu.

e Rozhodovani na zdkladé dat. (1)
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2.3 Nastroje

2.3.1 Just In Time

VN

Just In Time je hlavni z dUlezitych nastrojd pfi zavadéni stihlé vyroby. Zaklada se
na systému presného casového planovani, kdy hlavnim cilem je snizit vyrobni

ndklady a zlepsit kvalitu bez ztrat za vyuziti podnikovych zdrojd bez meziskladd.

2.3.2 Jidoka

Jidoka, neboli autonomizace ¢i automatizace slidskou inteligenci, je dalsi
dllezity néastroj stihlé vyroby. Ten pracovnikim ¢&i strojdm umoziuje detekci

nenormalniho stavu a diky tomu okamzité zastavit praci.

Prdce se zastavi vokamziku, kdy je detekovdna chyba, a pozornost se mize
soustredit na pric¢inu této ihned, kdyz nastane, coz vede ke zlepseni daného

procesu, aniz by byl chybou ovlivnén proces nasledujici.

Pouzitim principu Jidoka odpada nutnost, aby u kazdého stroje musel byt vzdy
prfitomen operator. Diky tomu, Ze se chyby detekuji automaticky, operdtor mdize

obsluhovat vice stroja.

2.3.3 Kanban

Tento jednoduchy a flexibilni systém planovani je Uc¢innou metodou Fizeni
a monitorovani toku materidlu. Je aplikovatelny pro vsechny pracovniky a tymy

ve vyrobeé.

Jedna se predevsim o omezeni mezioperacnich zasoby na bezpecnostni zasoby,
¢imz je mozné ve velké mife redukovat zasoby nedokoncené vyroby. Nastava tak
zjednoduseni celého procesu vyroby.

Diky zkraceni ¢asu potfebného pro vyhotoveni objednavky a celkovému snizeni

nadkladd na dopravu informaci a prepravu zasob materidlu se zvysSuje

spokojenosti zakaznika.

11



2.3.4 KAIZEN

Pdvodné japonska filozofie managementu KAIZEN je dalsim casto vyuzivanou
metodou Stihlé vyroby. Spocivd v ddrazu na kontrolu kvality a na neustalé

probihajici zdokonalovani, za kterd jsou odpoveédni vSichni zaméstnanci podniku.

Hlavni naplni je zajisténi kvality nabizeného produktu nebo sluzby, coz se

vztahuje i na vztahy s dodavateli.

Metodou KAIZEN se budu podrobnéji zabyvat v dalsi kapitole.

2.3.5 SMED

SMED neboli rychld vyména néastrojd zredukuje ¢as nutny na vymeénu nastrojd,
diky cemuz je mozné vyrabét vmensich davkach. Tim se velice zvySuje

prizpldsobivost provozu a urychli se reakce na zmény v poptavce.

Diky takovému zlepseni doby reakce je mozné vyrazné snizit objem

udrzovanych zasob.

2.3.6 Poka-Yoke

Tento procesni postup umoznuje vyrobni Ukon provést pouze jedinym moznym
zplsobem, a je proto nejefektivnéjsi metodou k odstranéni nekvality vznikajici
z lidské nepozornosti a chyb, a to prfedevsim zchyb pfi pouZiti nespravné

komponenty, vynechani dilu ¢i Spatné orientaci soucastky pfi montazi.
Ktomu ma Poka-Yoke tfi zakladni funkce:

e zastaveni stroje nebo procesu,
e kontroly,

e varovné signaly.
Prostfedky, jimiz je mozné procesy kontrolovat, jsou:

e smyslové — zavisi na lidskych rozhodnutich a smyslech,
i

e fyzické — nespoléhd se na lidské smysly, ale uzivd rlznych detekénich

zarizeni. (3)
12



2.3.7 Standardizace vyrobnich operaci

Zakladem je vytvoreni flexibilni bunikové nebo linkové vyroby, pfi Cemz je nutné
uvazovat tzv. dobu cyklu operace (standardizovany ¢as potfebny pro vykonani
operace strojem nebo pracovnikem) a tzv. taktovaci ¢as (celkovy vyrobni ¢as

k dispozici béhem stejného ¢asového obdobi). (1)

2.3.8 Metoda 5S

5S je jedna ze zakladnich metod stihlé vyroby a pouziva se k vytvoreni a udrzeni
Cistého, organizovaného a ergonomického pracovniho prostredi. Stoji na tymové

praci a zapojeni vsech zaméstnancdad.

Tato metoda vizualizace a organizace pracovisté ma své koreny v Japosnku. Jeji
nazev je odvozen od pocatecnich pismen japonskych slov, ktera urCuji princip
této metody. Srozsifenim nastroje byla definovana podoba 5S v anglicting, 5A

vnémciné a 5U v Ceském jazyce.

Je to jednoduchd sekvence péti krok(: organizace a uspofaddani pracovisté,

zavedeni poradku, kdzné a jejich dodrzovani.

1. Seiri utridit zbytecné a nepotrebné véci od téch potfebnych,
2. Seiton usporadat potrebné véci tak, aby byly pfipraveny k pouzivani,
3. Seiso udrZzovat porfddek na pracovnim misté ¢i  zafizeni

a predchéazet tim zdvadam,
4. Seiketzu urcit pravidla a jasné a srozumitelné standardy,

5. Shitzuke upeviovat a zlepSovat procesy a standardy.

KlepSimu pochopeni vyrobniho postupu ¢i operace operatorovi slouzi obrazky ci
fotografie, na kterych je jednoznacné vysvétleno, jak jednotlivé kroky vypadaji
ajak na sebe navzajem navazuji. Popfipadé jsou znazornéné mozné neshody,

které se mohou na daném pracovisti vyskytnout. (2)
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2.3.9 SWOT analyza

Jednd se o analyzu silnych a slabych stranek, pfilezitosti a hrozeb pro dany
vyrobni koncept. Silné a slabé stranky predstavuji primé vyhody a nevyhody jeho
zavedeni. Prilezitosti a hrozby pak pfedstavuji zlepSeni a rizika, kterda mohou se

zavedenim souviset. (4)
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3 KAIZEN

Jak jiz bylo vyse zminéno, KAIZEN je japonskou filozofii, nezameérujici se pouze na
vyrobni procesy, ale je to i zplsob mysSleni a zivota jak v pracovni, tak
spoleCenské a osobni roviné. Hlavni myslenkou je neustdlé a postupné

zlepsovani malymi krdcky.

KAIZEN je japonské slovo, jenz Ize prelozit jako ,zména klepSimu”. Znamena to
neustalé zdokonalovani. To je dano spojenim dvou japonskych slov, ze kterych

cela filozofie vychazi:

e
=

KAl — zména, nepfetrzity

ZEN — dobry, cesta k lepSimu

3.1 Podstata a cile

Podstatou systému KAIZEN je snizeni ztrdt a naklad(, snaha o neustédle
zdokonalujici se vyrobu a efektivni feseni problém0. To vede k vyhleddvani mist,
kde by pfipadné problémy mohly nastat, a tim tyto eliminovat. Zavedenim
jednoduchého opatfeni, jako je cistota a poradek na pracovisti ¢i logické
usporadani strojd ve vyrobé, tak m0Ze vést keliminaci problém0 jesté pred

jejich vznikem.

Je-li hlavnim cilem podnikani uspokojeni potfeb zdkaznika, pak hlavnimi cili
neustalého zlepsSovani jsou kvalita, naklady a dodavka. Kvalita ma vsak vzdy

prednost a zlepSeni v oblasti ndklad( a dodavky nesmi byt na jeji Ukor.

15



Kvalita se nevztahuje pouze na kvalitu hotového produktu ¢i sluzby, ale také na
kvalitu postupl a obsluhy strojd, které jsou nezbytné k dosazeni téchto
produktl. Kontrolu kvality je nutné zavadét v pribéhu procesu, a ne az na jeho

konci.

Cenou se rozumi celkova castka slozena z ceny konstruovani, produkce

anasledné z prodeje.

A pojem doruceni zahrnuje dorueni pozadovaného mnozstvi ve stanoveném

¢ase. (5)

3.2 Nastroje KAIZEN

K dosazeni vyse zminénych cild KAIZEN vyuziva sofistikovanych nastrojd. Nékolik

hlavnich z nich stru¢né popisSu na dalsich fadcich.

Podminkou pro jejich uplatnéni v praxi je osvojeni si jich vsemi zameéstnanci

napfi¢ celym podnikem. Z ¢ehoz vyplyva pét zakladnich elementd KAIZEN:

e tymova prace,

e o0sobni disciplina,
e vysoka moralka,
e krouzky kvality,

e zlepSovaci ndvrhy. (3)

3.2.1 MUDA

MUDA neboli plytvani oznacuje vsechny cinnosti a prostfedky, které nepfidavaji
zadnou hodnotu pfi realizaci produktu, proto jsou tedy nadbytecné a zakaznik za
né nechce platit. Zaroven jsou to vSak procesy, které je mozné eliminovat nebo

Uplné odstranit a tim urychlit vyrobu a snizit naklady.

Obecné se ve vyrobnich spole¢nostech definuje sedm zakladnich druhd plytvani,

které snizuji efektivitu daného procesu.

1. Transport — kazdy transport néco stoji;

16



Zasoby — potfebuji skladovaci prostory, vyzaduji ¢as na hledani, skryvaji
problémy, jsou v nich vdzané penize;

Pohyb — kazdy pohyb zaméstnance, ktery nepfidava hodnotu, je plytvani;
Cekani — na stroj, material, rozhodnuti, kontrolu kvality, vymé&nu néstroje
atd.;

Nadbytecna vyroba — vznika tehdy, vyrabi-li se vice zbozi, nez kolik m(ze
byt prodano, vede ke Spatné kvalité, ovlivihuje dalsi procesy, pozastavuje
tok penéz;

Zbytecné operace — béh stroje naprazdno, nepotfebné pohyby stroje,
Spatna ergonomie aj.;

Zmetky — stoji material navic, praci navic, kapacitu stroje, transporty,

kontrolu jakosti, pracovni prostor pro skladovani a pro opravy;

Pohyb Eekani Nadpytecna Zbytecné
vyroba operace
— N\ N
lo_j;n) L ||I | [T |
[ 11 EEE

Obrézek 1: Sedm druh@ plytvani (interni zdroj spolecnosti)

3.2.2 GEMBA

GEMBA v japonstiné oznacuje misto, kde se vyrabéji vyrobky, ale také kde vznikaji

problémy. Proto je vhodné, aby mél manazer pfi fizeni vyroby pfehled o déni ve

vyrobé, o nedostatcich a problémech, a aby na zdkladé téchto informaci

zlepSoval procesy. (5)

3.2.3 PDCA

Cyklus PDCA (z anglického Plan—-Do—Check—Act) je velice dllezitym néastrojem

KAIZEN pro efektivni feSeni a zlepSovani vyrobnich aktivit, procesd a systémda.

17



Tato metoda je vhodnd pro feSeni kazdodennich problémd a mtzZe byt také

pouzita pro jednoduché zavedeni zmén.

Plan (planuj) - stanoveni cile a tvorba planu, jak tohoto cile dosahnout.

Do (délej) — uskute¢néni a dodrzeni planu.

Check (kontroluj) - kontrola a ovéfeni planu, zda vede k tizenému zlepseni.

Act (jednej) — standardizace novych postupl a vytvofeni novych standardd. (2)

Obrézek 2: Model PDCA (vlastni zpracovani)

3.2.4 Metoda 5S

Soubor pravidel metody 5S je ddlezity pro firmy, které usiluji o zavedeni
a praktikovani pokrocilych metod KAIZEN a celkového ,zestihleni” firmy. Proto

jsem se tomuto tématu vénoval jiz v ¢asti o stihlé vyrobé na strané 12.

3.2.5 Standardizace

Standard je nejjednodussi a spolehlivy zplsob, jak délat néjakou cdinnost. Je

zakladem zlepsSovani. Bez standardu neni co zlepsovat.

Znédme-li vychozi, aktualni stav, pak mGZeme zacit néco zlepSovat. Tento vychozi

stav by si mél pracovnik sam nastavit, aby jej znal a byl pro néj zdvazny.

18



Nasledné pak mu0zZze byt standard kontrolovdn vedoucim pracovnikem

a v neposledni radé zlepsSovan.

3.2.6 KANBAN

O této bezzasobové technologii, jez je nastrojem pro uplatnéni metody Just In
Time, jsem se zminfoval jiz na str. 10, jako o jednom z dUlezitych princip(

,zestihlovani” vyroby.

Jednd se o samoregulacni systém, kdy ma odbératel nastavené minimalni
mnozstvi zasob. PFfi dosazeni této Urovné dostane dodavatel impulz k dodani

nastaveného mnozstvi materidlu. (6)

3.2.7 Just In Time

Jak jiz bylo vy$e zminéno (str. 10), metoda Just In Time je ddlezitym prvkem pfi

snizovani nadkladd a plnéni dodavek zdkaznikovi.

3.2.8 Hoshin Kanri

Jednd se o metodu strategického fizeni firmy dle cilG a vizi, kterd se orientuje na

jejich uskute&novani.

Ztéchto cild jsou napldnované kratkodobé rocni cile, na které se navazou
jednotlivé projekty, které jsou nasledné pfifazeny konkrétnim manazerdm. Ti

zajisti rddné vedeni projektd a jejich implementaci.

Metoda integruje vSechny PDCA aktivity do systému sedmi odliSnych, vzajemné

provazanych drovni. (6)

3.2.9 5x proc

Je to metoda pro analyzu kofenové pric¢iny daného problému vychazi z praxe.
Provadi se opakovanim zakladni otazky ,prol?" pétkrat za sebou, jelikoz je to

dostacujici pocet otdzek k tomu, abychom se dopatrali priciny.
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3.2.10 Ishikawiv diagram

Ishikaw{v diagram je také zndm pod pojmem diagram rybi kosti nebo diagram
pricin a ndsledkd a slouzi k analyze problému. Jeho cilem je zndzornit vztah mezi
danym problémem a vsemi jeho moznymi pficinami. V diagramu je zastoupeno

Sest oblasti eventualnich pficin — méfeni, stroj, material, prostfedi, c¢lovék

<<

> PROBLEM

a metoda. (6)

Prostredi Metoda

Obréazek 3: Ishikawiyv diagram (interni zdroj spolec¢nosti)

20



4 Uprava prestavbové sady

V této Casti mé bakalarské prace se budu zabyvat navrhem zmény prestavbové
sady pouzivané firmou Frankische CZ pfi kompletaci plastovych dild pro

automobilovy prdmysl.

Jedna se o zmeénu upinani vymeénitelnych casti této sady za ucelem usetreni

c¢asu na prestavbu stoje a snizeni fyzické namahy operatorovi vyroby.

Jakozto zameéstnance této firmy znam a dodrzuji vyse zminéné principy KAIZEN,

které se budu snazit aplikovat pfi navrhu zmény.

4.1 Frankische C2

Firma Frankische CZ byla zalozena roku 2003 v Jihlavé, odkud se vroce 2007

prestéhovala do OkfiSek na Vysocing, kde plsobi dodnes.

Je &lenem skupiny Frankische, rodinnym podnikem z némeckého Kdnigsbergu.
Tato skupina se specializuje na vyrobu drendznich systém{ pro odvodnovani
pozemnich komunikaci a odvétrdvani budov, elektro systémG v budovéach
apozemnich stavbdch a ochranu kabelovych svazkl, domdaci techniku
a systémova fesSeni pro sanitarni techniku, topenarské a plynové instalace a na
primyslové vyrobky, jako jsou chrdni¢e kabelovych svazk( a vedeni kapalin pro

oblast primyslu a automobilového primyslu.

Firma se za 15 let svého pUsobeni rozrostla zplvodnich 33 na 1069
zaméstnancd. Dnes mé firma pfiblizné 742 zaméstnanctl, coz je dano fluktuaci

a soucasnou ekonomickou situaci ve svété a u nas.

Pobocka se specializuje predevsim na automobilovy primysl. M& ctyfi hlavni

vyrobni Useky.

Prvnim je extruze, kde probihd vyroba vinitych trubek rlGznych prlmérd pro

rlzné zplsoby pouziti.

Dalsim Usekem v poradi je termoformovani, které plynule navazuje na proces

extruze. Zde se dily zpracovéavaji formou tepelného plsobeni. Trubky se vlozi do
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tzv. tvarovacich forem, které se nasledné posilaji do termotvarovacich peci, kde

jsou zahtaty na pozadovanou teplotu a dale schlazeny vzduchem.

Nejvétsim vyrobnim Usekem jsou vsak montaze. Zde dochazi ke kompletaci

zadkladnich dilG doddvanych z ostatnich UGsekd.

Ctvrtym a poslednim Usekem jsou pletené ochrany, jeZ slou?i kochrané&
plastovych trubek a montovanych systém{ predevSim proti mechanickému

poskozeni, vnéjsim vliviim a napr. prokousnuti od zvitete.

INTERIER
o PALIVOVY SYSTEM
BRZDOVY SYSTEM S
0 ELEKTRIKA
PREVODOVKY o
o
SEDACKY
KLIMATIZACE A o
VZDUCHOTECHNIKA
o P
VEDENI ODVOZEK
K OSTRIKOVACUM A o
ZARIZENI K CISTENI
SVETLOMETU
A KAROSERIE
MOTOR o
(o)

Obréazek 4: Frénkische pro automobilovy primysl (interni zdroj spole¢nosti)

4.1.1 Zavedeni KAIZEN

Nejen z ddvodu rdstu firmy a zvySovani poltu zdkaznik(, ale i kvali vyssSim
pozadavkd na kvalitu, se firma rozhodla vroce 2013 ke zméné firemni kultury

a kneustalému zlepsovani, aby byla dale a vice konkurenceschopna.

V rdmci workshopU vznikl ro¢ni plan s Ukoly, na jehoz pInéni dohlizel fidici vybor

tvofeny zastupci vedeni spolecnost a odbornym poradcem.

Dnes kazdy zameéstnanec prochazi skolenim KAIZEN a ma k dispozici nastroje
ktomu, aby mohl zacit fesit problémy sam jesté dfiv, nez zasahne jeho

nadrizeny.
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4.1.2 DalSi nastroje KAIZEN

Mimo jiz dfive zminéné nastroje KAIZEN jako je Hoshin Kanri, GEMBA, MUDA, PDCA,
SMED, 5S, 5x pro¢ a standardizace (strany 11-14 a 16-20) firma Frankische CZ
vyuziva i dalsich metod ke zlepSovani procesd na pracovisti. To predevsim

formou zlepSovatelskych aktivit zameérenych na zapojeni vSech zaméstnancd.

Pracovnici jsou ktémto aktivitdm vybizeni a podporovani svymi nadfizenymi
avneposledni fadé jsou motivovani financni odménu a moznosti vyhrat
hodnotné ceny v rdmci tzv. celorocni soutézi zlepSovatell, kterd vrcholi v obdobf

Vanoc tombolou o hodnotné dary.

K zapojeni do neustélého zlepSovani mize kdokoliv z firmy vyuzit dalsi nastroje

a postupy, jejichz strucni vycet a popis nasleduje nize.

4.1.2.1 Najdi chybu

Jedna se v podstaté o hlaseni nalezenych chyb ve vyrobnich dokumentech,
pracovnich navodech, vykresové dokumentaci ¢i v informacnim systému

tykajiciho se vyrobnich zakazek.

Zameéstnanec vyplIni formular a vhodi jej do schranky oddéleni KAIZEN. Chyba je
nasledné zaevidovana specialistou KAIZEN, posouzena a projednana s majitelem
procesu a nasledné opravena ¢i zamitnuta. Tim se proces uzavfe a pracovnikovi,

ktery chybu nalezl a nahlasil je vyplacena odména.

41.2.2 Zlepsovaci navrhy

Pomoci zlepSovacich navrhd je mozno zlepsSit svoje pracovisté, odstranit plytvani
z procesld a optimalizovat. ZlepSovat se da vse od bezpecnosti, kvality az po

Uspory, logistiku nebo Zivotni prostredi.

Pridbéh podani ndvrhu je obdobny jako u metody Najdi chybu.
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41.2.3 A3 projekt

A3 projekt je fizena zlepSovatelska aktivita zamérena na jeden problém, ktery se

resi ve zlepsSovatelském tymu.

Zakladem je rozdéleni roli vtymu. Zaméstnanec zodpovédny za proces, na
kterém bézi zlepSovatelsky projekt (vétSinou vedouci), se stanem sponzorem
projektu. Ten schvaluje projekt a definuje SMART cil (musi byt specificky,
méfitelny, atraktivni, redlny a terminovany), reviduje projekt, vytvari podminky

pro realizaci a kontroluje dodrzovani termin( a schvaluje néklady.

Vedoucim projektu se stane zameéstnanec, ktery byl sponzorem jmenovan, aby
zlepsovatelsky projekt vedl. Ten sponzorovi reportuje stav projektu, zadava ukoly

dalsim ¢lendm tymu a vede dokumentaci k projektu.

Clenem tymu je zamé&stnanec, ktery je jmenovéno do zlep3ovatelského projektu.

Redf a zpracovava Ukoly od vedouciho.

Metodickou pomoc vedoucimu projektu zajistuje KAIZEN specialista vyskoleny

v oblasti stihlé vyroby.

F R A N K I S C H E Druh predpisu: Formulai Platnost od: 1.6.2017
A Revize & 2
FRAENK'SCHE CZ KAIZEN Projekt_A3 Strana 1z celkem 1

Datum ukonéeni-

1. BACKGROUND / VYBER PROBLEMU 4. ANALYSIS /| ANALYZA
2. CURRENT CONDITION / AKTUALNI STAV 5. COUNTERMEASSURE / PROTIOPATRENI, RESENI A REALIZACE
# | Co Kdo Kdy Stav
1
2
3
4
3. GOAL /CIL 6. EFFECT CONFIRMATION / OVERENI UCINNOSTI
7. FOLLOW UP / STANDARDIZACE A ROZSIRENI

Vedouci projekiu ym: Sponzor projektu - Schvalil dne: | Pfinosy/Vydaje

Obrédzek 5: Formular pro A3 projekt (interni zdroj spolecnosti)
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41.2.4 VSM

Slouzi k podrobné analyze a nastaveni toku materidlu a informaci uvnitf

vyrobniho podniku.

Je to podrobnd vizualizace procesU, kterd umozni managementu identifikovat
priciny zbytedného plytvani zdrojd (informacnich, financnich, materidlnich, ¢asu,
lidské préce). Je mozné ji aplikovat na celou organizaci nebo jen na jeji urcitou
¢ast, pficemz Ize vyuzit mapu procesd.

Z nashromazdénych dat je pak vytvoren akéni plan, coz je tabulka, kterd slouZzi

v s o

jako prehled k realizaci ndpravnych opatreni nebo ke spravé dkold.

Obrazek 6: Vysledek VSM a ak&ni plan (viastni fotografie)
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4.2 Prestavbova sada
Prestavbova sada je hlavni nastroj vyrobniho systému montazi firmy Frankische

CZ. Pouziva se pro kompletaci dild pro autoprdmysl.

Je univerzalni a da se tedy pouzivat pro trubky zhruba od prdméru 6 mm az do

30 mm.

4.2.1 Popis

Vyuzivd se ve dvou verzich — pro hladké a pro vinité trubky — a ve tfech

velikostech. Tyto se lisi zpdsobem uchyceni Celisti pro fixaci trubky.

Prestavbova sada sestava ze zakladny s pneumatickym valcem, kolejnice

linearniho vedeni pro konektorovou hlavu a systémem pro upnuti Celisti.

4.2.2 Princip montaze

Principem montaze za pouziti takovéto sady je nalisovani plastového konektoru
do trubky. Takovy konektor je vloZzen do konektorové hlavy na kolejnici, tlakem
pneumatického valce se linearné posune smére k upinacim celistem a konektor

se nalisuje do zafixované trubky.

4.2.3 Upinani

Jedna-li se o montaz pro vinitou trubku, je vyuzita zakladna s rameckovym
systémem upnuti se zamkem. Pro montaz hladké trubky se pouziva varianta

s upinaci pakou.
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Obrézek 7: Zédkladna pro montaz vinitych trubek

Obrazek 8: Zakladna pro montaz hladkych trubek

4.2.4 Celisti

Pro Ucel fixace trubek je vyuzivdno dvou typU celisti. Pro vinitou trubku jsou
pouzivany Celisti s Zebry, které kopiruji profil trubky, ¢imz spolu s tlakem zadmku

Celisti zamezuji prokluzu trubky axidlnim smérem.
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Obrézek 9: Celisti pro vinité trubky

Pro hladké trubky se pouzivaji Celisti s drazkou o pdrméru dané trubky a takovou
povrchovou Upravou, aby se mezi sty¢nymi plochami zvysilo tfeni a nedochazelo

k prokluzu trubky ve sméru osy pohybu konektorové hlavy.

Obrézek 10: Celisti pro hladké trubky
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4.3 ZlepSovani - A3 projekt
V rdmci neustdlého zlepSovani bylo vypsano nékolik zlepSovacich navrh(, které

pak byly zahrnuty do A3 projektu na Upravu a vylepseni zakladny prestavbové

sady.

4.3.1 Vybér problému a aktualni stav

Jelikoz drtiva vétSina montaze probiha za pomoci prfestavbovych sad, je tfeba
béhem smény nékolikrat tyto sady mezi sebou ménit v zavislosti na planovanych

zakazkéach.

Pouziva-li se jeden typ sady, napf. pro vinité trubky, pro jednu zakazku a druhy
typ pro dalsi planovanou zakazku, pak musi operator zakladnu na montaznim
stole vymeénit. Vzhledem ktomu, Ze ma nastroji neosazena zakladna hmotnost
15-28 kg - v zavislosti na typu a velikosti -, je toto zergonomického hlediska
nevyhovujici, jelikoz valna vétSina zaméstnancl na montdzi jsou zeny. Vtomto
pfipadé totiZz hygienicka norma Zenam povoluje v zavislosti na pracovni poloze

a Cetnosti manipulaci s bfemeny do 15 kg a 6,5t za 8 hod.

4.3.2 Cil

Za cil bylo stanoveno optimalizovat vyrobni prostfedky tak, aby bylo mozné

zredukovat pocet prestaveb mezi jednotlivymi typy zdkladen alespon o 50 %.

4.3.3 Protiopatreni, FeSeni a realizace
ZlepSovatelsky tym si stanovil tfi hlavni kroky, kterymi mélo byt v ramci zlepseni

a Uprav cile dosazeno.

Prvnim krokem bylo vytvofit prehled jednotlivych typl zédkladen pro dany
vyrobek, aby bylo jasné, kterych dild se tento problém tykd a ma-li smysl se jim

zabyvat.
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Dalsim Ukolem bylo vytvofit vioZzku pro Celisti pro vinité trubky (které se
standardné vklddaji do zdkladny s okénkovym systémem) tak, aby se tyto daly

pouzit v zakladné s pakovym upinanim.

Tretim cilem bylo navrhnout a vytvofit novy koncept zakladny, kde by
mechanické uzavirani Celisti (zdmkem ¢&i pakou) nahradil pneumaticky systém.
To predevsim proto, ze si Casto operatorky stézovaly na jednostranné namahani
pravé ruky, kdy kvQli Spatné sefizené upinaci padce musely vyvinout vétsi silu na

uzavreni mechanismu.

4.3.4 Analyza

Pomoci analyzy byly zjistény pocty a casy prestaveb vyrobnich strojl, tedy

kolikrat za sménu je treba zakladny vymeénit a kolik to zabere operatorce Casu.

Dale pak bylo vyhodnoceno, kolika dilG by se zména dotkla, a byla vypocditana

predpokladana ¢asova a financni Uspora.

4.4 Konstrukcni apravy

Navrhy konstrukcnich Uprav jsem délal pomoci softwaru DS SolidWorks za

pouziti modell firmy Frankische CZ, ze kterych jsem vychdazel.

Nejdfive jsem vytvofil koncept reseni, jehoz funkénost jsem konzultoval
s technologem vyroby a specialistou KAIZEN, ktefi byli ¢leny zlepSovatelského

tymu, ktery se zaobiral timto konkrétnim A3 projektem.

Po odsouhlaseni konceptu jsem vytvofil vykresy, podle kterych byly dily

vyrobeny a odzkouseny v provozu.

Do této faze se mi bohuZel podarilo dostat pouze vloZzky pro cCelisti. Koncept
zdkladny s pneumatickym zavirdnim celisti zGstal u faze nadvrhu modeld, jelikoz
se potfebné dily nestacily do dnesnich dnd zadat u dodavatele diky prioritizaci

drivéjsich dprav a novych zakazek.

30



4.41 Vytvoreni viozky pro Celisti

Pro vytvoreni viozky pro Celisti pro vinité trubky, které jsou tvarové mensi, jsem
vychdzel zprincipu a konceptu celisti pro hladké trubky. Tedy tak, aby se

zakladna s okénkovym systémem dala nahradit zakladnou s pakou.

Fixaci Celisti vtéchto vliozkach zajistuji tvarové drazky a odpruzené Srouby

s kulickou tak, jak je tomu na zakladné s okénky.

Celisti jsou nyni pooto&eny o 90° v(¢& plvodni poloze, co? miZe pdsobit
problémy pfi vyjimani hotového dilu s mensSim primérem z pfipravku. To vSak

vzhledem k portfoliu vyrobk({ nastaveny cil splfiuje.

Obrdzek 11: Model péru vioZek (vlastni zpracovani)
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Obrézek 12: Hotové vioZky (viastni fotografie)

Obrézek 13: VloZky upnuté v zakladné (viastni fotografie)

442 Zakladna s pneumatickym zaviranim

Myslenka pneumatického uzavirani Celisti je takova, Ze by operator po vlozZzeni
trubky do C&elisti padkou implementovanou do mechanismu pneumatického
rychloupinace vysunul pist do horni Uvraté a tim jej aretoval, coz by mélo jit
s mensim vynalozenim sily nez u pakové upinky. Po spusténi lisovani konektoru

do trubky by zaroven s pistnici, ktera tlac¢i konektorovou hlavu, sepnula i pistnice,
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ktera zajistuje sevreni celisti. Po uplynuti doby potfebné pro linearni pohyb
a lisovani by se pak oba pisty vratily do pocatecni polohy, ¢imz by zaroven doslo

k otevieni Celisti a uvolnéni trubky a zrychleni procesu.

Opét jsem vychazel zjiZz daného konceptu zdkladny s pdkovim upindnim. To
jsem odstranil a na jeho misto jsem pfipojil pneumaticky rychloupinag, ktery

ovladda prfimocary pohyb jedné z Celisti.

Obréazek 14: Model upravené zakladny se zavienymi celistmi - izometricky pohled (vlastni zpracovani)
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Obrézek 15: Model upravené zakladny se zavienymi Celistmi - bocni pohled v ¢dstecném rezu

(vlastni zpracovani)

Obrazek 16: Model upravené zakladny s otevienymi Eelistmi - izometricky pohled (vlastni zpracovéni)
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Obrazek 17: Model upravené zakladny s otevienymi celistmi - bo¢ni pohled v ¢astecném rfezu

(vlastni zpracovéani)
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5 Zaveér

V teoretické Casti bakalarské prace jsem shrnul principy a metody stihlé vyroby,
nastinil zakladni body filozofie KAIZEN a jeji nastroje aplikovatelné jak do
pracovniho prostredi, tak do osobniho Zivota. R4d bych zde opét zdClraznil, Ze
presto, ze je KAIZEN casto firmami prehlizen, Ci je na néj dokonce koukano

s posmeéskem, je to velice uziteCny nastroj pro neustalé zlepsovani.

Diky této préaci jsem si pfipomnél dilezité body a postupy a uvédomil si, kolik
z nich denné bezmala jiz deset let, co jsem zaméstnan ve firmeé Frankische CZ,
sam praktikuji, aniz bych si to uvédomoval. Svlj pracovni stdl udrzuji podle
standardu 5S, nevédomky pravidelné praktikuji GEMBA, navrhuji stroje podle

poucek SMED a vzdy vyuzivam Poka-Yoke.

V praktické ¢asti jsem navrhl Upravu pfestavbové sady na kompletaci plastovych
dild pro firmu Frankische CZ. Dil¢i Ukoly byly stanoveny béhem analyzy

a zpracovani A3 projektu v ramci neustalého zlepSovani v podniku.

Uc¢elem bylo zkratit dobu potfebnou pro pfestavbu stroje a sniZit fyzickou
namahu operatora alespon o 50 %, coz se povedlo navrzenim a zkonstruovanim
vlozek pro Celisti na vinité trubky. Tyto se podafilo vyrobit a odzkousSet v provozu.
Nyni diky nim neni tfeba kvUli zakdzkdm ménit zdkladny a operdtorky si uSetfi
manipulaci a cestu s dvacetikilovym bfemenem, coz s sebou samozfejmé nese

i Usporu Casu potfebného na prestavbu stroje.

Implementovani pneumatického rychloupinace se bohuzel nestihlo do dnesniho
dne zrealizovat. Avsak vSe potfebné z mé strany bylo navrzeno, zkonstruovano
a zaneseno do vykresové dokumentace. Na vyzkouSeni ve vyrobé si tedy mj

navrh bude muset chvili pockat.

Jak jsem jiz vySe zminil, KAIZEN je vyborna metoda. S kazdou navstévou jinych
firem, které jeSté nezavedli systém neustadlého zlepsovani, si uvédomuji, jak je
KAIZEN pro firmu prospésny a jak jsem rad, Zze mohu pracovat v podniku, ktery se

neboji vytycovani a zdolavani novych cild.
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