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ABSTRAKT

Diplomova prace se specializuje na snizeni blokovanych dodavatelskych kust na vstupni
kontrole kvality v zavislosti na snizeni doby pietypovani na konkrétnim stroji. K tomu slouzi
metody primyslového inzenyrstvi, jejichz literarni reSerSe se zabyva v teoretické Casti di-
plomové préace. Zvoleny problém byl feSen metodikou DMAIC. Konkrétné problém zvysu-
jicich se dodavatelskych blokl byl podroben administrativnimu VSM a dlouhych vymén na
stroji byl podroben metodé¢ SMED, jez vyrazné snizuje Casy vyrobniho zatizeni. V projek-
tové casti bylo navrzeno nékolik zlepSeni, jak pro dodavatelskou kvalitu, tak i pro ptestavbu
na stroji. Z pohledu dodavatelské kvality je potfeba zastieSeni problematiky zaméstnancem
SQE a z hlediska metody SMED je zapotiebi zajistit novou pracovni pozici ,,upinac* vcéetné
nékolika uprav béhem upindni odlitku. Posléze 1ze realizovat navrZzeny novy jizdni fad. Vy-
sledky tohoto projektu umoziuje snizeni doby sefizeni a snizeni dodavatelskych blokl za-
chycené na vstupni kontrole kvality. Projekt je vhodnym podkladem pro transformaci na

ostatni stroje.

Klic¢ovéa slova: SMED, zlepseni, DMAIC, kvalita, proces

ABSTRACT

The thesis specializes in the reduction of blocked supply pieces on input quality control de-
pending on the reduction of time on a particular machine. Industrial Engineering methods
are used for this purpose and their literary research deals with the theoretical part of the
thesis. The chosen problem was solved by DMAIC methodology. Specifically, the problem
of increasing supply blocks has been subjected to administrative VSM and long exchange
time of machine have been subjected to the SMED method, which significantly reduces pro-
duction machine times. Several improvements have been proposed in the project part, both
for supplier quality and for machine restructuring. From the supplier quality point of view,
it isnecessary to cover the issue with the SQE employee and in terms of the SMED method
it is necessary to provide a new working position ,,upinac¢“ including several adjustments
during the casting clamping. Subsequently, the proposed new timetable can be implemented.
The results of this project allow for a reduction in the set-up and reduction of supply blocks
captured in the input quality control. The project is a good basis for transformation to other

machine.

Keywords: SMED, improve, DMAIC, quality, process
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UvVOoD

Energeticky, ropny a petrochemicky primysly jsou v dnesni dob¢ konkuren¢nim odvét-
vim. Pozadavky na podnikéani se v poslednich letech zvysuji, a pokud spolecnost piestane
pozorovat nové trendy, mize dojit v nejhorSim pfipad¢ k jejimu zdniku. Nepfetrzity rist cen
vstupnich surovin na evropském trhu a enormni konkurence vytvaii tlak na zefektiviiovani
vyrobnich procesti. Proto je nesmirné dulezité¢ tyto procesy kontinudlné vylepSovat, ob-
zvlaste ty, za které je zakaznik ochotny zaplatit. Diplomova prace, vznikla za ucelem nasta-
veni dodavatelské kvality, kterd byla ve spolecnosti zruSena v roce 2014. Z dodavatelské
kvality vyplynula nutnost provedeni zefektivnéni stroje JUARISTI 1, na kterém se nejcetnéji
provad¢ji interni opravy dild. Diky tomu jsem propojil dodavatelskou kvalitu a metodu

SMED.

Diplomova prace je rozdélena do tfi ¢asti, které na sebe navzajem navazuji. Prvni ¢ast
obsahuje vyhradné literarni reserSe a shrnuje teoretické poznatky, které jsou zdkladnim pili-
fem pro analytickou a projektovou ¢ast. Teoretické ¢ast se zabyva procesnim fizenim, doda-
vatelskou kvalitou, vybranymi metodami primyslového inZenyrstvi a na zavér teoretické

¢asti je samostatna kapitola vénovana metodé¢ SMED.

Analyticka Cast je vénovana sbéru a analyze dat formou metodiky DMAIC. V prvni
etapé se vénuje administrativnimu VSM, dale statistickym tdajiim ze vstupni kontrole kva-
lity. Nasleduje propojeni mezi dodavatelskou kvalitou a metodou SMED. Na zavér se pro-

vede méfeni a analyza na stroji JUARISTI 1.

Projektova ¢ast ve svém tvodu popisuje samotny projekt, zejména harmonogram, defi-
novani cil, SWOT analyzu, logicky ramec a rizikovou analyzu RIPRAN. Faze zlepSeni a
fizeni popisuje detailn€ novy proces dodavatelské kvality na snizeni dodavatelskych bloko-
vanych kust v¢etné nového jizdniho tadu. V zavéru prace je uvedeno hodnoceni prace a

dalSich doporuceni pro realizaci projektu.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je sniZzeni blokovanych dodavatelskych kust
vcetné dodavatelskych MRB na vstupni kontrole kvality v zavislosti na snizeni doby piety-
povani na konkrétnim stroji. Dle pozadavka vybrané spolecnosti maji byt snizeny dodava-
telské bloky a doba pretypovani minimalné o 30 %. Spolecnost v roce 2015 zazila extrémni
ekonomicky rast a zvySeny objem zakazek v podob¢ projektii, a proto se logicky zvysily
piimo umérn¢ dodavané polozky. Bohuzel se k této situaci organizace nezachovala pruzné
v podob¢ zajisténi adekvatni spravy dodavatelské kvality. Proto je potfeba se zabyvat doda-
vatelskou kvalitou. Diivodem implementace metodiky SMED je enormni vyskyt internich
oprav ze strany dodavatele bez sebemensiho ndznaku snizovéani blokovanych kust. Reali-
zace projektu je podiizeno n€kolika faktorim. Z pohledu dodavatelské kvality je potfeba
zajistit ¢loveéka vénujici se dané problematice a z pohledu metody SMED je zapotiebi za-
meéstnat nového ¢lovéka na pozici ,,upinac®, upravit kostky véetné plechii a zejména dodr-
zovat novy jizdni fad. V teoretické casti je zpracovana literarni reSerSe formou kritického
zhodnoceni zdroju zabyvajici se, jak dodavatelskou kvalitou, tak i metodami pramyslového
inZenyrstvi. Tyto reSerSe poskytuji teoretickd vychodiska a podklady pro nésledné zpraco-
vani analytické Casti. Projekt byl zalozen pomoci cyklu neustdlého zlepSovani DMAIC.
V prvni fazi cyklu byl definovan soucasny stav z hlediska dodavatelské kvality a §tihlé vy-
roby, kde se poukazalo na problémy a jejich mozné feSeni. V nasledujici fazi méteni a ana-
lyzy bylo pomoci administrativniho VSM zjisténo, nevyhovujici misto tykajici se Zzadného
informovani dodavatele o neshodach zachycené na vstupni kontrole kvality. V ndvaznosti se
provedly statistické tidaje zachycujici blokované kusy véetné MRB v zdvislosti na konkrétni
dodavatele. Nasledn¢ se propojila dodavatelska kvalita, z pohledu internich oprav, s meto-
dou SMED pomoci informacniho systému IFS a vnitropodnikovych ,,offline* databazi ve
form¢ excelu. Na zdklad¢ toho se provedl vybér stroje, na kterém se uskute¢nilo ptfimé po-
zorovani v zavislosti na kapacitnim planovani. Pfi pfetypovani na stroji poslouzily metody
SMED, Spagetovy diagram, dokumentace fotografiemi a videozdznamu. Déle pro analyzu
pfetypovani byla pouzita metoda 5S, zejména z komplexniho hlediska kolem stroje. Na zd-
ver analytické casti se verifikovaly ,,Paretové® analyzy branné ze statistickych udajt vstupni
kontroly kvality. Samotna projektova cast, ktera podava blizsi informace o projektu, je zpra-
covana pomoci metody SMART, SWOT analyzy, logického ramce a rizikové analyzy. V zd-
verecnych doporuceni je shrnuto nékolik napadu, které umozni v budoucnu plynulejsi chod

projektu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PROCESNI RiZENIi

Pojem proces nas dnes provazi jak v technickych oborech, tak i v bézném zivot¢. Tento
pojem je hojné vyuzivam manazery, politiky ¢i konsultanty, ale skute¢nou podstatou pro-
cesniho fizeni se tyk4 velmi malo. Pojem proces lze pouzit prakticky kdykoli a v jakémkoli
smyslu, coz z kontextu véci zanika naprosty vyznam, jenz v sob& uchovava. Vytraci se, ze
procesni uvazovani znamena predev§im zmeénit pohled na veskery zivot v organizaci. Také
naptiklad opustit ideje hierarchické struktury, jako zakladni prvek organizace nebo fenomén
,manazerska odpovédnost™ za praci podiizenych a z toho vyplyvajici neodpovédnosti pod-
fizenych. Jedna se o pochopeni podstaty vyvoje technologii a zejména role v rozvoji orga-

nizace (Repa, 2012, s. 15).

Jak uvadi Repa (2012, s. 15), ,,podnikovym procesem zpravidla rozumime objektivné
prirozenou posloupnost ¢innosti, konanych s umyslem dosazeni daného cile v objektivné da-

nych podminkdch®.

K podnikovym procestim patii jednoznacné cil, imysl, objektivni pfirozenost postupu
a objektivné dané podminky. Pfi definovani postupu procesu je zapotiebi poznat jeho pfiro-
zenost. Cinnosti nelze v procesu pouze stanovit, ale jsou potieba je znat, jelikoz jsou dany

objektivné povahou daného byznysu (Repa, 2012, s. 17).

Samotny pojem fizeni je velmi komplikovanym procesem, jelikoZ jsou usmérilovany do
vzajemnych vazeb vyrobné technické, ekonomické a socialni procesy. Také dilezitym
aspektem spjaty s fizenim je pojem management, ktery definuje Véachal a Vochozka (2013,
s. 26) jako ,,systém teoretickych a praktickych ridicich ¢innosti a dovednosti nebo jako me-
chanismus Fizeni organizaci a cinnosti, které v nem vykonavaji profesionalni vidici pracov-
nici, manazeri*. Na zéklad¢ této definice management v rznych urovnich organizace roz-

hoduje, natizuje, koordinuje ¢i informuje (Vachal a Vochozka, 2013, s. 26).

Standard CSN EN ISO 9000:2016 (CSN EN ISO, 2016, s. 13) definuje procesni fizeni
nasledovné: ,, konzistentnich a predvidatelnych vysledkii se mnohem efektivnéji a ucinneji
dosahne v pripade, Ze jsou ¢innosti pochopeny a Fizeny jako vzdjemné provdzané procesy,
které funguji jako koherentni systéem*.

Procesni fizeni je zcela néco jiného nez pouhé synonymum pro fizeni procest. Proces-

nim fizenim se rozumi dle Repy (2012, s. 18) ,,7izeni firmy takovym zpiisobem, v némz

business (podnikoveé) procesy hraji klicovou roli*.
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Zakladem pro efektivni proceni fizeni je porozuméni elementarni logiky byznysu, re-
spektive zakladnich sledd ¢innosti a jejich vzajemnou interakci na bazi strategického vy-

znamu organizace. Tento sled ¢innosti posléze definuje zdklady chodu celé organizace.

1.1 Funkéné Fizena organizace

Podle Grasseové, Dubce a Hordka (2008, s. 40) se prvné funkénim fizenim zabyval
Adam Smith koncem 18. stoleti, kde definoval elementarni pravidla funk¢niho ptistupu. Ob-
sahem jeho filosofie byla dislokace prace na zékladni ¢innosti, jelikoZ tyto ¢innosti museli
zvladat také neodborni pracovnici. Henry Ford byl prvnim tovarnikem, ktery zavedl tento
systém do praxe a diky tomu dokazal sloucit moznosti stroji a funkéniho fizeni, respektive
funkéniho pfistupu. Firemni procesy byly zjednoduSeny natolik, ze ¢innosti, které ptivodné
zvladalo nékolik pracovnikil, nyni vykondval pouze jeden. Efektem této synergie byl vznik
pasové vyroby, kterou nasledné Ford zavadél do svych tovaren. Vysledky pasové vyroby
nenechaly na sebe dlouho ¢ekat a po kratké dob¢ se zacala postupné zvySovat produkce vy-
roby v zavislosti na Case, které vedlo k urychleni prace vetné zlepSeni produktivité pracov-
nikd.

Funk¢ni pfistup je popisovan prostiednictvim jeho silnou zakladni vlastnosti, pfesnéji
rozlozenim prace napti¢ funkénimi utvary, které jsou vybudovany na bazi jejich odbornosti.
Tento funkéni piistup je rozdélen na utvary vykonavajici vlastni ¢innosti, které nejsou brany
z komplexniho hlediska dané organizace. Riziky tohoto ptistupu jsou velmi Spatné piestupy
mezi Gtvarovymi procesy, kde vznika riziko ztraty dtlezitych informaci, a predevsim casové
uymy. Dal§im vyznamnym rizikem funkéniho pfistupu jsou vysoké pozadavky na doved-
nosti, které jsou vymezeny na zakladni ukony a které jsou posléze slu¢ovany do funkéniho
celku v zavislosti na spravnou koordinaci z pohledu fidiciho managementu. Nasledujicim
problémem je loajalita pracovnikli ke svému funkénimu utvaru namisto komplexnéjsiho
mysleni organizace. JelikoZ vznikd vyrazna nepfidana hodnota pracovnikili, vysledkem
funkéniho piistupu je nékolika urovilova pyramida fizena z jednoho stanovisté s velmi vy-
mezenymi moznostmi piidélovat odpovédnosti a pravomoci. Na zéklad¢ téchto rizik vzni-
kaji dvojité €innosti v Utvarech, které se v primyslovém inZenyrstvi definuje jako plytvani

(Grasseova, Dubec a Horék, 2008, s. 41).
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1.2 Procesné Fizena organizace

., Proces je soubor vzdjemné piisobicich cinnosti, ktery preménuje vstupy na vystupy

(CSN EN ISO 9000, 2016, s. 25).

Grasseova, Dubec a Horak (2008, s. 7) popisuji proces jako soubor interakei pisobicich
¢innosti, které¢ dodéavaji vstupiim pridanou hodnotu pti vyuziti zdroji, pricemz se preménuji
na vystupy, které maji svého zdkaznika. Vstupem obvykle byva néjakd vstupni velicina,
kterd je vysledkem dané Cinnosti. Vystupem zpravidla byva vyrobek ¢i sluzba. Zdroji v pri-
b&hu procesu jsou pracovnici, znalosti, stroje a zafizeni. Cinitelem vystupu celého procesu
je zékaznik, pfesnéji to miize byt organizace, dalsi proces ¢i konkrétni osoba. Proces je sche-

maticky znédzornén na obrazku 1.

¢innost cinnost  cinnost  c¢innost

PRUBEH PROCESL/

Vystupy

Obr. 1. Schéma procesu (Grasseovd, 2008, s. 7)
Dulezitym aspektem je si uvédomit, ze existuje nékolik typli procest véetné existence

n¢kolika hledisek déleni procest. Piikladem dé€leni procesii miize byt ur€eni procest na:

e vnitropodnikové ¢i mimopodnikové,
e externiho ¢i interniho zakaznika,
e kratkodobou ¢i dlouhodobou prosperitu,

e technologické ¢i informacni.

Ale mezi nejpouzivanéjsim délenim procesi v praxi je rozdéleni procest na hlavni, Fidici a
podpirné. Mezi vyhody tohoto rozdéleni je piedevsim jejich piehlednost a jednoduchost,
diky kterym lze sledovat a fidit informace napti¢ procesem, které jsou vyznamné pro stano-
veni priorit procestl. Hlavnimi procesy lze rozumét procesy, které se napiimo podileji k do-
sazeni poslani spole¢nosti. Ukolem fidicich procest je vytvofeni co nejefektivngjsiho a co
nejjednodussiho systému fizeni v zavislosti na zajiSténi integrity a fungovani organizace.

Podptirné procesy se zamétuji na poskytovani vyrobkt a sluzeb klicovym procestim, které
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mohou byt dle potfeby vyuzity externé formou outsourcingu. Charakteristikou téchto tii pro-

cestl znazorfiuje tabulka 1 (Smida, 2007, s. 142-143).

Tab. 1. Vieobecna charakteristika procesu (Smida, 2007, s. 143)

Charakteristika procesu
Zpusob, jakym ST — — - — .

Typ procesu ma byt Fizen Pridava Probiha napfic¢ Ma externi Generuje trzby

hodnotu? organizaci? zakazniky? (zisk)?
hlavni vykonové ANO ANO ANO ANO
fidici nakladové NE ANO NE NE
podpurny vykonové, moznost ANO NE NE NE

outsourcingu

Zavedené procesni fizeni v organizaci dokéze pruzné reagovat na riznorodé pozadavky
zakaznika. Jedna se o schopnost pfechazet od jednoho pozadavku zcela k jinému pozadavku
zakaznika. Diky procesnimu fizeni se lze divat na danou organizaci jako na celek komplex-
nich vnitropodnikovych procesii. Procesni fizeni v organizaci integruje n¢kolik znamych a
vyuzivanych postupii a filosofii mifici k navySovani vykonnosti. Témito postupy se mysli
predev§im Model EFQM, Balanced Scorecard a standardy fady ISO 9000. Procesni fizeni

potfebuje maximalni podporu ze strany vrcholového managementu, aby adekvatné fungo-

valo v organizaci (Grasseova, Dubec a Horék, 2008, s. 42).

1.3 Porovnani funkéné a procesné fizené organizace

Jak jiz bylo zminovano, hlavnim aspektem funk¢niho fizeni je ¢lenéni dovednosti, za-
timco procesni fizeni se nesoustedi pouze na konkrétni vysledek prace, ale zajima se o kom-
plexngjsi zplsob k jeho dosazeni. V procesnim fizeni se neprovadi jednotlivé ¢innosti v od-
délenych funkénich jednotkach, tak jak tomu je u funkéniho fizeni. Cely systém organizace
je soustfedén na potieby zédkazniky. Déle procesni fizeni optimalizuje veskeré procesy napiic
organizaci, ¢imZ se neustale vylepSuji a modifikuji procesy, nikoli oddé€leni. Organizace,
které funguji procesné, se primarn¢ soustiedi na zefektivilovani ¢innosti, které pracovnici na
oddéleni provadé¢ji namisto zefektiviiovani chodu oddéleni. Kdezto u funkéniho pfistupu
jsou organizacni jednotky fixn€ urené, procesy nejsou deklarované ani prozkoumavany,
tudiz tyto (ne)procesy jsou napii¢ organizaci roztfistény a zahaleny organiza¢nimi struktu-
rami. Z toho plyne, Ze pracovnici procesy opomiji, a proto premysleji o jednotlivych ¢innos-
tech, nikoli o procesech jako celku. Procesy ve funk¢nich fizeni jsou kvili tomu nefizené,

coz je zéasadni rozdil oproti procesnimu fizeni (Grasseova, Dubec a Hordk, 2008, s. 45).
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2 DODAVATELSKA KVALITA

Standard CSN EN ISO 9001 (2016, s. 30) charakterizuje pojem kvalita nasledovné:

., kvalita je stupen splnéni pozadavkii souborem inherentnich charakteristik objektu .

Jelikoz pohled na definici kvality se riznorodi, je vhodné zminit jesté jednu definici
podle guru kvality Feigenbauma: ,, Kvalita je to, co za ni povazuje zakaznik“. Pro snadné&jsi

pochopeni kvality je piihodné vytknout spole¢né charakteristiky:

e je opakované spojovana s potieby zakaznikli anebo spiSe odbératelt,
e jeji stupen muze byt méten ¢i zlepSovan,

e charakterizuje komplexni vlastnost vyrobkt a sluzeb,

e je propojena s co nejsrozumitelnéjsi spotfebou zdroju,

e v soucasné dobé neni mozné byt bez kvality (Nenadal, 2017, s. 15).

Nenadal (2017, s. 16) ve své publikaci uvadi, Ze se pohledy na kvalitu riizni v zavislosti
na konkrétni oblast ekonomiky. V leteckém primyslu je zapotitebi dodrzovat terminy ptiletii
a odletli, nizké ndklady a bezpecnost. V automobilovém primyslu je dilezité mit nulovy
rozsah vad a vysokou spolehlivost. V potravinafském priimyslu je vyznamné rozhodujici
chut’, zdravotni nezdvadnost a rychlost dodani zadkaznikiim. Ve vyrob¢ ,,bilého zbozi“ je
potieba disponovat atraktivnim designem, nizkou spotiebou energie a provozni spolehli-

VOsti.

,,Dodavatel je organizace nebo osoba, ktera prijima produkt* a ,,produkt je vysledek

procesu“ (CSN EN ISO 9000, 2006, s. 24-25).

Odbératelem se rozumi pravnicka ¢i fyzicka osoba, kterd akceptuje produkt od dodava-
tele. DalSim vyznamnym pojmem je nakup, respektive nakupovani, které zajist'uje konkrétni
proces, ve kterém odbeératelé zajistuji doruceni produktl jako vstup pro vnitropodnikové
procesy. S pojmy jako dodavatel, produkt, odbératel a ndkup se velmi ¢asto sklofiuje pojem
,,Supply Chain Management!*“. Ten je popisovan jako ,, integrovany soubor cinnosti naku-
povani, produkovani a dodavani vyrobkii nebo sluzeb zakaznikiim. Zacina u subdodavatelit

vasich dodavatelii a konci u zakaznikii vasich odbératelu “ (Nenadal, 2006, s. 15).

! Do &eského prekladu znamena fizeni dodavatelského fetézce
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2.1 Principy a pristupy Fizeni kvality v organizaci

Veskeré systémy fizeni kvality maji spolecné v§eobecné principy. Mezi nejvyznamnéjsi
principy patii zejména vSeobecné poZzadavky na systém Fizeni kvality, do kterych spada
pfedevsim vytvofeni, zdokumentovani, uplatiovani a udrzovani systému fizeni kvality v or-
ganizaci v navaznosti na zvySovani jeho efektivnosti, a také identifikaci procesii véetné ur-
¢eni vzajemnych vazeb mezi danymi procesy. DalSim principem je orientace na zakaznika,
respektive orientace na jeho potfeby, ze kterych musi organizace vychazet a snazit se je
maximalné realizovat. Nasledujicim principem je zavedeni procesniho pristupu, coz zna-
mena aplikovani procest v organizaci, spolecné¢ s identifikaci a interakci téchto fizenych
procest. Poslednim principem je neustalé zlepSovani, které je zamysSleno v komplexnim
meéftitku organizace. Pevnymi body tohoto principu je politika kvality, audity, analyzy pro-

cesu ¢i vyhledavani ptilezitosti (Blecharz, 2011, s. 30).

Blecharz (2011, s. 23) dale uvadi, ze firmy v praxi aplikuji systém fizeni kvality mnoha

zpusoby:

a) Systém zaklddajici se na standardech — ve svéte se uplatiuje nespocet standardii

pocinaje ISO 9000 az po automobilové standardy jako naptiklad IATF 16949.

b) Vyhradné vlastni ptistup — vyuzivaji nejvice nadnarodni spole¢nosti, které maji

vlastni osvédceny systém, ktery velmi pfipomina filosofii TQM.

c) Systémy vychézejici z komplexnich forem fizeni kvality — mezi tyto systémy

patii japonské TQM ¢i evropské EFQM. Oproti standardim tyto systémy kla-
dou vétsi diiraz na lidi v organizaci, ekonomiku kvality a také neustale zlepSo-

vani.
2.2 Proces dodavatelské kvality

V soucasné tvrdé konkuren¢ni dob& museji organizace neustale snizovat své naklady a
nachazet dalsi a dal$i zplisoby, jak vyrabét co nejefektivnéji v zavislosti na nejvyssi kvalitu.
Dulezitym krokem je snizeni nekvality v procesich, diky kterym organizace muize byt kon-

kurenceschopnd. Do procesu dodavatelské kvalita patfi:

a) Definovani prace s dodavateli, respektive vybér vhodnych dodavateli.

b) Ovétovani shody dodavek — zavedenim vnitropodnikové vstupni kontroly (na-

matkova nebo 100% kontrola) nebo vystupni kontroly u dodavatele.
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¢) Definovani zptisobu hodnoceni vykonnosti dodavatelti — urceni otazek, ze kte-

rych se bude hodnotit kazdy potencionalni dodavatel. Vytvotfeni adekvatnich
ukazatelll z pohledu kvality a v€asnosti dodavek ¢i z pohledu feSeni predchaze-
jicich dodavatelskych reklamaci. Na zéklad¢ ziskanych udaji je potieba rozdélit
jednotlivé dodavatelé do urcitych kategorii.

d) Pévné dand komunikace s dodavateli — napiiklad vyuziti EDI (elektronickd a

pIn¢ automatizovand vyména standardnich dokument a informaci mezi ob-
chodnimi partnery — 8D, FMEA apod.).

e) Zhotoveni formy auditti — fokusovat se na proces véetné jeho ovlivnéni.

f) Vytvoreni standardizace auditovani u dodavateli — vytvoieni systému auditl

spole¢né s akénimi plany a aplikovani neustdlého zlepSovani u dodavatelt (IPA

Czech, ©2012).

2.3 Partnerstvi s dodavateli

Nenadal (2006, s. 29) popisuje partnerstvi s dodavateli nasledovné: ,, partnerstvi s do-
davateli je takovy pracovni vztah mezi odbératelem a dodavatelem, ktery je budovan na bazi
vzajemné duvery a prinasi hodnotu obéma partneriim . Jelikoz tento vztah je zapotiebi mit
co nejpevnéjsi, vyuzivaji se urCité zadsady vychazejici z TQM, které byly vytvoteny jiz v roce
1985 Kaorou Ishikawou. Ve své publikaci Ishikawa demonstruje celkem 15 zéasad, ale pro
tuto praci budou stacit dvé zasady, které jsou vystizné. Odbératel piebird plnou zodpovéd-
nost za piedani zcela jasnych informaci o pozadavcich na dodavky, takovym zptisobem, aby
dodavatel véd¢l, jak ma uspokojit potfeby odbératele. Dodavatel piebira plnou zodpovédnost
za procesy, které zabezpecuji kvalitu, pfi¢emZ musi odbératele v plné vysi uspokojit. Zaro-
veil je dodavatel zodpovédny za v€asné dodani véetné presnych informaci vztahujici se k do-

davkam, tak jak odbératel pozaduje (Nenadal, 2006, s. 30).

Vyznamnym prvkem pro rozvoj vztahii dodavatelll a odbérateld 1ze dosahnout znamou
filosofii zvanou JIT (Just-in-Time), kterd se povazuje s TQM za spojitou nadobu. Z této
vazby vyplyva logika véci, jelikoZ v nékterych striktné zacinajicich systémech ,,prave vcas*
se snizuje objem dodavek na minimum, tak z toho miiZe pramenit vyskyt neshod v tak ma-
1ém objemu, které miiZze vést az k preruseni dodavek. Dle Ishikawovych zédsad je nutné si
uvédomit, Ze odbératel a dodavatel jsou do urcité miry na sebe navzijem zavisly, jelikoz
odbératel potiebuje dodavky vcas véetné odpovidajici kvalité, stejné tak dodavatel je zavisly

na dodrzovani termint plateb (Nenadal, 2006, s. 33).
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Nenadal (2006, s. 58) dale dodava ohledné volby mezi internim a externim dodavatelem,
Ze toto rozhodnuti se zda byt zcela bezpfedmétné, jelikoz kazda organizace by méla primarné
davat prednost internimu dodavateli (divize nadnarodni spolecnosti). Jenomze ze zkuSenosti
z praxe nastavaji situace, kdy se voli externi dodavatel, jelikoz interni dodavatel nedokaze
naplnit o¢ekavani (v ramci ochoty), i kdyZ po technické strance zvlada své dodavky v na-
prostém potradku. V kazdém piipadé by volba externiho dodavatele méla byt posledni moz-
nosti, protoze interni dodavatel nabizi logické vyhodu typu jako napiiklad efektivné;si vyu-
zivani vlastnich kapacit a infrastruktury, niz8i ndklady na dopravu, jednodussi informacni

toky apod.

2.4 Vybér potencionalnich dodavateli a jejich hodnoceni

Volba vhodného dodavatele spocivé v sytému informaci, které¢ se skladaji ze ziskavani
informaci o dodavatelich a z realizace poptavky. Informace o dodavatelich Ize ziskat dvoji
formou. Zaprvé jsou to informace o dodavatelich jako takovych. Tim jsou mysleny stavajici
vykony dodavatelll, cilech dodavateli nebo pozadavcich dodavatelii. Zadruhé se jedné o do-
davatelské prostiedi (konkurence), které zahrnuje pravni a technické pravidla véetné vztaht,
konkurenéni nakup a vykonové mozZnosti blizké budoucnosti vztahujici se dodavatelské kon-
kurence. Co se poptavky tyka, je ovéfena teorie v praxi, Ze se uplatiuje pravidlo u nejméné
tii dodavateli. Toto pravidlo se vyuziva po celé Evropé i pro typické materialy. Standardnim
zpusob pro vybér dodavatele spoc¢iva v komparaci nabidek a naslednou volbou nabizejiciho
s nejniz8imi opatfovacimi naklady na jednotku mnozstvi. Soudob¢ jsou vyfazovany nabidky
nevyhovujici kvalité a terminu dodani. K nakupni cené je dilezité zapocitat rizné ptirazky
typu doprava, baleni apod. TéZkym tkolem je komparace kvality, predev§im u komplikova-
néjSich vyrobkl, kde cenova strategie z pohledu opatfovani nelze fesit pomoci modeld ¢i
testll. Obecné je mozné vybér dodavatele charakterizovat dle nésledujicich hledisek: dodaci
a platebni podminky, kvalitativni a vykonové aspekty, Casové a mnozstevni aspekty, servisni
a informacni aspekty. Volba dodavatele je dilezitym ekonomickym aspektem organizace a
zodpovédnost by méla byt stejnd jak u drazsich vyrobki, tak i u levnéjsich vyrobki (Tomek
a Vavrova, 2017, s. 77-79).

Ve své dalsi publikaci Tomek a Vavrova (2014, s. 232-234) uvadégji, ze dodavkou ma-
terialu nekonci veskeré aktivity, ale je zapotiebi hodnotit dodavatel na zaklad¢ vnitropodni-

kovych kritérii, které umoziuji udrzovat proces dodavatelského fetézce. Vnitropodnikové

kritéria mizou byt nésledujici:
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e kvalita - planovani a fizeni kvality pro bezchybné produkty;

e naklady - tvofeni a uroven ceny a platebni podminky;

e dodavatelska spolehlivost - pruznost, splnéni objednaného mnozstvi;
e dodavatelsky servis - zaruka, technicka pomoc, baleni;

e dodavatelskd komunikace - komunikace béhem, pied i po ujednani zakazky,

2.5 Verifikace shody dodavatela

Verifikace shody dodavatelli patfi k nejtradiénéjSim zplsoblim procestt v soucasné
dobé, tak i v budouci. Pojem ovétovani shody dodavatele Nenadal a kol. (2008, s. 141) cha-
rakterizuje takto: ,, proces, v jehoz ramci (tzn. odbératel, resp. i dodavatel) potvrzuji na za-
klade objektivnich diikazii, Ze specifikované pozadavky na dodavky byly nebo nebyl spl-
nény“. Nejednd se o typicky proces, jelikoz ovéfovani shody ma pouze funkei filtru, ktery
urcuje shodu ¢i neshodu a zejména ma neptidanou hodnotu. Tradi¢ni organizace funguji na
principu, ze veskeré dodavky podrobi vnitropodnikovou vstupni kontrolou, kterd ovéfuje
kvalitu a dodané mnozstvi. Dal§im zplisobem verifikace je zavedeni kontroly u dodavatele
tésné pred expedici, které jsou nasledné podlozené zdznamy o kontrole. Nasledujici situaci,
ktera se vyskytuje v praxi, je pfenechani kontrole dodavek tieti nezavislou stranou, zastou-

penou specidlni prejimaci (Nenadal a kol., 2008, s. 142).

Tab. 2. Varianty pro verifikaci dodavek (Nenadal, 2006, s. 170)

Varianta Cinnosti dodavatele Cinnosti odbératele Mira prevence vaéi viskytu
a odhaleni neshod
v dodavkach

1. Bez vystupni kontroly jakosti | Pfijima vie, 100% kontrola aZz | TéméF Zddnd
ve vyrobé
2, Bez systému zabezpeCovini 100% kontrola na vstupu Minimdlni
jakosti
3 100% kontrola na vystupu 100% kontrola na vstupu Mala

(pred expedici)

4. 100% kontrola na vystupu Vybérovi kontrola na vstupu | Mald. ale s niz&imi niklady
odbératele

3. 100% kontrola ve vyrobé Vybérovi konirola na vstupu | Sifedni
a vybérovi kontrola na vstupu
6. SPC ve vyrobé, vybérova Namitkovd kontrola na vstupu | Pomérné vysoka
kontrola na vystupu

7. SPC ve vyrobé&, namidtkova Namitkovi kontrola na vstupu | Vysokd zisluhou dlouhodobé
kontrola na vystupu a vysoké zpusobilosti procesi
u dodavatele

8. SPC ve vyrobé bez vystupni Prechod na tzv. akceptovanou | Maximdlni
kontroly kontrolu

Jak vyplyva z tabulky ¢islo 2 z knihy Nenadala (2006, s. 171), prvni dvé varianty jsou

uz davno piekonané. Ucinnost 100% kontroly neni U€¢inn4, jelikoz dle zkuSenosti z praxe
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unikd az 15 % neshod. Divodem byva ¢asto monotoénni ¢innost nebo lidsky faktor v podobé
nespravné pouzitych méfidel. Nejhorsi moznosti je 100% kontrola jak na vystupu, tak i na
vstupu, pfi¢emz se prohlubuje vzajemna nediivéra mezi dodavatelem a odbératelem. Vari-
anty 4 a 5 mazou byt vychodiskem pro organizace, jelikoz se provadéeji vybérové kontroly
dodévek, které si definuji kazdé organizace individudlng. Pro varianty 6 az 8 se jednd o tzv.
statistické regulace procesti u dodavatelské organizace. Tato metoda je vyuzivana k prevenci
vyskytu neshod zalozené na pravidelném sbéru a vyhodnoceni dat o po¢inani rozdilnych
procesll se zdmérem usmérnovani procest, tak aby vystupy korespondovaly s pozadavky
odbératelti. Vyznamnym cCinitelem této metody je variabilita, kterd urcuje chovani daného
procesu pomoci regula¢nich diagramii. Realitou v dnesni dobé ¢eskych firem je to, ze nadale
zUstava statistickd regulace procest s vyjimkou dodavatelti pro automobilovy primysl ne-

vyuZita v praxi.

2.6 Rizeni dodavek a dodavateli

V soucasné dobé& neexistuje organizace, kterd je schopna vyrabét pro své vlastni potieby
anenakupovala by hmotné ¢i nehmotné vstupy od jednotlivych dodavatelll. Vystupni kvalita
je ve skute¢nosti zavisla na odebiranych vstupnich materialech, jako jsou polotovary, dily
apod., které byvaji od riznych dodavateli odlisné, presnéji feCeno uroven dodavek z po-
hledu kvality je v €ase variabilni. Z tohoto diivodu je zapotiebi brat v potaz koncepci fizeni
kvality, kterd se bude zabyvat procesiim a ¢innostem spojené s nakupovanim. Tyto procesy

1ze shrnout nasledovné:

e Piili§ firem disponuje problémy s vyznamnymi vydaji tykajici se nizké kvality
dodavek, které se posléze promitnou do hodnoceni vykonnosti odbératelt.

e (Odbératel a dodavatel jsou vzajemné vazani, kdy odbératel je zavisly na termi-
nech ¢1 objemech, a naopak dodavatel vyzaduje vesSkeré informace spojené s do-
davkou vcetné fadného proplaceni faktur.

e Dobré jméno odbératele zarucuje dobré vztahy s véhlasnymi dodavateli, ktefi
zajistuji kontinualni kvalitu dodavek. Dodavatelé se pySni riznymi certifikaty,

kdy jejich dodavky jsou uznany nezavislymi certifikacnimi organy.

Principy modernich systémi managementu kvality zohlediuji dileZitost procest a aktivit
nakupovani. Podstatou vztaht s dodavateli fesi naptiklad nova verze ISO 9001 v ¢lanku 8.4
Rizeni externé poskytovanych procest, produktii a sluZeb, ve které se pise, aby organizace

jako soucast managementu kvality garantovala pozadavky odpovidajici kvalité. Tim se
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mysli, aby provadéla hodnoceni, vybér, monitorovani vykonnosti na bazi uréenych kritérii.
Komplexnim nastrojem pro zabezpeceni kvality v rdmci modernich systému je jednoznac¢né
EFQM Model Excelence, kterd se ve 4 kritériu zabyva partnerstvim a zdroji, ve kterych
vymezuje ramec partnerstvi s dodavateli (Nenadal, 2017, s. 241-242).

Nenadal (2017, s. 246) ve své nejnovejsi publikaci uvadi zasadni rozdily mezi tradi¢nim
pojetim nakupovani a partnerstvim s dodavateli. Tyto rozdily jsou znazornény v tabulce

¢islo 3.

Tab. 3. Tradicni pojeti nakupovani versus partnerstvi s dodavateli (Nenadal, 2017, s. 246)

Hledisko Tradi¢ni pojeti nakupovani Partnerstvi s dodavateli
Dodavatel v roli Protivnik Spolupracujici partner
Doba trvani vztahti Velmi kratké Relativné dlouhé
Kritéria kvality do- Shoda se specifikacemi Pozadavky zékaznika v souladu s
davek legislativou
Komunikace s doda- | Formalni, orientované na Systematicky, sdileni nejlepSich
vateli smlouvy a piedpisy praktik
Béze dodavatelt Mnoho dodavatelt Omezeny, ale dikladné vybrany
pocet dodavatelt
Hlavni kritérium Pouze cena dodavek Uplné néklady zasobovéni
Dhtiraz na kvalitu Dodavek Vztahi

2.7 Rizeni dodavatelského Fetézce

,, Ukolem Fizeni vyroby a ndakupu je mimo jiné vytvorit a spravovat materialovy tok do
podniku, uvniti ného a ven z ného, véetné prislusnych informacnich a koordinacnich procesi
tak, aby bylo zaruceno bezchybné, porucham odolné, rychlé a efektivni zajisteni poZadavku

koncovych zakazniku“ (Tomek a Vavrova, 2007, s. 335).

V dnesni dobé jiz zékaznici nevyZzaduji, aby produkt jen fungoval, ale aby veskeré pro-
cesy podniku sméfovaly k uzitku zdkaznika. JednoduSe fe¢eno, kompletni hodnototvorny
proces musi byt pruzny ve sluzbé zakaznikovi. Dodavatelsky fetézec znazornuje fizeni pro-
dukce hodnot mezi jednotlivymi partnery. Z pohledu organizace, ktera produkuje vyrobky
na trh, to jsou: dodavatelé, logistické sluzby (vstup i vystup), kooperujici vyrobci, zpro-
stiedkovatelé odbytu a kone¢ny zakaznik. Rizeni dodavatelského fetézce pozaduje systé-
move, integrované a koordinované mysleni a chovani vSech vlastnikti, kteti se podileji na
vytvareni a fizeni materidlového toku véetné informacniho. Toto mysSleni a chovani je po-

tteba mit zaloZzené na jednotné koncepci marketingu vcetné s fizenim produktu,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

integrovaném planovani a fizeni, globalni standardizaci a procesniho fizeni tak, aby byly
odstranovany jednotlivé rozpory jak uvnitf organizace (interni dodavatelsky fetézec), tak i
v rozsahu piekroceni vlastni organizace (externi dodavatelsky fetézec). Retézec je zndzor-

nén schematicky na obrazku cislo 2 (Tomek a Vavrova, 2007, s. 337-338).

Interni
dodavatelsky
fetézec

Vyroba >‘ Prodej

Zakaznici

/'

Dodavatelé

Extern{
dodavatelsky
fetézec

Obr. 2. Externi a interni dodavatelsky retézec (Tomek a Vavrova, 2007, s. 338)

V komplexnich zasobovacich fetézcich dochazi zpravidla k ur¢itym dynamickym zako-
nitostem. Jedna se predevsim o zesilovani kolisani zakazek v hodnototvorném fetézci, ktery
se ¢im dal vice pohybuje proti proudu a tento efekt je nazyvan jako ,,bullwhip efect”. Tento
efekt praskdnim bice funguje na principu od lehkého zakolisani v poptavce kone¢nych spo-
trebitelll aZ po obrovsky vykyv na konci celého hodnototvorného fetézce zastoupené vyrobcei

surovin. Tento efekt je znazornén na obrazku ¢islo 3 (Shaban et al., 2015).
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Obr. 3. Bullwhip efect (Shaban et al., 2015)
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3 VYBRANE METODY PI

Ve vsech oblastech prace, podnikani nebo dokonce zivota je ,,technologie* velmi diile-
zitym faktorem. Lean Manufacturing® neni vyjimkou. Nicméng, Giroven vyuziti technologii
v urcitych mistech jako v tovarnach je velmi nizka a tento faktor ztéZuje implementaci me-
tody stihlé vyroby pro zlepseni efektivity. Aby se zacala prosazovat $tihla vyroba v priimys-
lovém svéte, tak je zapottebi vénovani své pozornosti témto metodam, jelikoz se jedna o kli¢

k dosazeni odpovidajici urovné efektivity a produktivity (Brau, 2016, s. 5).

V Ceskeé republice se prumyslové inzenyrstvi zacalo objevovat teprve v nedavné dobé
oproti ostatnim zemim ve svété, tudiz je absence v primyslovych podnicich o¢ividna (Masin

a Vytlacil, 2000, s.79).

3.1 Metoda 5S

Jak uvadi Dennis (2016, s. 44-52), metoda 58S je zdanlivé jednoduchy systém skladajici se
z nasledujicich ¢asti:

1. Sort — Setfidit = Prvni zdsadou vizualniho usporadani je vytfidit to, co neni potieba.
Na pracovisti se mohou dostat nezadouci véci typu dily, Srot, ptipravky, skladovaci re-
galy, koSe, skiin€, dokumenty, telefony, obalovy material apod. Nékteré tyto véci jsou
zapotiebi, ale vétSina z nich jsou zbytecnd. Toto mnoZstvi véci se za¢ne kumulovat a
nasledné zpomalovat tok prace, ¢imZ se narusi ,,lead time*, ktery se postupné miZe na-
vySovat.

2. Setin order — Systematizovat = Dal$i krokem po setfidéni je minimalizace zbyte¢nych
pohybti. Je vhodné si na papir naértnout dvé mapy — ,,what is*“ a ,,what could be*. Mapa
spociva v nakresleni hranic plochy pracovisté a vytvoreni dvou sad malych lepivych
poznamek, které reprezentuji dany material a tyto poznamky se piipoji na mapu ,,what
1s“, ktery zobrazuje aktudlni stav. Nasledn¢ se pomoci ¢ervenych Sipek nalepi, jak se
dany materidl skute¢né pohybuje. Vysledkem bude $pagetovy diagram. Diky tomu ve
spolupréci s tymem by se méla vytvofit mapa ,,what could be*, kterd méa podobny pri-
beh jako mapa ,,what is*, ale s tim rozdilem, Ze se nakresli upraveny budouci stav, ktery

dokaze minimalizovat zbyte¢ny pohyb.

2 do prekladu $tihla vyroba
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3. Shine (and inspect) — Stale &istit = Cisté a dobf'e usporadané pracovité zvysuje ducha
tymu, nez Spinavé a neuspoiadané pracovisté. Kroky S1 a S2 uvolni velké mnozstvi
nevyuzitého mista a ¢isténi bude mnohem jednodussi. Dllezitym krokem je definovat a
rozhodnout: co se bude Cistit, jak se to bude Cistit, kdo bude provadét ¢isténi a jak by to
méelo vypadat po vyc¢isténi.

4. Standardize — Standardizovat = Ve ¢tvrtém kroku je potfeba vytvofit a aplikovat stan-
dardy pro piedchozi kroky S1 az S3. Je diilezité si uvédomit, ze nejlepsi standardy jsou
jasné, jednoduché a vizudlni. Naptiklad deska s néstroji je standardizovana v okamziku,
kdy nam tika: jaké nastroje by zde mély byt, jaké nastroje jsou k dispozici, a nebo kdo
nastroj vzal a kdy jej vrati.

5. Sustain — Stale udrZovat = Aby organizace zajistila, Ze se bude rozvijet a udrzovat
nadale metoda 58, je kli¢ové zapojit do dané problematiky konkrétni tym. Pro efektivni

vyuziti je potfeba propagace, komunikace a Skolici prostiedky.

Metoda 58S je spjata s metodologii Lean Sigma, JIT, TQM a nebo s TPM. Vyuziti 5S
jsou velmi §iroka, jelikoz se uplatni jak ve vyrobé€, tak i v administrativé, kde miize zajisto-

vat efektivnéj$i zpracovani objednavek (Basu a Wright, 2016, s. 233).

3.2 Value Stream Mapping

Mapovani toku hodnot je metoda pro vytvoteni strukturovaného obrazu materiadlového
a informacniho toku. Tato metoda mlZe byt velmi uziten4, ale pouze v piipad¢ feSeni na-
lezitého problému. Mapa poskytuje grafické znazornéni materidlového toku a informaci v la-
youtu dilny, diky kterému dokaze organizace porozumét a zlepsit chod procesu pro konkrétni
vyrobek. Pouziva se pro analyzu soucasné¢ho stavu, ale také pro zobrazeni pozadovaného
budouciho stavu (Value Stream Design). Typickymi problémy kdy, nema smysl vytvaiet
mapu jsou napiiklad problémy kvality na vstupu a vystupu, poruchy stroji, rozvoj dodava-

teldl ¢i problémy s moralkou zaméstnanct (AllAboutLean, ©2015).

Fliedner (2015, s. 64-66) ve své publikaci uvadi, ze ke grafickému znazornéni je zapo-
ttebi znat specifické symboly, které jsou rtizné a pouzivaji se zejména k popsani objednavky
zékaznikem, Cinnosti v ramci systému zpracovani objednavek dodavatele, pfesun informaci
pies dodavatele az k ndslednym procesiim objednédvek s pfidanou hodnotou (vyroba, montaz
a distribuce), tak stejn¢ jako jakékoli vS§echna zpozdéni, které nemaji pfidanou hodnotu (set-
up, pohyb materialu, skladovani apod.). Mnoho symbolti VSM se pouzivé k zobrazeni ma-

terialovych a informacnich toki a tyto symboly jsou rozd€leny do ¢ty skupin nasledovne:
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1. Procesni — naptiklad zakaznik ¢i dodavatel.

2. Materialové — napiiklad PUSH Sipka.

3. Informaéni — napiiklad papirova i elektronicka informace.
4

VsSeobecné — naptiklad problémové misto ¢i operator.

Nézorna VSM mapa veetn€ symboli 1ze vidét na obrazku ¢islo 4, kde jsou charakterizovany

veskeré typy.

Producton conr | o Value Stream Map # Swim Lane Process Map

Obr. 4. VSM mapa (AllAboutLean, ©2015)

3.2.1 Swim Lane Diagram — Diagram ,,plavecké drahy*

Zvlastni forma mapovani toku procesii se nazyva ,,diagram plaveckych drah®. Tento
diagram umoznuje uzivateli komunikovat kde nebo s kym se vyskytuji procesy. V diagramu
by lidé (nebo mista) zapojeni do procesu méli byt vymezeni bud’ svisle nebo horizontalné na
horni ¢i bo¢ni strané (obrazek ¢islo 4). Mapa procesu toku je usporadana tak, Ze kazdy krok
je umistén ve stejny pruh jako operator provadéjici krok (nebo misto, kde nastane dany krok).
Tento pohled na diagram déava lidem lepsi porozuméni daného procesu. Nejcastéji se Swim
Lane pouZivaji namisto standardni VSM u nelinearnich informacnich a materialovych tokl

(Crane a Noon, 2011, s. 19).

3.3 Single Minute Exchange of Die

Proménlivost a individualizace vyroby v posledni dobé vede jednotlivé podniky do kon-
frontace s vyrobou v mens$ich davkach, a tudiZ musi pruzné reagovat na zmény zakazek.
Resenim neni vypocet slozitych vzorcti pomoci optimalnich davek, ale v redukei ¢asii na
pirestaveni zarizeni. Cas prestavby je zapotiebi od ukondeni vyroby posledniho kusu na
odklizeni ptivodnich pfipravkl a néafadi, nastaveni nového natradi v¢etné doladéni dalSich

procest az po vyrobu prvniho kusu. Nejznaméj$i metodou pro redukei Casii na piestaveni
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zafizeni je metoda SMED, kterou mnoho let vyvijel Shingeo Shingo. Typickymi ptipady
pouziti této metody je pro prestaveni vyrobni linky nebo obrabéciho stroje (Kosturiak et al.,

2006, s. 107).

3.4 Kaizen

Jak uvadi Chromjakova (2013, s. 37) ve své publikaci, ,, systém zlepsovani je koncept
zaméreny na identifikaci ztrat a plytvani v komplexnim procese a hodnotovém toku ‘. Nej-
Castéjs$i formou provadéni je formou brainstormingu, kde se hledaji odpovédi na vzniklé
problémy nebo se kumuluji nové napady tykajici se zlepseni konkrétnich procesii. Filosofie
Kaizen vyuziva nespocet systémovych metod a nastroju pro identifikaci a definovani nasled-
nych zlepSeni, které se fidi pomoci workshopl. Typickym néstrojem je metoda DMAIC,

kterd je roz€lenéna do 5 fazi. Podrobngéji je tato metoda popsana v praktické ¢asti.

3.5 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne dle Dlabace (©2015) spada do kategorie méteni prace a kon-
krétné do pfimého meéteni. Jednd se o stanoveni potfeby ¢asu pomoci jakékoli ¢asomiry,
v okruhu pfimého méteni. V prvnim piipadé se jedna o snimek pracovniho dne a druhym je
tzv. chronometrdz, ktera sleduje a urCuje Casy operace, kdeZto snimek pracovniho dne se
zabyva sledovanim pracovnika. ,, Snimek pracovniho dne je technika nepretrzitého pozoro-
vani veskeré spotreby casu béhem smény “. Prioritou této techniky je snaha dosdhnout uce-
leného piehledu o spotiebé Casu, identifikace plytvani a ureni pomeru ¢innosti neptidavajici
hodnoty. Vyuziti se nachazi vSude tam, kde je potieba ziskat informace o aktudlnim stavu
jednotlivych pracovnikd. Snimek pracovniho dne lze vyuzit také jako ostatni lean metody

v administrative.

3.6 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram patii mezi nejjednodussi analyzy tykajici se materialového toku, ale
1 naptiklad pohyb pracovnika, tok energii ¢i tok informaci, uvadi Jurova et al. (2016, s. 219).
Pouziva se predev§im pro mapovani interniho materidlového toku a hledani nejidedlné;si
pohybu materialu ¢i ndvrhu nového layoutu. Metoda se opira na principu detailniho zakres-
leni veSkerého pohybu pracovnika na konkrétnim pracovisti v konkrétnim Case. Pro kresbu

pohybu se vyuzivaji razné barvy, které reprezentuji naptiklad plytvani (Cervend). Rychly
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technologicky postup umoziuje v soucasné dobé vyuzivat v elektronické podobé. Kon-
krétné to spociva v sekundarnim vyuziti mobilnich zatizeni a softwaru, kterymi Ize sledovat

wevr

sledovat pohyb podle ¢tecich zatizeni.

3.7 Overall Equipment Effectiveness

Vystupem celkové efektivity zatizeni (OEE) je kvantitativni ukazatel efektivnosti vyu-
zivani danych zatizeni. Tato metrika vychdzi z komplexnégjsiho pfistupu, a to konkrétné z
tzv. Total Productive Maintenance. Faktory, ovliviiujici efektivitu strojti jsou dostupnost za-

fizeni (A), vykon zafizeni (E) a stupen kvality (Q). Vypocet je néasledujici: (CPI, ©2012).
OEE=A *E * Q (%)

Masin a Vytlacil (2000, s. 91) popisuji detailnéji faktory, které jsou vySe napsané. Vy-
konnost zafizeni je ovlivnéno prostoji ¢i snizenou rychlosti, ktera se pocita rozdilem mezi
skuteCnym a planovanym. Dostupnost zafizeni se zabyva selhanim zafizeni ¢i nastavenim,
respektive doladénim zatizeni. Poslednim faktorem je parametr jakosti zachycujici uroven
kvality vyrabéné produkce. Pokud kus neprojde napoprvé (first yield), disponibilni ¢as na
jeho vyrobu je nenavratné ztracen. Vedle OEE se pocita také tzv. Total Equipment Effective
Performance, ktery je ukazatelem totalni efektivnosti zafizeni z hlediska absolutniho ¢asu
(365 dni v roce). Pro lepsi vysvétleni je uveden obrazek viz nize. Hodnota OEE se v ¢eskych
podnicich pohybuje primérné mezi 30 % az 60 %. Mnoho zahrani¢nich podnik1, které za-
padaji do svétové tfidy a maji implementované TPM dosahuji az kolem 80 %. TPM rozlisuje
preventivni a prediktivni drzbu, kde preventivni se provadi na zaklad€ zkuSenosti v pravi-
delnych intervalech, ale prediktivni vychazi ze statistickych tidaja sbiranych pfimo na stroji

(vibrace, viskozita oleje apod.).

Obr. 7. OEE vs TEEP (vlastni zpracovani)
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3.8 Workshop

Workshop je jedna z forem moderacni metody a jedna se o formu neustalého zlepSovani
v tymu s jednozna¢nymi Gsporami a s minimem investic. V jakémkoli vyrobnim systému se
nachdzi situace, kdy je potieba vytesit problém. Obvyklym ptikladem workshopu je vytvo-
feni nového layoutu pro vyrobni systém. Existuji téméf neomezené zpusoby, jak umistit

stroje a materialy na hale (AllAboutLean, ©2018).

Sayer a Williams (2011, s. 127) ve své publikaci zvané Lean for Dummies uvadi, ze
Kaizen-Workshop je jednim ze zptisobd, jak rychle a efektivné zlepS$it materidlovy tok hod-
not. Béhem Kaizen-Workshopu se projektovy tym pfimo zamétuje na urcitou oblast, kde se
nachdzi tzv. Muda a odstranuje se plytvani z daného materidlové toku. Zdrojem muze byt

cokoli — kvalita, komunikace, organizace apod.

Tym se zpravidla sklada z vice ucastnikil (napfi¢ oddélenim) a také z moderatora, ktery
se snazi zapojit vSechny ucastniky a vyuziva pfi tom rtizné moderacni techniky jako brain-
storming, brainwritting, 635, bodovou technika apod. Typickymi fazemi workshopu je defi-
nice cile, hloubkova analyza problému (procesu), nalezeni plytvani, navrzeni zlepSeni a
tvorba nového stavu, ktery vychazi z PDCA cyklu. Pokud by se tento cyklus rozebral do
detailu, vznikl by 12-ti krokovy princip workshopu, ktery je vyobrazen na obrazku ¢&islo 5

(Pavelka, ©2015).

0. Planovani WS
11. Sledovani opatfeni 1. Pfiprava WS

10. Prezentace dosaZenych \\2

Uvod WS
vysledkd Y

3. Vizualizace a pochopeni

9. Realizace (simulace) opatfeni problému v procesu

) 4. Analyza soucasného stavu
8, Sestaveni katalogu

opatieni 5. PFiciny problémi

7. Vybér nejlepsich variant, 6. Navrhy na zlepSeni
ovéfeni proveditelnosti

Obr. 5. WS - 12 krokui (Pavelka, ©2015)
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4 SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIE

., Improvement usually means doing something that we have never done before.
Shigeo Shingo

Zakladnim cilem SMED je zkratit dobu vymény piipravkd, nastrojii na ur¢itém strojnim
zafizeni, kde prioritou je zejména zkraceni celkové doby pfetypovani na minimalné nutnou
dobu (Chromjakova, 2013, s. 38). Nazorné rozdéleni ¢innosti pfi piestavbeé 1ze vidét na ob-

razku ¢islo 6.

Rozdéleni ¢innosti mechanika A
pfi pfestavbé
B Chystani naradi
2‘]!’0 zﬂ‘ln - - -
EManipulace s vybavenim linky

Montaz/demontaZ piipravkd

B Programovani, kalibrace,
testy stroji
Dokumentace

2% Plytvani (hledani, konzultace,

Cekani)
Vyroba uvolfiovacich vzorkd
Konzultace - nezbytna

Cisténi, dklid

Obr. 6. Priklad identifikace potencialii pro zlepseni (Chromjakova, 2013, 5.38)
Pretypovani je podle Kormance (2008, s. 7) ¢as potfebny od ukonceni vyroby posled-
niho kusu na odstranéni starého naradi a pripravkil, nastaveni novych az po vyrobu prvniho
dobrého kusu. Jakmile je prvni dobry kus vyrobeny bez potieby doladéni, ¢as prvniho kusu

se pocita jako operacni Cas.
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Obr. 7. Casovd definice pro pretypovini (Kormanec, 2008, s. 7)
Podle Kosturiaka et al. (2006, s. 107) se nemusi pouzivat metoda SMED ¢isté jako vy-
robni zalezitost. V Sir§im kontextu se sefizeni (pietypovani) spojuje se v§emi ¢innostmi spo-

jené s pifipravou realizace urc¢itého procesu. Piikladem mize byt zpracovani objednavky
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zakaznikem, objednéni materidlu ¢i technickad pfiprava vyroby. Metoda SMED se priméarné
vyuziva na pracovistich, které jsou uzkymi misty a je spojovana s programem TPM. Orga-
nizace se soustfedi na tuto metodu v ptipade¢, jestlize potiebuji radikalné redukovat vyrobni
davky nebo maji velké ztraty kapacit Castym piestavovanim zatizeni, kterd jsou piredevsim

uzkymi misty.
4.1 Implementace metody SMED

Zavadéni metody je zalozeno na systematické metodice, kterd klade diraz na zmény,
které jsou chapany jako plytvani a na zaklad¢ toho jsou eliminovany a v kone¢ném disledku
nepiidavaji produktu zadnou ptidanou hodnotu. Pii zavadéni metodiky je doporucené dodr-
Zovat jednotlivé etapy, které nam zajiSt'uji spravné a efektivni metody SMED (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s. 218).
Etapy se skladaji ze sedmi ¢asti, které jsou nasledujici:

1. Identifikace uzkého mista — jakékoli plytvani je plytvani penéznimi zdroji, tudiz by
metoda méla byt fokusovana na tizky mista v podniku a v jejich procesech. Typickou
praxi je zavadéni metody na zéklad¢ vysledkt z VSM ¢i z vyhodnoceni celkové efek-
tivnosti zafizeni nebo stroje. Prvotnim krokem je spravna identifikace a ur€eni stroje
apod.

2. Zajisténi videozaznamu béhem pretypovani — videozaznam je dileZitym prvkem
pro dikladnou a uspé$nou analyzu daného stroje. Diky videozdznamu se ziskd kom-
pletni snimkovani v€etné celého procesu pretypovani, které se posléze jednoznacné
roz¢leni na jednotlivé Cinnosti.

3. Analyza videozdznamu — analyza probiha v duchu opakujici se ho promitani vide-
ozaznamu, pii kterych se sleduji veskeré ¢innosti a tyto ¢innosti se posléze zapisuji
chronologicky do formuléafe. Formulat obsahuje ¢innosti, ¢as (postupny i celkovy),
kategorizace mezi interni a externi ¢innosti, na zavér se eviduji pomucky a naradi.

4. Realizace metody — klicové v tomto bod¢ je identifikace ptileZitosti k zlepSeni ce-
1ého postupu. Mezi toto zlepSeni spada interni versus externi ¢innosti pfetypovani,
pfidand hodnota versus plytvani, zékladni druhy plytvani pro pfetypovani, normalni
stav versus abnormalni, technologie stroje (potencial stroje). Masin a Vytlacil (2000,
s. 215) rozd¢luji realizaci metody na tfi kroky, a to zejména na identifikaci a rozdé-

leni
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5. <¢innosti, pfevedeni internich ¢innosti na externi, zkraceni ¢ast internich a externich

¢innosti.

Povodni doba trvani pretypovani

A
v

]
Interni H Externi
1. krok \ . |
cinnosti 1 cinnost
!
Interni Externi
2. krok . _ S
cinnosti cinnosti
e 5
3. krok Interni === 3 Externi
. KFo e 5 .
ginnosti [€==== ginnosti

€——2> Nova doba trvani pfetypovani

Obr. 8. Kroky SMED (Prumysloveinzenyrstvi, ©2017)

6. Definovani a realizace napravnich opatreni — pro zlepseni pivodniho postupu pie-
typovani je potieba nékteré ¢innosti nebo soucasti zafizeni pozménit, respektive na-
hradit jinymi. Veskeré tyto pozadavky se béhem workshopu optimalizace postupu
pfetypovani zaznamenavaji do tzv. check listu. Bez fyzické realizace neni mozné
dosdhnout pozadovaného vysledku. Proto se do check listu definuje dané opatfeni,
zodpovédnost za jeho vykondni a termin splnéni.

7. Trénink nového postupu pretypovani - cilem tréninku je verifikace nov€ navrze-
ného postupu pretypovani v praxi, coz obsahuje verifikace aplikovatelnosti pfipravki
a pomiicek a jejich umisténi na pracovisti, také ovétreni logické navaznosti ¢innosti
v technologickém postupu, zméfeni navrhovanych cast ¢innosti a piipadné korekce
navrzeného postupu.

8. Standardizace postupu pretypovani — navrZeny a optimalizovany postup pietypo-
vani se pteklopi do standardizovaného postupu, coZ znamena, Ze tento postup bude
vykonavan vSemi operatory stejnym zptisobem a se stejnym vysledkem (Kormanec,

2008, s. 27-29; Prumysloveinzenyrstvi, ©2017).

4.2 Prinosy a zasady metodiky SMED

Zavedeni metody SMED disponuje né€kolika pfinosy. Jednozna¢nym piinosem je zlev-
néni vyroby (vyrobku) z dlouhodobého hlediska a soucasné¢ se navysi pruznost stroje ¢i vy-
robni linky. Dalsi pfinosy jsou napiiklad snizeni mzdovych nakladi ¢i naklady na vyrobni
davku, dale umoziiuje snizeni zasob diky pruznosti a také zvysuje stabilitu daného procesu.
Vyse vypsané ptinosy jsou ditvodem zavadénim metody SMED v riznych organizaci (CIE,

©2019).
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Kosturiak et al. (2006, s. 109) definuje hlavnimi zasady pfi pietypovani jako snahu stan-
dardizovat stroje, pouzit ,,rychlo-upinace®, standardizovat ¢innosti externiho sefizeni, auto-
matizovat proces sefizeni a na zavér vyuzivat doplitkové nastroje. Déle je zapotiebi si uve-
domit jaké prostfedky pro zkraceni Cast je nejvhodnéjsi pouzit. Mezi podstatnymi pro-
sttedky je metoda jednoho pohybu zajiSténd pomoci koliki, pruzin ¢i magnetl, nadale je
pouziti dorazii (tzv. princip nejmensiho spole¢ného nasobku), upnuti jedno otackou a na ko-

nec provadéni paralelnich ¢innosti soucasne.

4.3 Plytvani a desatero pietypovani

Autofti Kosturiak et al. (2010, s. 200-201) doporucuji v oblasti problematiky Single Ex-

change of Die, se fidit desaterem rychlé zmény:

1) ,,Vyména a serizovani je plytvani.

2) Nikdy nerikejte, Ze je to nemozné.

3) Zkraceni pretypovani neni praci jednotlivce, ale tymu a ten je potieba odménovat.
4) Dulezité je analyzovat pretypovani primo na pracovisti a poridit videozdznam.

5) Popis procesu pretypovani by mél byt standardizovan jizdnim radem.

6) Pred zahdjenim pretypovani musi byt pripraveny v§echny pomiicky a nastroje.

7) Pri pretypovani se mohou pohybovat ruce, ale nohy by se pohybovat nemély.

8) Kazdy sroub je nepritelem, protoze jejich otdceni stoji cas, tudiz se jim vyhnete.
9) Prinastaveni a ladeéni se vyhnéte odhadum a pouzivejte stupnice, znacky a dorazy.
10) Bez méreného tréninku nemiizete vyhrat zadny zavod (Kosturiak et al., 2010, s.

201)".
Kosturiak a Gregor (2002, s. E/1-4) plytvani u ptetypovani rozdéluji do Ctyi skupin:

1) Jestlize je stroj zastaven, v této chvili nastava plytvani pri pripravé. Divody
jsou zejména zbytecna manipulace, patrani po nastrojich apod.

2) Béhem montaze a demontaZze nastava plytvani zptisobené pouzivanim tchyto-
vych mechanismil, které jsou komplikované instalovany a také demontovéany. I
zde spada hledani soucastek a nastrojii, velmi ditkladné utahovani Sroubii apod.

3) Plytvani pri vlastnim serizeni, do kter¢ho ndlezi kalibrace dle zkuSenosti,
dlouhé centrovani ¢i neadekvatné nastavend pracovni vyska apod.

4) Plytvani pii opetovném zahajeni vyroby, kdy pracovnik ¢eka na spusténi stroje.
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5 TEORETICKA VYCHODISKA A POSTUPY ANALYZ

Prvni kapitola zabyvajici se procesnimu a funkénimu fizeni, nasledné¢ popisuje vza-
jemné rozdily fizeni. Z dané kapitoly vyplyva, ze funkéni fizeni ma mnoho nevyhod oproti
procesnimu, coz v minulosti vedlo k sesazeni funk¢niho fizeni ve svéteé z pohledu manazer-
ského fizeni organizaci. K procesnimu fizeni ptistupuje v poslednich letech mnoho firem,

ale pfesto se najdou takové, ve kterych nadale udrzuji funk¢ni fizeni namisto procesniho.

Druhé kapitola probira jak kvalitu, tak i dodavatelskou kvalitu. Zejména proces doda-
vatelska kvality se soustfed’'uje na odpovidajici kvalitu nakupovanych dilti a materiali od
ruznych dodavatelii. Dale je zapotiebi vytvaret partnerstvi s dodavateli, nasledné vybirat
adekvatni dodavatele vcetné jejich hodnoceni. Nedilnou soucasti dodavatelské kvality je za-
vedeni verifikace dodéavek, pokud je samoziejmé zapotiebi, ale tento proces se muze liSit
napfi¢ organizacemi. DalSim faktorem je fizeni dodavek vcetné dodavatell, kde je nutné si
uvédomit vyrazny rozdil mezi tradicnim pojetim nakupu a partnerstvi s dodavateli. V po-
sledni fad¢ je potteba si zacit osvojovat mysleni a chovani pro fizeni dodavatelského fetézce,

ktery dokaze ve finalnim souctu usetfit nemalé néklady.

Tteti kapitola se vénuje konkrétnim metodam primyslového inzenyrstvi, které byly po-

uzity v praktické ¢asti této diplomové prace.

V posledni kapitole je kladen velky diiraz na metodu Single Exchange of Die, protoZe
spolecné s dodavatelskou kvalitou tvoii zaklad této diplomové prace. Byly pouzity riizné

literatury, avSak s ohledem na pouziti co nejnovéjsich rokti vydani.

Prakticka cast bude feSena pomoci metodiky DMAIC, kde v prvni fazi metody se bude
definovat problematika dodavatelské kvality v ndvaznosti na pouziti SMED. Druha ¢ast mé-
feni bude probihat z pohledu kvality administrativni VSM, statistického vyjadieni blokova-
nych kust zachycené na vstupni kontrole kvality a z Paretovy analyzy. Z pohledu primys-
lového inZenyrstvi se bude provadét analyza SMED na konkrétnim stroji a také Paretova
analyza. V analytické fazi bude detailnéji shrnuta dodavatelska kvalita z VSM a dodavatel-
skych blokli. SMED analyza bude také podrobnéji popsana vcetné navaznosti a propojeni
dodavatelské kvality s pfetypovanim na konkrétnim stroji. Na zaklad¢ téchto analyz budou

vytvofena odpovidajici vychodiska pro projektovou cast této prace.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost CCI Czech republic s.r.o. nalezi pod nad narodni spole¢nost IMI plc. IMI
plc je specializovana strojirenské spolecnost, kterd navrhuje, vyrabi a dodava vysoce kvalitni
vyrobky, které {idi pfesny pohyb kapalin. Spole¢nost zaméstnava piiblizné 11 000 lidi, ma
vyrobni zdvody ve vice nez 20 zemich a provozuje globalni sit’ sluzeb. IMI plc disponuje

ttemi divizemi, které jsou vyobrazeny na obrazku nize.

Critical Engineering je piednim svétovym poskytovatelem pro feSeni kritického fizeni

toku, které umoznuji bezpecny, Cisty, spolehlivy a efektivni provoz energetickych a zpraco-

vatelskych primyslovych odvétvi. Precision Engineering se specializuje na vyvoj technolo-

gii pohybu a fizeni tekutin pro aplikaci u nichz je nezbytné ptesnost, rychlost a spolehlivost.

Hydronic Engineering je pfednim svétovym dodavatelem produkti pro hydraulické roz-

vodné systémy, které poskytuji optimalni a energeticky efektivni systémy pro vytapéné a

chlazené budovy typu obytnych a komer¢nich prostora.

IMI IMI  IMI

Critical Engineering Precision Engineering Hydronic Engineering

Obr. 12. Divize IMI plc (vlastni zpracovani)

Ve spolecnosti CCI se vyrabéji zakazkové tlakové ventily ur¢ené do vysoce zat€zovych

provozil.

Ventily se dodavaji do aplikaci a provozl pro ropny, petrochemicky a energeticky pri-
mysli. CCI je soucasti globalni inzenyrské skupiny, ktera se specializuje na ptesné fizeni a
pohyb kapalin v kritickych aplikacich. Dodavaji se inovativni technické feSeni napomahajici
zvyseni energetické U€innosti a ziskavani Cisté energie.

Vyrobni technologie se rozdéluje do ¢ty zakladnich skupin, a to na obrabéci technolo-

gii, svafovaci technologii, montdzni a lakovaci technologii.

V ramci obrabéni se rozdéluje technologie na soustruzeni, frézovani, EDM (erodovani)
a obrabéni na ,,kulato®. Obrabi se také na CNC, NC i klasicky strojich s vyuzitim standard-

nich 1 specialnich néstroj.

Na svafovné se nabizeji moznosti vyuzivat veskeré dostupné technologie momentalné

nabizené na trhu jako TIG technologie, SAW, svafovani plasmou, ru¢ni svarovani a zihani
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(lokélni i zihani v peci a kaleni). Jako jedna z méla firem disponuje moZznosti provad¢t rent-

gen piimo ve vyrobé do 120 mm tlouStky materialu.

Nasledujicim procesem je montaz ventili. Provadi se ru¢né dle vyrobni a montazni do-
kumentace na zaklad¢ dané specifikace, ktera podléha ptisnym kvalitativnim normam. Tim
je zabezpecen plynuly provoz i v extrémnich podminkach, coz se potvrzuje testovanim na-

ptiklad az do tlaku 1.050 Bar.

Po montézi je z hlediska vyrobnich procest poslednim krokem nizkotlaké lakovani a v
ptipad¢ pozadavku zdkaznika lakovéani technologii ,,Air less* spliujici pozadavky ISO

14 001.

6.1 Produktova rada
Typy tlakovych ventild, které se vyrabi v Brné€ v kusové vyrobé, se dodavaji ptimo pro
nasledujici typy primyslovych odvétvi:
e energeticky (chladice pary, vstiikovaci ventily, ipravy pary z kotle, parni izo-
la¢ni a stop ventily) a

e ropny (Skrtici ventily, odlucovaci ventily).

Ve spolecnosti CCI se vyrabi Siroka skala typid tlakovych ventilli, ale mezi nejcastéjsi se

opakujici se zakazky jsou ventily typu BTG, SULZER a DRAG.

Control Valves for HP, HRH/IP, LP Turbine Bypass
* BTG * Sulzer * Drag

Obr. 13. Rozdéleni ventilii dle technologie (vlastni zpracovani)
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7 ANALYTICKA CAST

Prakticka ¢ast je rozdélend do dvou casti, které provazi 5 fazi metody DMAIC. Jedna se

konkrétné o analytickou a projektovou Cast viz obrazek nize.

Metoda DMAIC vznikla v souvislosti s rozvojem neustalého zlepSovani, bezpecnosti,
zvySovani stupné kvality jako zdokonaleny PDCA cyklus. Tato metodika se sklofiuje nej-

Castéji s filosofii Six sigma. Metoda definuje 5 fazi nasledovné:

1) D =Define (definovat) — je zapotiebi definovat cile, které popisuji stav (proces),
kterého ma byt dosazeno. Nadefinovany plan obsahuje jednotlivé ¢innosti.

2) M = Measure (méFit) — slouzi jako podklad pro plnéni cili na zakladé predem
definovanych méteni a méfitelnych cili.

3) A = Analyse (analyzovat) — zdkladem analyzy je hledani pfi¢in problémii, ne-
spokojenosti apod.

4) 1= Improve (zlepSovat) — prioritou je odstranéni skute¢né pficiny, dale se na-
stavuji nové parametry procesu a jeho optimalizace v zavislosti na naklady.

5) C=_Control (Fidit) — po odstranéni problému je potieba verifikovat novy proces,

ktery se posléze standardizuje (vlastnicesta, ©2012).

DMA IC

SOUCASNA SMED NA STROJI SYNTEZA ANALYZ _

DODAVATELSKA KVALITA LJUARISTI 1“ DOD.KVALITY A SMED
‘ VSM budouci stav - | ‘
‘ VSM administrativni — M | ‘ MéFeni sougasného stavu — M | | Shrnuti dodavatelské kvality - A |
Nové vysledky vstupni kontroly
‘ Udaje vstupni kontroly - M | Analyza na zékladé méfenych Propojeni dodavatelské kvality LKA
Gdajii - A s metodou SMED - M
Novy proces hodnoceni
| Paretova analyza - A | ‘ Vybeér stroje v zavislosti na dodavatelti— 1 +C

Paretova analyza - A ‘

interni reworky - M

i b= 1 E ‘

| Shrnuti vysledki SMED - A | ‘

Doporuceni ‘

‘ Verifikace z paretovych analyz - A ‘ ‘

ANALYTICKA CAST PROJEKTOVA CAST

CILE DP: SNIZENT BLOKOVANYCH KUSU VCETNE MRB / ODSTRANENI PLYTVANI NA STROJI V ZAVISLOSTI NA INTERN OPRAVY ‘

Obr. 9. Vizualizace DP (vlastni zpracovani)

4

Jak Ize vidét na obrazku ¢islo 9, metodika DMAIC, a tudiz i prakticka ¢ast diplomové
préce, je rozdélena do analytické a projektové ¢asti. Prvni tfi fdze DMA jsou obsazeny v ana-
lytické Casti a posledni dvé faze IC jsou v projektové Casti. Na obrazku jsou ziejmé cile

diplomové prace a rozdéleni jednotlivych casti vcetné podkapitol, které znéazornuji
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jednotlivé Cinnosti provadéné v DP. K témto Cinnostem jsou pfifazené jednotlivé faze
DMAIC. Mezi hlavni cile DP z pohledu kvality, je snizeni blokovanych dodavatelskych
kusti na vstupni kontrole kvality, v ndvaznosti na MRB (Material Review Board?). A z po-
hledu stihlé vyroby je cil odstranit plytvani pomoci metody SMED na vybraném stroji, na
kterém se prevazné provadi interni opravy. Projekt dodavatelska kvality se zaméfenim na
aplikaci metody SMED zapocal jiz v srpnu roku 2018, jelikoz bylo potieba spravné defino-
vat problém ve firm¢ ve spolupraci s nejvyssim managementem. Konec projektu byl zapla-
novan na konec bfezna roku 2019, protoZe bylo nutné porovnat vysledky ze vstupni kontroly
po zavedeni opatieni, které byly vytvoreny ve spolupraci s SQE*. Z dodavatelské kvality
vyplynula nutnost zavedeni metody SMED na daném stroji, jelikoz je izce provazana s vni-
tropodnikovymi opravami na strojich. Veskeré provadéné analyzy, ze kterych vyplynula nut-

nost zavedeni metody SMED, jsou popsané v nasledujicich kapitolach.

Znazornény obrazek ¢islo 10 vizualizuje DMAIC v projektové podobé, ktery je v souladu
s harmonogramem projektu. Nazvoslovi Quality je mysleno jako dodavatelska kvalita, Lean
je mysleno jako aplikace metody SMED. Rimské ¢&islice charakterizuji mésice v roce 2018

a 2019 v obdobi od srpna do bifezna.

- @-

<

CONTROL

Quality 1. 19 — lll. 19
Lean .19 - 1II. 19

|

IMPROVE

Quality X. 18 & L. — IlI. 19/
Lean .19 —1Il. 19

Obr. 10. DMAIC v projektové podobé

(vlastni zpracovani)

3 je fizeni neshodného produktu, jehoZ Gi¢elem je definovat interni proces pro manipulaci s neshodnym produk-
tem — neshody mtizou byt zachycené na vstupni kontrole, vychystavani, montazi a u zakaznika
4 Supplier Quality Engineer — inZenyr na pozici dodavatelské kvality
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8 DEFINOVAT

Prvni fazi metodiky DMAIC je definovani soucasného stavu organizace, zejména z hle-

diska dodavatelské kvality, kde od roku 2014 do soucasnosti nebyla tato pozice oteviena.

Jelikoz se diplomova prace zabyva jak dodavatelskou kvalitou, tak i primyslovym in-
zenyrstvim, je nutné definovat, jakym smérem se bude ubirat primyslové inzenyrstvi ve

spolupraci s dodavatelskou kvalitou.

Rozsah této diplomové préce je od dodavatelské kvality az po interni opravy na strojich,
do kterych zapadaji konkrétni metody pro Stihlou vyrobu. Bude se jednat zejména o metodu
rychlého ptetypovani ve spolupraci s dal§imi metodami, jako jsou metoda 5S, Spagety dia-
gram, paretové analyzy a mapovani hodnotového toku. Vstupnimi daty bude predevs§im vni-
tropodnikovy informacni systém zvany IFS 8 Application. Ze strany kvality se vyuZije IFS
8 Application piedevsim pro sbér a posléze pro vyhodnoceni dat ze vstupni kontroly kvality.
Bude se jednat o dodavatelské neshody, zejména o neshody od dodavatel, které jsou nej-
Castgjsi, a také o pocet zablokovanych kust k pfichozim kusim. Z pohledu rychlého ptety-
povani se taktéz vyuZzije IFS 8 Application a to konkrétné pro propojeni s dodavatelskou
kvalitou. Diky tomu se dolozi data, ktera prokézou silnou synergii mezi blokovanymi kusy
a metodou Single Exchange of Die z pohledu internich oprav na CNC strojich. Na zakladé
posbiranych dat z informac¢niho systému se provedou jednotlivé paretové analyzy véetné ve-

rifikace z paretovych analyz.

8.1 Definice soucasného stavu dodavatelské kvality

Spolecnost v roce 2015 zazila extrémni ekonomicky rist a zvySeny objem zakazek v po-
dobé projektii, a proto se logicky zvysily piimo umérné dodavané polozky. BohuZzel se k této
situaci organizace nezachovala pruzné v podobé zajisténi adekvatni spravy dodavatelské
kvality. Z tohoto diivodu vznikla ,,Sedd zona“ mezi nakupnim oddélenim a oddélenim kva-
lity, kde se zacaly kumulovat kvalitativni neshody na vstupni kontrole kvality. N¢z, aby se
tento problém fesil proaktivné, neustale se prohluboval az do 1éta roku 2018, kdy vygrado-
valy spory mezi oddélenimi. Oddéleni kvality apelovalo na oddéleni nakupu, aby zajistilo
napravna opatieni u dodavateld, ale samotni nakupci neméli volnou pracovni kapacitu fesit
neshody s dodavateli. Z toho pramenily veskeré problémy, které bylo nutné fesit az na nej-

vyS$$ich mistech spole¢nosti.
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8.2 Definice soucasného stavu §tihlé vyroby

Spolecnost dostala v roce 2016 instrukce od korporatu IMI plc tykajici se zavedenim
stihlé vyroby. Korporat ma bohaté zkuSenosti se Stihlou vyrobou, predevs§im z divize Preci-
sion, jelikoz tamni vyroba je sériového charakteru. Na zéklad¢ zkuSenosti z divize Precision
byla vytvotena vize pro CCI Czech republic s.r.o. tzv. Lean Strategy Improvement Plan,
ktera se méla postupné implementovat. Tato strategie se opira o 10 oblasti, které jsou nasle-
dujici:

1. Level production — kapacitni planovani pro svarovani a obrabéni (IFS 8).

2. Material control — uskladnéni materialu po pfijeti a pohyb materialu po vyrobég, ¢a-
rové oznaceni materidlu pro lepsi dohledatelnost (JIT, Spagety diagram).

3. Total preventive maintenance — zajisténi preventivni a prediktivni udrzby stroja.

4. Quick change over — zajisténi dlouhodobého tymu pro aplikovani metodiky SMED
napfi¢ vyrobkovych portfoliem.

5. Continuous improvement — provadéni VSM workshopt napii¢ oddélenimi.

6. Cultural awareness — pravidelné meetingy na vyrobni urovni a zaskoleni novych
pfichozich zaméstnanctl.

7. Visual management — zavedeni standardizace 5S, vizualizace dodrzovani kapacit-
niho planovani.

8. Standard work — standardizace pro vyrobni zaméstnance a standardizace pro ma-
nagement formou ,,gemby* a auditii 5S.

9. Flexible operation — tok materidlu pomoci PULL a PUSH.

10. Error proofing — fokusace na interni opravy a QRDR proces.

Tuto vizi od roku 2016 mél na starosti LEAN manager, ktery ve spolupraci s diviznim
LEAN managerem vcetné managementu v Brné jednotlivé oblasti aplikovaly. Od daného
roku se zavedly pravidelné LEAN audity ve spolupraci s oddélenim HSE?. Veskeré oblasti
nelze aplikovat soucasné, tudiz se vytvoril akéni plan, ktery definoval postupné kroky pro
dosazeni vySe zminénych 10 oblasti. Na zaklad¢ ak¢niho planu se provadély / budou prova-
dét kazdy ptl rok vyhodnocovaci LEAN audity, které jsou podminény bodovou stupnici,

ktera je v souladu s neustalym postupnym zlepSovanim.

3 Healthy Safety Envirommental — ochrana zdravi, bezpe¢nost a Zivotni prostiedi
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8.3 Poukazani na problémy a jejich mozna naprava

Jak jiz vyplyva z definice soucasného stavu dodavatelské kvality, spole¢nost se potyka
s velkym mnoZstvim zablokovanych kusti od dodavatele na vstupni kontrole, které v pie-
vazné mife konc¢i jako MRB. Na hodnoticim meetingu nejvyssiho managementu, ktery se
kona pravideln¢ kazdy piil rok se rozhodlo, ze bude potieba zajistit ¢loveéka na pozici SQE,
ktery bude obstaravat pfimou komunikaci s dodavateli tykajici se neshod zachycené ve spo-
le¢nosti. V roce 2014 tento ¢lovek zastaval pozici v Brné, kde tato pozice spadala pod na-
kupni oddéleni, ale po meetingu se urcilo, ze budouci pracovnik SQE bude ptidélen pod
odd¢leni kvality, tak aby se co nejvice zefektivnila komunikace mezi vstupni kontrolou a
dodavateli. V minulosti totiz vznikaly interni konflikty mezi oddélenimi, tudiz toto rozhod-

nuti se jevilo jako logické.

V ramci této diplomové prace budou 7 MRB odstranény vyskyty neshodného produktu
na mistech montdze, vychystivini a u zikaznika. Udaje 7 MRB budou pouze ze vstupni
kontroly kvality, které vyplyvaji z dodavatelskych neshod. Z téchto divodu se provedla
v z&fi administrativni VSM na proces dodavatelské kvality, kterd v minulosti spadala pod
nakupni oddéleni a 4 roky tento proces nebyl udrzovan zadnym odd€lenim. Vystupem VSM
a ve spolupraci s SQE se zavedou patficna napravna opatieni, které by mély v dlouhodobém

horizontu sniZovat blokované kusy na vstupni kontrole kvality.

Z definice soucasného stavu §tihlé vyroby vyplyva, Ze firma ma jasné definovanou vizi
implementaci LEAN. Opak je pravdou, jelikoz veSkeré oblasti se nefeSili proaktivng, ale
pouze formou nalez a odstranéni nalezu. TudiZ proces LEAN neprochazel kontinualnim
zlepSovanim, ale odstrailovanim vyskytnutych nedostatki po auditu formou napravného
opatieni. Proto se nejvyssi management v roce 2018 rozhodl pfeobsadit pozici LEAN ma-
nazera, se kterym se zmeénila filosofie ohledné jednotlivych oblasti. Naplanovali se velké

akce tykajici se montaze, zavedeni SMED, VSM apod. Strategie je formou ptilohy P 1.
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9 MERIT
Féaze méfit v metodice DMAIC ma za cil zméfit a zdokumentovat vychozi stav zlepSo-

vaného procesu. Sbér informaci neslouzi jen pro nasledujici fazi analyzy, ale rovnéz pro

vyhodnoceni uspésnosti projektu. Diky méteni je mozné oddélit domnénky od skutecnosti.

9.1 Administrativni VSM neshodného produktu

Jelikoz se uvolnil a schvalil finan¢ni rozpocet koncem cervna 2018 na otevieni pozice,
planovany nastup pracovnika SQE byl vyty€en nejpozdé€ji na zacatek fijna 2018, tak aby se
nove¢ prichozi dokéazal adaptovat v probihajicim roce 2018 a zaroven zlepsil vysledky, které
by byly zahrnuté do druhé poloviny roku. Tim padem by byla zajiSténa pozice, ale nikoli
vyfeSen problém, ktery se kumuloval na vstupni kontrole. Aby se problém identifikoval jesté
pred oficialnim nastupem SQE, ktery by se mohl rovnou sousttedit na snizovani MRB vcetné
blokovanych kusti, provedlo se administrativni VSM v zafi 2018 za i¢asti vyrobniho mana-
Zera, teditele kvality v€etné mé jako inZenyra kvality zastupujici vyrobni kvalitu, kde jsem
zaroveii byl moderatorem. Ugelem VSM bylo nalezeni bodu zajistujici budouci sniZeni kust

a MRB.

Incoming
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Obr. 11. Vizualizace administrativni VSM (vlastni zpracovani)

V této administrativni VSM byla vyloucena horizontalni osa symbolizujici VA a NVA

hodnoty, které v tomto ptipad¢ ztraci smysl, jelikoz cilem VSM je zméiit a analyzovat
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proces dodavatelské kvality z pohledu funkénosti procesu, nikoli zkraceni ¢asu Lead Timu.
Spojeni procesnich krokli v rdmci casové osy rozdélené do krokli jsou homogenni, jelikoz

veskeré informace se pienasi elektronicky formou emaili nebo informa¢nim systémem.

Oproti standardnimu VSM se pro administrativni VSM pouzila metoda tzv. Swim Line
Chart®, jak Ize vidét na obrazku &islo 11. V levém rohu obrazku je zndzornén zachyceny
neshodny kus (non conformity), ktery se muze zachytit v nékolika ptipadech. Jedna se
zejména o vstupni kontrolu kvality (incoming), vychystavani materialu (kitting), montaz (as-
sembly) a v nejhorS§im ptipad¢€ zédkaznik (customer). Jak jiz bylo psano vyse, pro ucely této
prace se budou analyzovat data ze vstupni kontroly kvality. Podstatné je rozlisit reklamaci
mezi dodavatelskou a zakaznickou. Dodavatelské reklamace byvaji zpravidla zachycené vné
podniku, kdezto zédkaznické reklamace mimo podnik. Nejdiive bude vysvétlena dodavatel-

ska reklamace a posléze zakaznicka reklamace.

JestliZe je neshoda zachycena na vstupni kontrole, tak proces spada do kompetence NCR
komise. V ptipadé, jestli je neshoda zjiSténa na montazi ¢i na vychystavani materialu, proces
zastteSuje vyrobni kvalita. Pokud se vyskytne neshoda u zdkaznika, jedné se v tomto ptipadé

o zakaznickou reklamaci, ktera bude vysvétlena dale.

9.1.1 Dodavatelska reklamace

Veskeré nedostatky, které se zjisti na vstupni kontrole kvality, tak jsou vyhodnocovany
primarné tzv. NCR” komisi (prvni krok). NCR komise se sklad4 ze zastupcti QA, designu,
technologie a ndkupu. VSichni ¢lenové jsou pifimo zainteresovani do dané problematiky.
NCR meeting probihd kazdy den od 8 hodin, kde se prochazi pies stanoviité QRDR?® level
1, které se sklada z nedestruktivniho zkouSeni svafovanych kustli, z mezioperacni kontroly
kvality, vstupni kontroly kvality a v ptipad¢ potieby z vyrobni ¢asti. QRDR level 1 je na
vSech stanovistich, kde probihd NCR meeting a veSkeré¢ informace jsou zobrazené na infor-
macni tabuli, kterd obsahuje dany problém s pfislusnym ¢islem pravodky, ¢islem projektu,
datem vytvofeni a popisem daného kusu. Nazorna ukazka informacni tabule je na obrazku

¢islo 12. Ohledné QRDR existuje dalsi stupeni a to level 2, ktery slouzi pro procesni neshody,

6 jedna se o tzv. graf plaveckych drah
" Non Conformity Review - komise pro vyhodnocovéani neshodnych dilé
8 Quality Review Deviation Report — jedna se o proces pro feeni kvalitativnich neshod
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které zajistuje kompetentni osoba. QRDR level 2 ma své dedikované misto, kde dochazi
k feSeni problému za pomoci kvalitativnich nastroji. Vyuziva se k vizualizaci feSenych a
vyfeSenych neshod a konkrétni tym je zvan dle aktudlni potfeby, jelikoz slozeni byva zpra-
vidla variabilni. Jakykoliv zablokovany kus na vstupni kontrole kvality se zapisuje do spe-
cidlniho bloka¢niho formuléfe, ve kterém jsou stru¢né vypsané dualezité nalezitosti jako po-
pisek nalezené odchylky naproti vykresu ¢i standardu, ¢islo projektu, ¢islo dilu, potfadové
¢islo formulare apod. Tento vypsany formulaf se ptiklada ke kazdému blokovanému kusu
pro udrZeni traceability ve vyrobé. K tomu se jest¢ zapisuje neshoda do excelovského sou-
boru zvaného ,,Block Form Tracker®, ktery zajistuje levnou formu databaze. Nez zapocne
druhy krok procesu, NCR komise vyda rozhodnuti, jestli zablokovany kus je akceptovatelny

z pohledu designu a technologie nebo se vyda rozhodnuti o zalozeni MRB.

Vrnce
LTS |

ML

@ TE ouect B

CCECCMECCHE-

Obr. 12. Informacni tabule blokacni zony (viastni zpracovani)

Naslednym druhym krokem je vytvoreni MRB z podnétu NCR komise, ktera urcila po-

ttebu MRB. Ve firmé ma na starosti MRB kompetentni ¢lovek, ktery vSechny vytvari, upra-
vuje a reviduje. MRB je mysleno fizeni neshodného produktu, jehoz ucelem je definovat
interni proces pro manipulaci s neshodnym produktem a zaroven popsat druhy zdznami u
jednotlivych podprocest a druhti neshod. Proces MRB umoziiuje to, ze dil, ktery neni ve
shodé¢ s vykresem, specifikaci nebo vyrobnim standardem muze byt schvalen, navracen do-
davateli, pfepracovan ¢i pfipadné ,,vyzmetkovan®. Kazda neshoda, kterou neni mozné od-

stranit pomoci procesu ,,Oprava do hodiny* nebo u které neni schvéalena odchylka stavajiciho
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stavu, musi byt zadana do systému IFS. Bez zd&znamu MRB neni mozné vytvofit opravny
nebo novy pracovni postup. S timto procesem je tizce spjat NC zaznam, ktery je pouzivan
jako oficialni dokument pro komunikaci neshody vici zdkaznikovi a dodavateli (SNCR).
Déle se ve firm¢ pouziva blokacni formular (viz ptiloha P II), ktery se pouziva pro blokovani
dild mimo ERP systém na vstupni a vystupni kontrole, jak jiz bylo zmiflovano vyse. V pfi-
padé NCR plati pravidlo: ,, NCR nemuize existovat bez vytvoreného MRB, ale MRB nemusi
mit na sebe navazané NCR*“. Za vySetfeni kofenové pifiiny vzniku neshody a stanoveni
napravnych opatfeni je odpovédny vedouci pracovnik oddéleni, na kterém neshoda vznikla.
K tomuto ucelu se pouzije néktery z dostupnych kvality nastroji (3C, 5Pro¢, A3 problem

solving). Firma rozliSuje n€kolik moznych scénaiti spojenou s MRB z pohledu dodavatele:

e Return to Rework (Oprava do hodiny), Scrap to Credit (zajiSténi zmétku na
dobropis), Return to Credit (vraceni kusu k dodavateli) a Return to Rework

(Oprava kusu ve firmé na strojich).

Ve vizualizované VSM lze vidét ve tfetim kroku rozpad MRB na dv¢ varianty. Varianta
A je vyhodnocena jako SCRAP a vytvaii se nova nakupni objedndvka. V tomto okamziku
konci proces této varianty, jelikoz novy kus od dodavatele ptichdzi za n¢kolik dni znovu na
vstupni kontrolu kvality a posuzuje se opé€t z kvalitativniho pohledu, jestli je v pofadku ¢i
ne. Ve varianté B nastava situace, kdy kapacitni planovani zajistuje ve spolupraci s plano-
vanim vytvoreni nového postupu. Kapacitni planovani definuje s technologii, na ktery stroj
opravna pruvodka pijde a planovani zastfeSuje novou opravnou privodku, kterou nasle-

dovné nese na dany stroj operatorovi.

Po skonceni opravné privodky na daném stroji zacina ¢tvrty krok. Jedna se o provedeni
kvalitativni meziopera¢ni kontroly. Jestlize kus je po opravé v souladu s opravnou priivod-

kou, dany kus pokracuje podle piivodni privodky v daném procesu.

Na zavér (paty krok) prostfednictvim ERP systému ndkupni odd€leni dostane informaci
o ukonceni opravy ve firmé. V tomto okamziku zde tato informace zlstava u ndkupu a
zejména zlstava v zapomnéni, tudiz se nedostava jakéakoli informace o neshodném produktu

k dodavateli.

9.1.2 Zakaznicka reklamace

Zarucni reklamace je jakékoliv neshoda mezi dodanym produktem nebo sluzbou a po-

zadavkem zékaznika. Reklamace je pfijiména pies oddéleni OM/PM a CQI. Firma disponuje
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specifickou databézi urcenou pro vSechny reklamace. Za procesni vyieSeni neshody je od-

poveédny CQI, za fizeni opravy nebo dodéni nového kusu je odpovédny OM/PM.

V okamziku, kdy pfichazi zakaznicka reklamace, prvni informace dostava OM® nebo
PM!?, ktery pieposila reklamaci k CQI na prosetieni. Ten za¢ina zjistovat kofenovou pfi¢inu
tim zplsobem, Ze posle na design pozadavek tykajici se ovéteni designovych parametri.
Jestli jsou vysledky ovéfeny designem a je rozhodnuto, Ze parametry jsou v poradku, tak

CQI zajistil verifikaci neshody vysledkem zamitnuti zakaznické reklamace.

Ve druhém ptipad¢, pokud vysledkem kotenové pti¢iny bude nekvalita na strané naSeho
dodavatele, CQI okamzité zajistuje komunikaci s dodavatelem a zasild dodavateli SNCR!!.,
Tento druh zédznamu (ptiloha P III) je pouzivéan jako oficidlni dokument pro komunikaci
neshody vii¢i dodavateli (dodavatelska reklamace). Jakmile dodavatel posle nazpét vyplnény
a fadné okomentovany sNCR, CQI zacina verifikovat dany dokument. Na zéklad¢ tohoto
dokumentu se provadi adekvatni kroky uspokojujici zékaznickou reklamaci, které jiz nejsou

zobrazeny v administrativni VSM.

9.2 Statistické udaje vstupni kontroly kvality

V souladu s obrazkem 9, ktery vizualizuje diplomovou praci vcetné jejich cilii a tyto
cile jsou nadefinované z pohledu dodavatelské kvality na snizeni blokovanych kusi véetné
dodavatelskych MRB, je zapotiebi vyexportovat data z excelovské databaze ,,.Block Form
Tracker*, z divodi provedeni méfeni a nasledné analyzy. Nazorna ukazka databaze je umis-
téna v piiloze P V. Udaje ze vstupni kontroly kvality se pro uéely této diplomované prace,
vzaly z obdobi Fijna 2017 - zaii 2018, coZ je ve vysledku jeden rok. Udaje od fijna 2018 do
bfezna 2019 budou vyhodnoceny jako zlepSeni ¢i ovéfeni v projektové ¢asti na zakladé pro-
vedenych analyz. Mezi blokované kusy patii Siroka paleta produktti od odlitkl ptes trubky,
spojovaci material az po té€snéni. Jedna se velmi o Siroké portfolio produkti, které odpovida

zakazkové vyrobe¢.

% Order Manager — kompetentni osoba, kterd ma na starosti projekty v ramci IMI ple.
10 Project Manager — kompetentni osoba, ktera mé na starosti piimé projekty ke koncovému zékaznikovi
"' sNCR — Supplier Non Conformity Report — dodavatelsky report neshody
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9.2.1 Blokované kusy v zavislosti na dodavatelské MRB

Kardindlnim faktorem je si uvédomit, ze blokované kusy a MRB maji velmi silnou
vazbu mezi sebou, jelikoz MRB vznikaji na zdkladé blokovanych kust. Nemiize vzniknout
MRB pied blokovanym kusem. Za obdobi, které je definovano vySe, se na vstupni kontrole
kvality zablokovalo ptesné¢ 2233 kust. Z celkovych blokovanych kusi (1146 ks) vzniklo
428 MRB, protoze v jednom MRB miize byt vice kusii. Vzorové MRB je v ptiloze P IV.

Pocet zablokovanych kusti vs MRB
Rijen 17 - Z4Fi 18
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727
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600 545
100 360
) .
1]

Uvolnéno s opravou do Uvolnéno bez oprav (bez  Vraceno dodavateli Oprava IMI CCl Brno
hodiny (bez MRE) MRB) (MRB) (MRB)

Obr. 13. Pocet zablokovanych kusii za dané obdobi (viastni zpracovani)

Uvolnéno s opravou do hodiny bez MRB znamen4, Ze se provedla jednoduchd oprava
typu odjehleni apod., ktera trvala velmi kratkou dobu, z pravidla cca hodinu. Uvolnéno bez
oprav véetné¢ MRB oznacuje, ze NCR komise rozhodla, ze dana neshoda vii¢i vykresu miize
byt pouzita do vyroby, bez jakékoli reklamace. Dal§im métenym faktorem je pocet bloko-
vanych kusii v zévislosti na celkovy pocet kontrolovanych kusi. Na obrazku nize lze vidét,
kolik se zablokovalo kust dle mésice k celkovému poctu kontrolovanych kusi. Na zakladé

téchto udajti se procentualné vyjadrily neshody zachycené na vstupni kontrole kvality.
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Obr. 14. Blokované kusy versus kontrolované kusy (vlastni zpracovani)
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9.2.2 Dodavatelské bloky

V ramci dodavatelskych bloki jsem vybral TOP 20 dodavateli, protoze firma disponuje
vice dodavateli (obrazek cislo 15). Pro vybér bylo pouzito Paretovo pravidlo. Nize zminé-
nych dvacet dodavatelt disponuje souctem 1799 kusti, coz je procentudlné vyjadieno z cel-
kového poctu blokll cca 80 %. Zbylych 20 % obsahuje 42 riznych dodavateld, coz je zane-

dbatelné pro néslednou analyzu.
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Obr. 15. Vyber TOP 20 nejproblémovejsich dodavatelii (vlastni zpracovani)

Na obrazku cislo 15 je mozné vidét, ktery dodavatel je nejéastéji blokovany na vstupni
kontrole. Na prvnim misté figuruje dodavatele vyrabé&jici spojovaci material ze specialnich
materiali do vysoce zatéZovych procest. Na druhém misté disponuje dodavatel z dalného
Vychodu produkujici odlitky, které jsou typické jako télo ventilii. Na tfetim misté je doda-
vatel vyrabé&jici specialni produkt do ventilli pro petrochemicky primysl. Jednd se konkrétné
o tzv. Disc Stack, které reguluji tlak a teplotu uvnitf ventilu, jednoduseji feceno. Ostatni
dodavatelé se zabyvaji, tak jako prvni tfi, vyrobou ,,surového materialu®, ktery se bude dale
zpracovavat, napiiklad obrabénim ¢i tepelnym zpracovanim. Z dvaceti vySe vypsanych do-
davatela jsou J 'sons, Fondinox, Roucka a Gulf Metal dodavatelé zabyvajici se vyrobou
odlitkd z legovaného a duplexového materialu. Duplexovy materidl patii do skupiny auste-
niticko-feritickych oceli a vyznacuje se vynikajici odolnosti vii¢i korozi v kyselém prostiedi.
Tyto dodavatele zmifuji zdmérné, jelikoz se budou velmi ¢asto skloniovat v souvislosti s pa-

retovymi analyzami.
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9.3 Propojeni dodavatelsky kvality s metodou SMED

Po zmapovéani procesu dodavatelské kvality pomoci administrativniho VSM a vyjadieni
statistickych udaju ze vstupni kontroly kvality se zjistila korelace mezi vstupni kontrolou a
metodou SMED, jelikoz dodavatelska kvalita Gizce souvisi s internimi opravami ve firme.
Jedna se zejména o takové interni opravy, které jsou vyhodnocené jako nevyhovujici vratit
zpét dodavateli, protoze by se protahl LEAD TIME ve firmé¢, tudiz je vyhodnéjsi provést
interni opravu na daném obrabécim stroji, nez riskovat penale ze strany zakaznika a zejména

snizeni reputace.

Tato idea vznikla pouze v myslenkovych pochodech, proto bylo potieba tuto myslenku
potvrdit napfi¢ informacnim systémem a databazi v MS Excelu. Prvnim krokem bylo po-
tteba vyfiltrovat veskeré interni opravy za obdobi od tijna 2017 do zati 2018 v Block Form
Trackeru. Téchto polozek bylo celkem 545 rizného charakteru, coz je nevyhovujici pro me-
todu SMED, kde je potieba definovat rodinu vyrobkl. Z toho vyplynuly dalsi kroky pro
nalezeni dané rodiny, a to zejména bylo potieba rozttidit kazdou interni opravu na konkrétni
typ ventilu, dil spadajici do daného ventilu, a pfedevSim na jakém obrabécim stroji se dana
oprava provedla. Pro lepsi pochopeni poslouZzi obrazek ¢islo 16, ve kterém jsou zndzornény
udaje z informacniho systému a z Block Form Trackeru. Jedna se pouze o ilustracni obrazek,

jelikoZ databaze obsahuje 545 tadka.

w
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Obr. 16. Propojena databaze mezi dodavatelskou kvalitou a metodou SMED

(vlastni zpracovani)

Od potadového cisla azZ po MRB se jednéa o surova data, kterd byla zapsana v Block
Form Trackeru a ostatni data napravo, mysleno od typu stroje az po typ ventilu, tak se jedna
o data informacniho systému, které byly ru¢né ptifazeny ke kazdé interni opraveé. Na zakladé
toho se propojily dvé ,,databaze, které tvotily hlavni data spojujici dodavatelskou kvalitu
z pohledu internich oprav a metodu SMED z pohledu konkrétniho obrabéciho stroje. Tuto

databazi jsem pojmenoval Rework Tracker.

Jakmile jsem vytvofil kompletni databazi Rework Tracker, tak jsem mél veskeré infor-

mace typu:

e na jakém stroji se provadéla opravna privodka — ,,JUARISTI, AXA, CTX*




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

52

o jaky dil se konkrétné jednalo — ,,BONNET, CAGE, STEM, BODY, PLUG",
do kterého typu ventilu dany dil spad4d —,, VLB, 100DSV, HBSE®,

jaké byly nastaveny technologické Casy na stroji —,,SET-UP a RUN-TIME®,
jaké byly skutecné Casy na stroji dle IFS v zavislost na technologickém casu,
kolik kusti se opravovalo z celkového poctu ptichoziho produktu,

jaké ¢islo ma opravna priivodka,

a jaké jsou hodinové naklady na konkrétni obrabéci stroj.

Na zaklad¢ vyse vypsanych faktorii jsem dokazal filtrovat hlavni data, kde jsem pomoci

kontingenéni tabulky dokdazal zjistit konkrétni tidaje, tak abych mohl najit rodinu vyrobki

pro metodu SMED. Postupoval jsem podle vlastnich zvolenych krokt. Tyto kroky byly

nasledujici:

Vybér stroje na zakladé nejvyssich ndkladli podle hodinové ceny obrabéciho

stroje v zavislosti na souc¢tu hodin vSech opravnych dilti (obrazek cislo 17).

MACHINE TECH SET-UP TECH RUN-TIME  SUM TECH TECH TIME (min) REAL SET-UP REAL RUN-TIME REAL TIME (min)  SUM REAL NAKLADY na hod Celkové naklady
AXAVHC3 2,933333333 2,766666667 57 340 2,43 3,28 345,6 5,76 2439 14 394,24 KE
BUCG3NC 15,55555556 13,16666667 28,72222222 1302 2,71 18,37 2464,8 41,08 2244 92183,52 K¢
CTX beta TC 0,666666667 0,333333333 1 72 0,53 0,92 87 145 2244 3 253,80 KE
CTX beta V6 10,25 7,333333333 17,58333333 870 28,9 22,47 3082,2 51,37 2244 115 274,28 K¢
CTX Gamma V3 0,7 0,3 1 60 0,82 0,33 69 1,15 2499 287385 KE
CTX gamma V4 1,166666667 0,916666667 2,083333333 25 1,77 1,47 1944 3,24 1535 4973,40 K¢
GHTS 18,25 14,8 33,05 2310 9,84 8,47 1098,6 18,31 2499 45 756,69 Kt
GHT 6.1 4,2 7 7,266666667 802 2,53 9,66 7314 12,19 2439 30 462,81 Kt
GHT 6.2 0,833333333 15 2,333333333 140 1,32 2,28 216 3.6 2439 8 996,40 K&
HAAS 3 2,25 5 315 5] 0,87 352,2 5,87 1952 11458,24 KE
JUARISTI 1 107,7218333 63,11333333 170,8351667 10160 166,3433 93,55 15953,598 265,8933 3336 887020,05 K&
JUARISTI 2 53,11666667 44,68333333 97.8 5620 50,9 45,29333333 57716 96,19333333 3085 296 756,43 KE
JUARISTI 3 9,25 11,26666667 20,51666667 1655 16,36 13,033333 1763,53993 29,393333 2836 83 350,49 K&
SUA 125 7,533333333 4,416666667 11,95 937 13 16,23 1753,8 29,23 2439 73045,77 K¢
TOS SV 18RA 2,266666667 2,166666667 4, 503 1,92 3,44 3216 5,36 2244 12027,84 KE
Weiler E50 6,45 3,916666667 10,36666667 705 5,91 5,61 691,2 11,52 2244 25 850,88 KL

Grand Total

243,8940556

175,9966667

419,8907222

330,3333

251,2766663

34896,59798

581,6099663

1707 687,69 K¢

Obr. 17. Nakladové vycisleni jednotlivych stroji (vilastni zpracovani)

Po vybrani daného stroje s nejvyssimi naklady (JUARISTI 1), kategorizovat

konkrétni typ ventilu v zavislosti na konkrétni dil (obrazek ¢islo 18).

Count of [1|'I Column Lal:u

Row Labels BODY BONNET CAGE DAM-D D ACK FLANGE GLAND GUIDE LINER PIPE PLUG SEAT SPINDLE STEM Grand Total
100D5V 101 13 3 2 1 4 1 2 129
DRE130 8 3

E50 2 3 5
HBSE250 1 10 4 15
HBSE280 4 2 ]
VLB-112 12 2 2 21 1 3 41
VLB-125 7 8 11 2 2 30
VLB-160 6 6 5 17
VLB-225 12 9 1 1 1 4 28
VLB-320 3 1 4 8

VSG1 3 2 3 10
V5G2 4 3 7 1 15
VST-180 1 1 3 5
VST-280 6 1 2 1 8 18
VST-90 1 1
Grand Total 336

Obr.

18. Kategorizace ventilu v zavislosti na dil (viastni zpracovani)
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3. Po vybrani konkrétniho dilu v zavislosti na typu ventilu (100DSV a BODY),
roztidit dil BODY dle velikosti (obrazek ¢islo 19). K tomu jsem pouzil vlastno-

rucné upravenou databazi Rework Tracker, viz ilustracni obrazek 20.

Rozmér
BODY 2"x2" ASME 2500 3]
BODY 6"x6" ASME 2500 28
BODY 8"x8" ASME 2500 47

BODY 10"x10" ASME 2500 2
BODY 12"x12" ASME 2500 9
BODY 14"x14" ASME 2500 8
BODY 24"x24" ASME 2500 1

Grand Total

Obr. 19. Rozdeéleni BODY dle velikosti (vlastni zpracovani)

Pofadové EI’S': Dodavatr'_ Velikost = PN Celkem ": Oprava ‘:‘ Datum | MRP | Typ stmf"' SETU™ | RUNTIN® Total RT Total [mi"_‘
189 Routka 2"x2" ASME 2500 | 1C0033409 3 2 13.10.2017 | 5087 | JUARISTI 1 80 35 70 150
201 J'sons 8"x8" ASME 2500 | 1C0012301 4 1 26.10.2017 | 5112 | JUARISTI1 150 60 60 250
223 J'sons 8"x8" ASME 2500 | 1C0012301 2 2 03.11.2017 | 5178 | JUARISTI1 180 60 120 300
240 Fondinox | 24"x24" ASME 2500 | 1C0334217 1 1 21.11.2017 [ 5245 [JUARISTI1 | 250 100 100 350
289 J'sons 8"x8" ASME 2500 | 1C0332401 3 2 03.12.2017 [ 5308 [ JUARISTI1 | 200 60 120 320
303 Gulf 14"x14" ASME 2500 | 1C0003430 4 2 06.01.2018 [ 5388 [ JUARISTI1 | 235 85 170 405
339 J'sons 14"x14" ASME 2500 | 1C0001851 1 1 16.01.2018 [ 5393 [ JUARISTI1 | 240 90 90 330
387 Roudka 2"x2" ASME 2500 | 1C0003232 1 1 18.01.2018 [ 5402 | JUARISTI1 7o 80 80 155
414 J'sons 8"x8" ASME 2500 | 1C0003200 6 3 02.02.2018 [ 5523 [ JUARISTI1 | 200 60 180 380

Obr. 20. Upravend databaze Rework Tracker — skutecny casy (vlastni zpracovani)

9.3.1 Vybér stroje a dili v zavislosti na interni opravy

Na zékladé vytvotené databaze Rework Tracker, ktera prolina data s daty Block Form
Tracker v¢etné informac¢niho systému IFS 8, tak vystupni rodinou vyrobki pro metodiku
SMED je dil BODY z polotovaru odlitku. Tento dil je soucasti komplexniho ventilu
100DSV, ktery vyuziva technologii DRAG do petrochemického primyslu. Dle ziskanych
dat z databazi patii mezi nejcetnéjsi BODY s rozméry 8”x8” ASME 2500 a BODY s roz-
méry 6”°x6” ASME 2500. Z celkového poctu 101 kusi tyto dvé polozky zabiraji 75 ks, coz
je vice nez dvé tietiny celkového objemu internich oprav na dilech BODY. Tyto polozky lze
sloucit dohromady, jak z pohledu technologického, tak i z pohledu metody SMED, coz zna-

mena §irsi pokryti rodiny vyrobkd.

Celkové naklady na interni opravy, které se pocitaly jednoduchou formou, kolik hodin
se stravilo na stroji vynasobené fixni hodinovou sazbou bez DPH. Na JUARISTI 1 jsou
naklady 887 020 K¢ nezavisle na dilu a typu ventilu. Na JUARISTI 1 se z celkovych bloko-
vanych dild na interni opravy dostalo 336 rtiznych dild, pficemz 101 ks jsou tzv. BODY. Na
zakladeé 101 ks je celkem 75 ks pro metodu SMED. Néklady téchto dilu z celkovych néklada
na JUARISTI 1 je 567 823 K¢. Stru¢né fe¢eno, SMED bude probihat na:

JUARISTI 1 - 100DSV = BODY - BODY 6x6 a 8x8 GLOBE ASME 2500
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9.3.2 Mira vytiZeni stroje JUARISTI 1

Podstatnym faktorem pti méteni vyuziti vSech stroji ve firmé je fakt, ze vyroba je za-
kazkového charakteru, tudiz nelze aplikovat standardni OEE, které se hojné vyuziva v séri-
ovych vyrobach. U zakdzkové vyroby a konkrétné ve spolecnosti probiha pietypovani na
strojich kazdy den nezavisle na sériovosti. Nastavaji situace, kdy se obrabi par stejnych kus,
ale tyto pocty kusi nepiekracuji dvouciferné Cislo. Na zakladé téchto faktort se pocita vyu-
ziti stroji formou utilizace na daném stroji. Vstupnimi proménnymi pro vypocet jsou do-
stupné hodiny a produktivni hodiny. Dostupné hodiny se skladaji z tfi sménného provozu,
do kterého jsou zapocitany prestavky na jidlo, coz ve findle je 21,5 hodiny na den. Dale se
do dostupnych hodin zapocitavaji pracovnimi dny bez vikendl véetné svatka. Produktivni
hodiny jsou nas€itané hodiny za mésic, které operatoii fyzicky vykonali na stroji. Pomér

téchto dvou hodnot vynasobené hodnotou 100 dava tzv. utilizaci.

Jak si lze v§imnout na obrazku c¢islo 21, ktery demonstruje udaje od fijna 2017 do zari
2018, tak se vyskytuji hodnoty utilizace nad 100 %. Tento jev je jednoduché vysvétlit, jeli-
koz se jedna o pfes€asy na stroji, které provedli operatofi. Pokud na stroji neni odStipnuta
privodka operatorem, tak to znamena, ze pro dany stroj neni dostupné Zadna prace. V tomto
okamziku firma ptfechazi do ztraty a zalezi pouze na vedeni firmy, jakym zpisobem zajisti
praci, tak aby produktivni hodiny minimalné dosahovaly hodindm dostupnym v konkrétnim
mesici. V okamziku, kdy hodnoty utilizace pievySuji maximalni hranici, firma disponuje
adekvatnim vytizenim. Za celé obdobi bylo dostupnych hodin 5460 a produktivnich hodin
bylo 5367, coz je z pohledu utilizace vytizeni 98 %.

Vyuiiti stroje JUARISTI 1
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Obr. 21. Mira vyuziti stroje JUARISTI 1 (vilastni zpracovani)
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9.4 Méreni soucasného stavu SMED na stroji JUARISTI I

Jak jiz vyplyva z vyse uvedeného, rodina vyrobkt pro aplikaci metody SMED se sklada
zBODY 6” a 8”, pricemz tyto dily jsou hlavnimi komponenty pro ventily typu 100DSV.
Z vybranych 75 ks se dle excelovské databaze analyzovaly pfic¢iny bloku na vstupni kontrole
ve spolupraci s oddélenim technologie. Po ispé$ném brainstormingu se tfemi nejzkusenc;-
Simi technology se dospélo k zavéru, ze vS§echny blokované odlitky disponuji problémy ty-
kajici se nedodrzeni profilu té€snici plochy (,,circular) dle vykresové dokumentace (ptiloha
P VI). Tento nedostatek je opakujici se problém, jelikoz nastavaji situace, kdy dodavatel
neprovede kompletni ,,circular, ale vykona bud’ povrchové obrobeni nebo zadné (Cili ne-
chéava ptidavek na té€snici plose), coz je nedostacujici. V kazdém ptipadé je zapotiebi provést
opravu na stroji. Z technologického hlediska se jedna o stejny problém, jelikoZ oprava zabere

pribliznou dobu, pokud bude ,,circular velmi jemny ¢i zadny.

Spolecnost se rozhodla v roce 2017 prevést veskerou zodpoveédnost za obrabéni na do-
davatele. Pfimo umérné jsou k tomu finanéné ohodnoceni. Dodavatel provadi finalni obra-

béni na pfipojovacich piirubach, jelikoz ostatni plochy zlstdvaji drsné, protoze na odlitku

Obr. 21. Ukazka ploch na odlitku (foto autor)

Tento proces byl zaveden z ditvodu pteneseni veskeré zodpovédnosti na dodavatele, je-
likoZ plivodné dodavatelé posilali odlitky kompletné neobrobené a obrabéni se provadelo az
ve firm¢ v Brn€. Béhem obrabéni se zacinaly objevovat povrchové nedostatky (pory vzni-
kajici béhem odlivani ve slévarn¢), které se kontroluji formou nedestruktivniho zkouSeni
penetracni ¢i magnetickou zkouskou. Tim vznikaly nekonecné problémy, ponévadz rekla-

mace smérem k dodavateli, ktery sidli v Asii ¢i Americe nepfipadalo v ivahu, jelikoz by se
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natahnul LEAD TIME projektu az o nékolik mésict. Dal§im faktorem bylo, ze odlitky jsou
ze specialnich duplexovych materidlt, které stoji v fddech statisicil, tudiz pfi vytvoreni
zmetkl béhem obrabéni by firma pfisla o vysokou penézni castku, kterd je mnohdy vynaso-
bena poctem odlitki, protoze projekty jsou bézné objednavany v nekolika kusech. Z téchto
divodt pii kazdé objednavce ndkupni oddéleni zajiStuje kompletni obrobeni ploch na pii-

rubg, aby se pfedchazelo vySe vypsanym problémim.

Abych si byl jisty vystupem z brainstormingu se zkuSenymi technology, tak jsem si ov¢-
fil jejich jednotné tvrzeni. To se tykalo zejména opakujicich se nedostatkli na ,,circular a
porovnal jsem ¢asy SET UP vcetné RUN TIME na kazdém opravujicim se odlitku. VSechny
opravy na odlitcich (z pohledu skutecnych Casti) se odliSuji vzajemné od sebe maximaln¢ ve
20 minutach, coz je pii celkové dob¢ na opravu jednoho odlitku pfes 4 hodin a zejména

v kusové vyrobé¢ zanedbatelna doba.

9.4.1 Popis stroje JUARISTI TX-1S

Stroje fady TX jsou velkorozmérné obrabéci centra se Sirokou skéalou rtiznych hlav a
vysokym stupném automatizace. Symetrickd a robustni litinova konstrukce zajistuje v kom-
binaci s linedrnim systémem vedeni vysokou dynamiku, dosahujici az 30 m/min. Motor vie-
tena s vykonem 37 kW (S1) a vysokym krouticim momentem je schopen zajistit obrabéni
vSech druhti materiali. Nejmensi model TX1 ma pojezdy 2000x1500x1500 s otoénym sto-
lem s kapacitou az do 6000 kg. Pfi nejvétsim modelu TX3 mohou byt obrabéné velké dily
do vysky az 3000 mm, délky aZz 6000 mm a hmotnosti 20000 kg. Tyto stroje mohou byt
dodavany bud’ s otocnym stolem, nebo s n€kolika paletami v pfedni ¢asti a po bocich stolu,

v zavislosti na dispozice haly zdkaznika.

Obr. 22. JUARISTI 1 (foto autor)
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9.4.2 Procesni kroky SMED

Pted samotnym zahajeni SMED na stroji bylo potfeba definovat jednotlivé procesni
kroky tykajici se pretypovani, tak aby veskeré kroky davaly logickou strukturu. Procesni
kroky byly rozdéleny nasledovné:

1. Analyza a konkrétni vybér kandidata pro SMED (popsano v kapitole 9.3)

2. Priiprava planu a organizace, stanoveni tymu (tym vypsan v kapitole 9.4.3)

3. Kick off meeting se SMED tymem — ptedstaveni planu, rozdéleni roli, zodpo-
védnost, podpis smlouvy a pieddni informaci o pribéhu

4. Potizeni videozaznamu soucasného stavu a provedeni Spagety diagramu — chiize
operatora, zaznamenavani potencionalnich riskli a navrhi na zlepseni

5. Analyza videa, detailni rozpis jednotlivych kroki do ,,Zaznam ¢innosti SMED*

6. Navrhy na SMED vylepSeni, eliminace kroktl, pfevedeni internich a externich
¢ast, optimalizovany rozpis jednotlivych krokdi zaznamenat do ,,Zaznam ¢in-
nosti SMED*

7. Stanovit pfipadné akce a jejich priority formou 3C

8. Vytvofeni ,,Story Board* a ptedstaveni vedeni firmy vysledky SMEDU

9. Rozhodnuti vedeni firmy o investicich

10. Tisk optimalizovaného ,,Zdznam ¢innosti SMED* ke stroji a umisténi na vidi-
telné misto

11. Informovéani operatora o zaznamenavani skute¢nych vyrobnich ¢asti po optima-
lizovaném stavu do ,,Histogramu*

12. Sumarizace ,,Histogramu* a zavedeni do informacniho systému

13. Informovat o zmeéné¢ oddéleni Cost Controllingu

9.4.3 Meéfeni vymény na stroji JUARISTI 1

Ve spolupréci s kapacitnim planovanim a vstupni kontrolou kvality jsem byl schopny
zajistit planovanou opravu na JUARISTI 1 v zavislosti na ptichozich dodavek od dodavatelil
vyrabéjici odlitky. Tato interni spoluprace zapocala od zafi roku 2018, kdy jsem dostaval
v pravidelnych intervalech informace ze vstupni kontroly kvality, jaké odlitky jsou v blo-
kacni zong. Zacatkem listopadu 2018 dorazily do firmy odlitky o rozmérech 8“x8* od doda-
vatele J’Sons v celkovém poctu 6 kust, ze kterych 4 kusy byly zablokovany vstupni kontro-
lou kvality, jelikoz byl opétovny problém s nedodrzenim profilu tésnici plochy. Na dvou

kusech byl proveden velmi jemny ,,circular®, respektive skoro zadny (ptiloha P VII), tudiz
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bylo uréeno NCR komisi o provedeni interni opravy ve spole¢nosti CCI. Kapacitni plano-

vani urcilo datum zahajeni opravy na 3.12.2018 na stroji JUARISTI 1.

Pted zahajenim SMED probehl meeting se vSemi Cleny tymu, ktefi se méli podilet na
dané problematice. SMED tym byl slozen napfi¢ odd¢lenimi, které méli pfimy vliv na pre-

typovani a nasledné se rozd¢lila jejich aktivita:

e moderator pro aplikovani metodiky SMED (Zbynék Chlup) — organizace a pii-
prava, tisk layoutu, vybér vhodného dilu, Spagety diagram, navrhy na optimali-
zaci, sprava ,,Zaznam ¢innosti SMED®, pozorovani layotu;

e zastfeSeni ze strany LEAN manazera — prezentace vysledki vedenti;

e manazer technologie a vyroby — sledovani souc¢asného stavu vyroby, zavedeni

vysledkd do informac¢niho systému, kontrola odladéni a stanoveni feznych pod-
minek, kontrola programu;
e manazer HSE — zajisténi bezpecnosti na pracovisti;

e inzenyr kvality — zajiSténi videozaznamu,

e mistr pro obrabéci centrum — informovani danych operatorti a predani zaklad-
nich informaci, zajistit operatora na meeting a stejného v den SMED, poskytnout
stejného operatora na analyzu,

e operator — dodrZeni krokil z meetingu, pfedani zakladnich informaci kolegovi

pfi predavani smény o SMED.

Aby se provedla analyza, bylo potieba zajistit ndmeéry z vymény na stroji JUARISTI 1.
Meéfeni probihalo zacatkem prosince 2018 a byl pofizen také videozdznam. Videozdznam
disponuje zpétnou dohledatelnosti, pohodIn€jsim a detailnéjSim analyzovanim. Na zakladé
videozéznamu a ptimého pozorovani 1ze zaznamenat chlizi zaméstnance, ktera byla vyhoto-

vena pomoci §pagety diagramu.

Na zakladé¢ videozdznamu a ve spolupraci s ostatnimi ¢leny tymu probéhla akce SMED
v konkrétni den Gspésné. Po ziskani videozaznamu a absolvovani interni opravy ve vyrobé
bylo dal§im krokem vytvofeni detailniho popisu jednotlivych ¢innosti, které se charakteri-
zovaly do ,,Zaznam ¢innosti SMED*. Celkovy ¢as na zéklad¢ videozdznamu a popisu ¢in-
nosti ¢inil 270 minut nezavisle na interni a externi ¢asy. Vzdalenost, kterou musel operator
vykonat béhem interni opravy ¢inilo 517 m. Celkovych rozepsanych ¢innosti na zékladé
videozédznamu bylo 68. Detailni ,,Zdznam ¢innosti SMED* je zndzornén v piiloze P VIIL.

Jednotlivé ¢innosti jsem posléze kategorizoval dle vlastniho uvéazeni pro lepsi prehlednost.
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Vizualizovany obrazek 23 lze vidét nize. Tato kategorizace posléze poslouzi jako vhodny

podklad pro zpracovani analytické ¢asti. V kategoriich jsou veskeré ¢innosti.

Jednotivé casy v min

ROZPAD KATEGORIi DLE CASU V MIN

Kategorie *
B Administrativa

m Cekani

B Chize a hledani
Manipulace

B Méfeni

B Obrabéni

B Ovladani stroje

W Upinani a odepinani

Obr. 23 Kategorizace cinnosti dle casu (vlastni zpracovani)

Kategorie jsem rozd¢lil dle vlastniho rozvazeni, a to na administrativu, ¢ekani, chize
véetné hledani, manipulace, méteni, obrabéni, ovladani stroje a upinani vcéetné odepinéni.
Z celkového casu pro interni opravu tésnicich ploch na vybraném odlitku operator stravil 65
minut mérenim, jak na stroji, tak i na samotném odlitku. Samotné obrabéni zabiralo z cel-
kového €asu 50 minut. Je podstatné upozornit, Ze do celkového SMEDU se zapocitaval, jak
SET UP, tak i RUN TIME, jelikoz firma tyto hodnoty dokéze ve svém informacnich systému
odlisit. Z toho diivodu rozliSuji v ,,Zdznam ¢innosti SMED* tyto dva €asy. Operator stravil
na operaci upindni a odepinani celkem 42 minut. Ponévadz se jedna o vétsi odlitek, upinani
a odepinani v tomto piipad¢ se poméerné natahuje oproti ostatnim diliim, které patii do ven-
til. Manipulace ovlivnila operatora na 33,5 minut, kde operator pouziva jetadb do 3 t a elek-
tricky paletovy zdvih. Na prvni pohled zjevné plytvani €inila kategorie cekdni, ktera dosa-
hovala hodnoty 28 minut. Samotné oviadani stroje trvalo 20,5 minuty, kde se operator za-
byval programovanim, simulaci programu a definovanim vSech nulovych boda. Administra-
tiva ve spojeni s chuizi a hledanim ¢inila shodné po 15,5 minutach. Administrativou se mysli
veskera prace spjatd s ovladanim pocitace a informacniho systému, kde operator provadi
veskeré tikony spojené s privodkou na opravu odlitku.

Z pohledu kategorie tykajici se ujité vzdalenosti meéfené v metrech, jsem vytvoril druhy

vysecovy graf, ktery 1ze vidét na obrazku ¢islo 24. Na tomto obrazku se demonstruje nejvetsi

pomeér vzdalenosti stravené béhem interni opravy na odlitku. Je evidentni, Ze operator usel
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béhem opravy 312 m, kde se pocita i hledani d”Andrea hlavy a elektrického paletového

zdvihu. Druhym nejvétsim pomérem je manipulace, jak s jefabem, tak i se samotnym odlit-

kem. Ostatni kategorie jako méfeni, ¢ekani, administrativa a ovladani stoje tvoii zbytek.

Jednotliva vzdalenostvm

ROZPAD KATEGORII DLE VZDALENOSTI V M

Kategorie -
B Administrativa
m Cekani
W Chize a hledani
B Manipulace
W Mé&feni
B Obrabéni
B Ovladani stroje

B Upinani a odepinani

Obr. 24. Kategorizace cinnosti dle vzdalenosti (vlastni zpracovani)

9.4.4 Spagetovy diagram

Ze $pagetového diagramu lze vidét, jak se operator pohyboval kolem svého pracoviste.

| | TooLs
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Obr. 25. Spagety diagram (viastni zpracovani)
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Mezi nejfrekventovanéjsi ¢asti stroje 1ze povazovat ovladaci panel a stiil stroje, kde operator
potieboval nejcastéji odbihat. Ruéné dokreslené lokace na diagramu jsou paleta na kus, stil
stroje, ovladaci panel a PC. Delsi odchody typu odchod do vydejny ¢i odchod k jinému stroji
je znazornéno symbolicky, jelikoz by diagram byl nevhodné nakreslen. Hlavni layout vy-
robnich prostorti firmy je zobrazen v ptiloze P IX pro lepsi vizualizaci, kam operator musel
odejit pro konkrétni véci. DalSim frekventovanym mistem bylo mezi stolem stroje a paletou
na kus (v tomto piipad¢ odlitek). Zelené pole na diagramu je znazorn€na zoéna pro hotové
kusy a modra zona charakterizuje ptichozi kusy, které¢ jsou naplanované na obrabéni. Ru¢né
psané ¢arky demonstruji chlizi v rozsahu jednoho metru, jelikoz by to na diagramu nebylo
evidentni na prvni pohled. Poznamka plechy znamena, kolik metri usel operator béhem vy-

podkladani odlitku do roviny pomoci tenkych plechii.

9.4.5 Poradek na pracovisti

Ackoliv jsou ve firm¢ ndznaky metody 5S, jedna se spiSe jen o oznaceni, kam co patii, ale
ve skute¢nosti to nereflektuje komplexni metodiku. Dosud nebyl zaveden zadny zptisob kon-
troly pofadku. Fotografie niZe demonstruji, ze pracovnik neprovadi uklid na pracovisti po

kazdé sméné. Déle najdou se regaly, které jsou neoznacené a nahdzené skoro na hromadu.

Obr. 26. Nazorna ukazka metody 58 (viastni zpracovani)

9.5 Vystup z faze méreni

Féaze méteni se zabyva predevSim administrativnim VSM pro dodavatelskou kvalitu,
statistickymi idaji tykajici se blokil na vstupni kontrole kvality, detailnim popisem navaz-
nosti dodavatelské kvality na aplikaci metody SMED a samotnym SMED na stroji
JUARISTI 1. Pfi méfeni bylo zjisténo né€kolik nedostatkti, které jsou vypsany a kriticky

zhodnocené v nasledujici kapitole, s ohledem na budouci navrhy pro zmény k lepSimu.
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10 ANALYZOVAT

Dalsi tazi metodiky DMAIC je analyza dat z piedchozi faze méteni. Tato faze se zame-
fuje pfedevsim na analytickou cast tak, aby bylo mozné identifikovat a posléze zajistit po-
tencialni zlepSeni. Analyzy se predev§im zamétuji dodavatelskou kvalitu v ndvaznosti na
provedeni metody SMED, kde cilem u dodavatelské kvality je zajiSténi snizeni blokli na

vstupni kontrole kvality véetné MRB a cilem u pfetypovani je zkraceni doby piestavby.

10.1 Analyza dodavatelské kvality

Ve fazi métfeni byla dodavatelska kvalita popsana z pohledu administrativniho VSM,
ktera byla zakladnim kamenem této diplomové prace, jelikoz veskeré statistické udaje vyta-
zené z informacéniho systému bylo na podnét zjisténych nedostatkii z administrativniho
jici tendenci blokovanych kust na vstupni kontrole kvality. V kapitole 9.2.1 jsou &iselné
vyjadieny dodavatelskd MRB, které Cinila za monitorované obdobi celkem 428. Na zdkladé
toho byla provedena analyza ve spolupraci s nakupnim oddé¢lenim, kde jsem zjistil, Ze v roce
2017 bylo dodavatelskych MRB 89 a z tohoto poctu se poslalo dodavateli SNCR pouze v 16
ptipadech, coZ informovanost dodavatele ¢inila pouhych 18 %. V roce 2018 se vyskytlo 339
ptipadli dodavatelskych MRB, kde dodavatel byl informovan formou sNCR v 55 ptipadech,

coz je v 16 % z celkovych ptipada.

Pocet dodavatelskych neshod v
obdobi fFijen 17 a zafi 18
400
350 339
300

250 Informovani dodavatele Informovani dodavatele
oo 18% 16%
150

100 8 55
‘B = - Hm

MRE 2017 sNCR 2017 Naprawna MRB 2018 sNCR 2018 Néprawna
opatreni opatreni

Obr. 27. Dodavatelské MRB vs sNCR (vlastni zpracovani)
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Z vyse uvedenych hodnot, je na prvni pohled ziejmé, Ze zvysujici se tendence zabloko-
vanych kust na vstupni kontrole kvality je zapti¢inéno neinformovanim dodavatele ze strany
firmy CCI. Ve fazi definovani bylo popsano, Ze tuto ¢innost by mélo vykonavat oddéleni
nakupu, ale jelikoz zaméstnanci v oddéleni nakupu neméli dostatecnou pracovni kapacitu
fesit neshody zachycené na vstupni kontrole kvality s dodavatelem, tak tato ¢innost koncila

z pravidla u konkrétniho nakupciho, aniz by informaci z bloku piedal dal k dodavateli.

Tyto udaje z obrazku 27 jsou potvrzené i administrativni VSM, které ve fazi dodavatel-
ské reklamace ve vétSinou ptipadech koncilo na ndkupnim oddéleni. Aby se dodavatele
dozvédél, ze jeho dodavky byly zablokovany na vstupni kontrole kvality, musela by doda-
vatelska reklamace skoncit ve fazi ovéfeni neshody, tak jak kon¢i zdkaznicka reklamace. Na
obrazku niZe je vyznaceno zminiované misto ke zlepSeni, které¢ by mélo byt zahrnuto v bu-
doucim stavu VSM vcetné doporuceni k napravé. Tento bod v administrativnim VSM bude

popsan v projektové Casti.

Incoming
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Obr. 28. Misto ke zlepseni v administrativnim VSM (vlastni zpracovani)

Administrativni VSM vizualizovalo misto konkrétniho problému, ale nikoli detailni
analyzu inkriminovaného mista. Pro tento pfipad je idealni volba pouzit vyvojovy diagram,
ktery je znazornén nize. Vyvojovy diagram zaciné na vstupni kontrole kvality, ktera zablo-
kuje libovolny kus. Tento blok je posléze vyhodnocovan NCR komisi, kterd bud’ kus uvolni

thned nebo kus uvolni s opravou do hodiny. V tomto okamziku nakupni oddéleni, kter¢ je
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pfimym tcastnikem NCR komise nepienese informaci k dodavateli, tudiz informace o bloku
na vstupni kontrole kvality zanikd. Z toho prameni opakujici se nedostatky ze strany doda-
vatele, které kon¢i opét na bloku vstupni kontrole kvality po ur¢itém case. V ptipade, ze
NCR komise rozhodne o vytvoieni MRB a k tomu odpovidajici scénat (druhy scénaiti jsou
vypsany v kapitole 9.1.1 na stran¢ 45). Paraleln¢ se vytvari dodavatelské NCR (sNCR) po-
pisujici detailné¢ neshodu bloku, do kterého se piSe doporuceni nasledného pokra¢ovani
bloku na zaklad¢ vybraného scénare. Po vytvoieni sSNCR se dany dokument posila na na-
kupni oddéleni konkrétni zodpovédné osobé, kterd je v kontaktu s danym dodavatelem. Je
vhodné popsat, ze nakupni oddéleni se rozpada na pododdéleni typu kooperace, piimy a
nepiimy material, spojovaci material, nova konstrukce a nahradni dily. Kazdé pododdéleni
disponuje vlastnim nékupcim, ktery zodpovidéa v ptipadé sNCR za komunikaci s dodavate-
lem, ktery by mél na zakladé sNCR zajistit napravna opatfeni. K témto opatfenim ze strany
dodavatele nedochazelo, jelikoz nakupéi v nepravidelnych intervalech ne/informoval ne-
shodu. O ukonc¢eni MRB po provedeni daného scénaii by mél také dodavatel dostat infor-

maci o neshodg, ale zde je obdobny problém, jak je popsano vyse.

Vstupni Ukonéeni Zadna

Vytvoieni

kentrola BLOK NCR komise MRB MRB informovanost
kvality ¥ smérem k

dodavateli

Uvolnéni Oprava do Vytvoreni
bloku hodiny SNCR

Zadna Uvolnéni Email na
. | informovanost bloku néakupéiho
smérem k
dodavateli ‘
Zadna
informovanost
smérem k
dod :
Z4adn& ndpravna
patfeni ze strany
‘ dodavatele i
— -

Obr. 29. Vyvojovy diagram blokovaného kusu (viastni zpracovani)

Za obdobi fijen 2017 az zati 2018 bylo naplanovano nakupnim oddé¢lenim celkem 34
dodavatelskych auditt, kde se standardné fesi hodnoceni dodavatele a pfipadné operativni
nedostatky. Pfi analyze jsem se dopatral, Ze se provedlo za dané obdobi pouze 6 auditli v re-
zii ndkupniho oddéleni. Vystupem téchto auditi byly nekompletni auditorské zpravy, které

nereflektovaly skutec¢nost. Z vySe vypsanych hodnot se podafilo provést audit z 18 %.
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10.2 Analyza interni opravy na stroji JUARISTI 1

Pro analyzovani procesu pietypovani byl vytvoien videozaznam ze dne 3.12.2018, kdy
probihalo k pietypovani na stroji JUARISTI 1 z obrabéni vykovku na interni opravu odlitku.
Vytez, ktery ptedstavuje obrazek Cislo 30, zachycuje veskeré ¢innosti provedené v prubéhu

pfetypovani véetn¢ délky a definovani ¢innosti, jak internich, tak externich.

n Dist- |5 |
S::' Kategorie Description of Present activity JTI'::: ance E E C Additional facts, Impro - Timescale
- - - - [{mtf ] [+] [~ -
1 Manipulace Qdvoz kusu do zény pro hotové kusy 0 0 { | | Predchozi krok byla demontaZ upnutého kusu z upinaci desky
2 dr Odstipnuti a nadtipnuti nové prace 1 5 x R .01
3 Administrativa Kontrola routing sheetu operaci v IFS 6 4 X R 5
4 Administrativa Studovani wkresu na zakladé routingu v IFS 8 1 X 3
5 Manipulace Qdchod pro jefab 1 6 x velké plus HSE pouZiti rukavic "y
6 Manipulace Dovezeni jefabu ke kusu 0 2 X 105
7 Manipulace Odvoz kusu k paleté 0, X . 0'5
8 Upinéni a odepinani Upindni kusu na paletu 1 X kostly, Srouby, matky e 1
9 IMéfeni Rozméfeni dhelnikem kvili kolmosti 3 X nahrubo —
10 Manipulace Pomoci jefdbu bere paletu s kusem 2 X -
11 Manipulace Odvezeni palsty na stil stroje 2 4 X —
12 Upinani a odepinani Upnuti sondy do pinoly osy W 6 2 X velké plus HSE pouZiti rukavic - —
13 Méfeni Pomaci sondy d avani kusu (nagisto) 6.5 1 X . 65
14 Méfeni Vyrovnavani osy Y plechy 18.5 35 X hledani pligkd — —_— 185
15 Mé&Feni Vyrovnavéni osy B sondou 7 2 x 7
16 MEfeni Definovani nulového bodu X.Y,B 8 1 X " )
17 Chiize a hledani Hleddni d'/Andrea hlavy 2 10 X u vlastniho stroje i W)

Obr. 30 Zaznam cinnosti SMED (viastni zpracovani)

Kompletni rozbor veskerych ¢innosti je detailné rozepsan v ptiloze P X. Oproti fazi mé-
feni jsou v tomto rozboru rozdéleny ¢innosti na interni a externi. Déle jsou doplnény komen-
tafe, které byly zachyceny béhem nataceni a nasledného rozboru videozdznamu. V rozboru
ginnosti byly vytvofeny barevné variace charakterizujici jednotlivé druhy akci. Cervenou
barvou je zndzornéno plytvani, zelenou barvou potenciondlni zlepSeni formou snizenim casu,
zlutou barvou je demonstrovan béh stroje (RUN TIME), ktery je zndm v metodé¢ SMED jako
externi ¢innost. Celkovym ¢asem pretypovani bylo 270 minut, coZ je 4 hodiny a 30 minut.
Z tabulky ,,Zaznam ¢innosti SMED je na prvni pohled zfejmé, ze vétSina ¢innosti byla pro-

vadéna za necinnosti stroje.

Po ukonceni pretypovani na stroji se domluvila schlizka na nasledujici den se vSemi
¢leny tymu SMED. Na meetingu se probiral detailn¢ videozdznam vcetné rozepsanych ¢in-
nosti v ,,Zaznam ¢innosti SMED®, které jsem pfed nadchdzejicim meetingu pfipravil tak,
aby se neztracel ¢as sepisovanim veSkerych ¢innosti. Behem diskuze se hovotilo zejména o
mozZném zlepSenim z pohledu, jak operatora, tak 1 mistra. Oba dva se shodli, Ze si jsou vé-
domi moZného sniZeni €asu pietypovani zejména tim, Ze operator odchazi na jiné pracoviste
¢i do vydejny. Veskerd data z ,,Zdznam ¢innosti SMED* byla pouzita pro analyzu soucas-
ného stavu pretypovani na pracovisti, ktera posléze poslouzi jako podkladovy materidl pro

zpracovani projektové Casti této diplomové prace.
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10.2.1 Vyhodnoceni ¢innosti

Po vykonani analyzy diky videozaznamu je na prvni pohled ziejmé, ze proces pietypo-
vani na stroji ma n¢kolik nedostatkil, na které bude potieba se fokusovat tak, aby se tyto
nedostatky v budoucim stavu piemeénili na efektivni vyuziti. Na obrazku cislo 31 je demon-
strovan pomér jednotlivych ¢innosti, které jsou definovany do kategorii zlepSeni, plytvani,

externi a interni ¢asy. Déle je vizudln€ zobrazen pomér internich a externich casu.

POMER JEDNOTLIVYCH CINNOSTI POMER INTERNICH A EXTERNICH CASU

W Zlepieni
mPljtvéni M Externi éas

M Externi M Interni &as

Interni

Obr. 31. Pomeéry cinnosti a casu (vlastni zpracovani)

10.2.2 Komplexni zhodnoceni procesu pretypovani

Tato kapitola se bude zabyvat nalezy z tize méfeni, které se vyskytly po analyze vide-

ozéznamu. Mezi hlavni nalezy je zejména plytvani a moZné zlepSeni vztaZené k Uispofe Casu.
Hleddni a odvezeni d'Andrea hlavy — plytvani

Z celkového €asu na interni opravu odlitku zabiralo plytvani z pohledu hledéni a odve-
zeni d”Andrea hlavy 51,5 minuty. Mimo jiné do plytvani z analyzy vyplyva také odchod do
vydejny pro nastroj véetné cekani na otevieni vydejny. V tomto piipadé se jedna o ¢asovy
usek 7 minut. Celkovy soucet plytvani je tim padem 58,5 minuty, coz z celkového Casu je

22 %. Je absolutné¢ nepiijatelné mit z celkového pietypovani disponovat 22 % plytvanim.

Do ¢innosti hledani hlavy byly spojené aktivity s chiizi k jinému stroji, jelikoz firma ma
k dispozici pouze jednu hlavu pro vSechny tfi typy stroji JUARISTI. Tyto hlavy se pouzivaji
na strojich JUARISTI v 50 % piipadi. Tento odhad byl ziskan od kapacitniho pldnovani,
ktery ve spolupraci s technologii urcuji, v jakém casovém Useku bude potieba hlava. V né-
kterych ptipadech nastavaji situace, kdy dojde ke kolizi, ze na jiné JUARISTI je potieba
hlava, ale je stidle pouzivana na druhé JUARISTI. Operator pfi méfeni musel jit az
k JUARISTI 3, coz k tomu odpovida vzdélenost a Cas potiebny k premisténi. Hlava je umis-
téna na Zelezné paleté (na pevnych nohach), kterd je vzdy nezbytna k prevezeni ke konkrét-

nimu stroji. K tomu je zapotiebi pouzit elektricky paletovy zdvih, ktery je vyuzivan pouze
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na pracovisti odjehleni. V podniku je separatni oddéleni, které zajist'uje transport veSkerého
materialu, ale tento pfesun nespada do jejich spravy, tudiz tento transport musi provadet
operator. Po prevezeni hlavy ke stroji je operator povinen vratit elektricky paletovy zdvih

zpét na ptvodni misto.

Cinnost tykajici se chiizi do vydejny pro nastroj VBMT s platem R 0,8 se operator vé-
noval 7 minut, kde mimo jiné musel ¢ekat 4 minuty na otevieni vydejny, jelikoz zaméstnanec

obsluhujici vydejnu nebyl k dispozici.

Po skonceni obrabéni je vzdy nutné provést demontovani d’Andrea hlavy operatorem,
z diivodu eventualniho nevyuziti hlavy pro dalsi obrabéci operace. Jak jiz bylo zminovano
vyse, hlava se vyuziva v 50 procentech. Vzdy zélezi na nasledujici obrabéci operaci. Pokud
je naplanovéna dalsi prace s pouzitim hlavy, operator ma k dispozici ¢asovou usporu. V pfi-
pad¢ provadéni analyzy SMED byla nasledujici operace bez pouZiti hlavy, tudiz demontaz
vcetng transportu hlavy na piivodni misto zabralo operatorovi 26 minut. Az posléze v tomto

daném okamziku skonc¢ilo méteni pretypovani.
Montovani d'Andrea hlavy - zlepSeni

Samotné montovani hlavy jsem v ,,Zdznam ¢innosti SMED* zvyraznil zelenou barvou
jako potencionalni zlepSeni, protoze k nainstalovani hlavy do stroje je potieba nasroubovat
dvanact Sroubil véetné matek tak, aby hlava byla adekvatné zafixovana, a predevs§im dota-
zena na pozadovanou momentovou silu. Pro tento ucel operator pouzil upraveny utahovak
s nastavcem trubky (viz obrazek 32), aby disponoval vétsi pakovou silou pro jednodussi do-
tazeni. Tento nastroj neni pro tyto ucely odpovidajici z divodu ¢astého pietrzeni zaviti. Bé-
hem méfent tato situace nastala u jednoho Sroubu. V minulych piipadech se jedna o ¢astéjsi

jev, kdy je schopen utrhnout zavit u vSech Sroubd.

Obr. 32. Montovani hlavy (foto autor)
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Upinani kusu a vyrovnavani osy Y — zlepSeni

Dle tfidénych kategorii ve f4zi métfeni upindni a méteni kusu zabralo operatorovi 108
minut. Odlitky jsou velmi specifické pro obrabéci proces, protoze se jedna o velmi kompli-
kovany rozmérovy polotovar. Samotné obrabéni nové té€snici plochy oproti chystani kusu do
takového stavu, aby se mohlo zacit obrabét je ve velkém nepoméru. Obrabéni zabere 50
minut ve srovnani s upinanim a métenim, které zabere 108 minut. Pomér téchto dvou kate-
gorii je vice nez polovicni. Z kategorie méfeni zabralo operatorovi nejvice ¢asu vyrovnavani
osy Y pomoci nerezovych plechil o rozmérech od 1 mm aZz po 10 mm. Vydejna nema k dis-
pozici plechy mensi 1 mm, proto operatofi improvizuji a berou si pasky, které se pouzivaji
na baleni standardnich palet. Tyto plechy mivaji tloustku od 0,5 az do 0,7 mm. Pomoci
téchto plecht si operator vyrovnava plochu na tzv. prizmé tak, aby m¢l zarucenou rovinnost
a kolmost viici stroji. Jedna se o velmi jemnou a precizni praci, od které se posléze odviji
celkové obrabéni. Velkou nevyhodou je pfedevsim nejednotnost plechi, které musi operator
hledat napti¢ vyrobni halou. Kdyby mél tyto plechy standardizované na svém pracovisti, ¢as
na vyrovnavani osy Y by byl mnohem krat$i. Z kategorie upinani trvalo nejdéle samotné
upinani kusu na paletu, kde operator stravil 18 minut. K tomuto ukonu potfeboval upinky,

kostky, zavitové tyCe apod. Obrazek ¢islo 33 vizualizuje popisek vyse.

Obr. 33. Upinani kusu na paletu (foto autor)

Nastaveni programu — zlepSeni

Psanim programu na opravu tésnici plochy odlitku operator stravil dle videozaznamu 7
minut. Program musel za¢it psat od zacatku, protoze nemél k dispozici Zadnou $ablonu. Z to-
hoto diivodu operatorovi trvalo 7 minut programovani, i kdyz operator je velmi zkuSeny.
Pokud by nemél k dispozici nékolika letou praxi ve firmé, véfim, Ze by psani programu tr-
valo minimaln¢ trojnasobek ¢asu. Do nastaveni programu neni zahrnuta simulace programu,

protoze ta bude v kazdém ptipad¢ plus minus stejna.
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Externi a interni Casy

Externi ¢as, ktery charakterizuje samotny béh stroje (RUN TIME), tak trvalo celkem 50
minut, jelikoz bylo potfeba upravit tésnici plochu na piirubé odlitku i na druhé¢ strané. Do
internich casti (SET UP) spadla vesker¢ ostatni ¢innost. Jedna se zejména o plytvani, poten-
cionalni zlepseni a dalsi ¢innosti, které nejsou v ,,Zadznam ¢innosti SMED* oddéleny barvou.

Tyka se to predevs§im ¢innosti, které musi byt vykonany.

10.2.3 Vizualizace pracovisté

Jak bylo zminéno ve fazi méfeni, ve spolecnosti je metoda 5S zavedena, ale pouze pro
dobry dojem. Tato metoda neni nikterak fizena a vyhodnocovana v pravidelnych intervalech.
Proto obrabé&c pii své praci vytvari zbyteéné plytvani ve formé hledani riznych predméti.
Na zékladé této diplomové prace byly zjistény nedostatky tykajici se hledani plechi a
nastroje pro obrabéni. Situace ve spolecnosti je daleko problematic¢téjsi, jelikoz pfi ostatnich
praci na jinych strojich, obrabé¢ ztraci ¢as hledanim zakladnich néstroji nutné pro vlastni
potfebu. Mezi kritickymi body patfi zejména nevytvoiend zadna standardizace a nezajisténé
planované pravidelné kontroly. Veskeré obrazky zaméfené na metodu 5S jsou
demonstrovany ve fazi zlepSeni, ponévadz poslouzi pro lepsi vizualizaci situace ,,pied” a
,po‘‘. Jako hlavni potencial je zavedeni takového systému, ktery by dokazal samocinné fidit

tuto metodu.

10.2.4 Utilizace

Z faze méteni bylo zjiSténo, Ze na stroji JUARISTI 1 bylo za métené obdobi vytiZeni na
zaklade€ vypoctu firemni utilizace 98 %. Tato hodnota jasné¢ demonstruje z pohledu kapacit-
niho planovani velké vytiZeni oproti ostatnim strojim, které¢ mély vytiZzeni od 60 % do 80
%. Z tohoto diivodu je dilezité aplikovat metodu SMED, jelikoZ se jedna o nejvytizenéjsi
stroj ve firmé. Na JUARISTI 1 se provadéji rizné (véetné internich oprav na tésnicich plo-
chéch) operace obrabéni, které nejsou schopné provést ostatni stroje, protoze nedisponuji

takovou flexibilni a rozmérovou dostupnosti jako stroj JUARISTI 1 z pohledu technologie.

10.3 Paretovy analyzy

Aplikace Paretova pravidla na fizeni ¢asu dojde k zavéru, Ze 20 % vynaloZeného ¢asu
vytvaii 80 % vysledkl. Pokud se podafi identifikovat zminénych 20 % cinnosti, podafi se

nam splnit 80 % ocekdvanych vystupii. A to je dobrym diivodem se zabyvat fizenim Casu a
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s. 95-96). Tato kapitola se bude zabyvat ,,Paretovymi* analyzami z pohledu dodavatelské
kvality a internich oprav odlitkl na stroji JUARISTI 1. Cilem této kapitoly je ovéteni hypo-
tézy, ze za nejvetsi podil blokovanych dilti na vstupni kontrole kvality je zodpovédny stejny
dodavatel, u kterého se provad¢ji nejcetnéjsi opravy ve firmé na stroji JUARISTI 1. Na tuto

hypotézu bude zodpovézeno v podkapitole verifikace ,,Paretovych analyz*.

10.3.1 Paretova analyza dodavatelské kvality

Udaje jsou vytazené obdobné jako ve fazi méfeni v kapitole dodavatelské bloky. Na
diagramu nize jsou zobrazeni dodavatelé, kteti zabiraji pomérnou ¢ast bloki na vstupni kon-
trole kvality. Nejblokovanéjsim dodavatelem je spolecnost WTE, ktera dodava spojovaci
materidl do ventilli. Jedna se zejména o tlakové Srouby a matice. Hodnota 256 charakterizuje
pocet blokovanych kusii, tudiz se miize jednat o zkresleny daj, jelikoz Srouby a matice se
objednavaji po desitkach oproti odlitkiim ¢i ostatnimu surovému materialu. Pokud by se od-
stranil z diagramu dodavatel WTE, mezi nejproblémovéjsi dodavatele (pies 80 %) by se do-
stali dodavatelé J'sons a Kennametal, kde z téchto dvou je prvni zminiovany slévarna na od-

litky, pfevazné z duplexového materidlu. Odlitky se objednavaji maximalné do deseti kust.

Paretlv diagram TOP 20 dodavateld

Obr. 34. Paretiv diagram TOP 20 dodavatelii (vlastni zpracovani)

10.3.2 Paretova analyza internich oprav

Z vyse uvedeného diagramu (obrazek Cislo 34) lze vidét barevné odliSené dodavatele
slévarny oranzovou barvou. Celkovy pocet blokovanych kusti na vstupni kontrole kvality od
dodavateltl na odlitky je 335, kde z této hodnoty $lo na interni opravu na JUARISTI I celkem

101 ks. Tento pocet odlitk bylo vychozi hodnotou pro Paretovu analyzu internich oprav.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

Po vyfiltrovani Gdaji z upravené databaze Rework Tracker a provedeni kumulace pro zis-

kani diagramu, vzesel nejcasteji opravovany dodavatel na stroji, kterym byl dodavatel J "son.

Mrwe

Paretliv diagram na dodavatele odlitkd
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Obr. 35. Paretiiv diagram na dodavatele odlitku

(vlastni zpracovani)
10.3.3 Verifikace paretovych analyz

Tato podkapitola pojmenovana jako verifikace paretovych analyz ma za kol potvrdit
¢1 vyvratit hypotézu, ktera se ma zabyvat, jestli nejblokovanéjsi dodavatel patii také mezi

nejcastéji opravované dodavatele na obrabécich stroji, zejména na stroji JUARISTI 1.

Pokud pomineme dodavatele WTE z paretové analyzy dodavatelské kvality, tak hypo-
téza, ktera byla vytvotrena na zacatku této kapitoly 10, byla potvrzena. Mezi nejblokovanc;j-
Stho a mezi nejcastéji opravované¢ho dodavatele ve spolecnosti je dodavatel zabyvajici se

vyrobou odlitkl J’sons.

Dodavatel J'sons provozuje slévarnu v Indii pobliz pobocky spolec¢nosti IMI plc. Doda-
vatel disponuje n¢kolika certifikaty kvality, pfedevSim IBR, PED, NORSOK, ASME apod.
Bohuzel, dodavatel nema k dispozici vlastni obrabéci centrum, za které by bylo pln€ zodpo-
védné. Veskeré obrabéci si totiz nechava kooperovat ve svém regionu. Jelikoz spolecnost
spada pod nadnarodni spolecnost IMI plc, tak bylo nafizeno 1 pfes opakujici se chyby, nadale

objednavat odlitky v Indii s obrobenymi plochami na ptirubach.

10.4 Shrnuti analyz dodavatelské kvality a metody SMED

Z analyzy dodavatelské kvality bylo zjisténo n€kolik nedostatkii. Mezi hlavni problém
patii nevyhovujici komunikace s dodavatelem v okamziku, kdy se zjisti, Ze na vstupni kon-

trole kvality je zablokovany neshodny kus od dodavatele. Na zakladé toho musi se vytvorit



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

MRB, o kterém piedtim rozhoduje NCR komise. Tim je mySleno informovani dodavatele,
ze dodany kus neni v souladu s pozadavky a je vyzadovdno népravné opatieni tak, aby se
dané neshoda v budoucnu nejlépe nevyskytovala. Bylo zjisténo, ze nakupni odd¢leni, které
mélo tyto neshody v kompetenci, tak netesilo s dodavatelem, tudiz neshody se neustale vy-
skytovaly, jak stejné, tak i nové. Dal§im problémem bylo, Ze naplanované audity byly spl-
nény pouze z 18 %, coz je tristni ¢islo. Také tyto audity byly vytvoreny ,,od stolu®, aniz by

reflektovaly skutecnou potiebu auditi.

Propojeni dodavatelské kvality s interni opravou na stroji JUARISTI 1 bylo detailné
vysvétleno v kapitole 9.3, kde hlavni roli pro propojeni hral informacéni systém IFS a blo-
kacni databaze na vstupni kontrole kvality zvany ,,Block Form Tracker”. Jedna se o exce-
lovskou databézi, kam se piSou veskeré dodavatelské bloky zaméstnanci na vstupni kontrole
kvality. Pomoci této databdze jsem ruc¢né dohledal potebna data z informacniho systému,
ktera jsem spojil do nového databaze pojmenovanou ,,Rework Tracker*. Diky této nové da-
tabaze jsem byl schopny detailn¢ identifikovat rodinu vyrobkt z dodavatelskych bloki, které
posléze poslouzili jako vynikajici podklad pro aplikaci metody SMED na konkrétnim stroji.
Vystupem bylo zjiSténi, ze pretypovani se provede na stroji JUARISTI 1, kde se nejcastéji
opravuji nedostatky na odlitcich o rozmérech 6* a 8%, zeyména se opravuji nevyhovujici tés-

nici plochy na ptirubach odlitki.

Vysledky z ptetypovani na stroji JUARISTI 1 byly velmi zajimavé, jelikoz se zjistilo
po analyze, ze operator travi plytvanim 22 % z celkové doby pietypovani. PredevSim se
jedna o zbytecnou chiizi a ¢ekani. Déle se definovaly body pro zlepSeni (23 %), kterymi je
montovani hlavy v€etné upindni kusu a vyrovnavani osy Y. Do analyzy pfetypovani byla
provedena také analyza metody 5S, ktera ve firm¢ funguji pouze na ,,oko* kvili pravidelnym

LEAN auditim. Vize firmy je zavedeni autonomniho pracovisté z pohledu metody 5S.

Paretové analyzy, na konci analytické ¢asti, potvrdily hypotézu tykajici se, jestli nejvetsi
podil blokovanych dili na vstupni kontrole kvality je zodpovédny stejny dodavatel, u kte-
rého se provadeji nejcetnéjsi opravy na stroji JUARISTI 1.

Veskeré vySe vypsané nedostatky budou v projektové ¢asti napraveny formou faze zlep-
Seni a fizeni. Na konci projektové ¢asti budou vypsany doporuceni, které budou plynule

navazovat na tento projekt tak, aby byl pro spole¢nost nejptinosné;jsi.
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11 PROJEKTOVA CAST

Projektova ¢ast obsahuje faze cyklu DMAIC a to konkrétn€ zlepsovat a ridit. V analy-
tické casti byl definovéan soucasny stav pomoci faze méieni, posléze na zéklad¢ faze méieni
byly vybrany oblasti ke zlepseni, které budou potieba fidit. Cil v projektové Casti je jiz defi-

novan presnéji dle zjisténych skutec¢nosti a s ohledem na jeho realizaci.

11.1 Zakladni udaje o projektu

Samotny projekt se sklada z harmonogramu projektu, ve kterém je definovana ¢asova
naroc¢nost. Déle v kapitole definovani cila projektu je pouzita metoda SMART, kterd efek-
tivné a jednoduSe popisuje, jestli dany projekt je specificky, méfitelny, akceptovatelny, rea-
lizovatelny a ¢asové ohraniceny. Projekt dale vyzaduje SWOT analyzu, logicky ramec a

rizikova analyza RIPRAN. Projektovou ¢ast uzavira casové a finan¢ni zhodnoceni projektu.

11.2 Harmonogram projektu

Vesker¢é rozde€leni ¢innosti v souladu s DMAIC jsou znazornény v harmonogramu v ta-
bulce ¢islo 4. Harmonogram popisuje podrobné jednotlivé ¢innosti, které je nutno splnit pro

naplnéni projektu, a tak i konecné zpracovani vysledné diplomové prace.

Tab. 4. Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Rok 2018 Rok 2019
Krok Cinnosti VIII IX X XI XII I | I | III

Definovani projektu ve spolupraci s feditelem
firmy
Definovani problematiky dodavatelské kvality

VSM administrativni

Udaje vstupni kontroly

A Propojeni kvality s metodou SMED

> +| 2| 2| 9| ©

Shrnuti kvality
1 VSM budouci stav

Vybér stroje v zavislosti na opravy

Meéfeni soucasného stavu stroje
Vyhodnoceni dat ze SMED
Shrnuti metody SMED

> > Z| >

>

Paretové analyzy véetné verifikace

I+C Novy proces hodnoceni dodavateli

I+C Nové zpracovani SMED

I+C Nové udaje vstupni kontroly

Doporuceni
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11.3 Definovani cili projektu
Specific — Konkrétni (S)

Cilem projektu je snizeni dodavatelskych blokovanych kusi véetné dodavatelskych MRB
v zé&vislosti na zkraceni doby vymeény stroje JUARISTI 1, na kterém se provadéji interni

opravy odlitki, které disponuji nevyhovujicimi tésnicimi plochami na ptirubach.
Measurable — Mévitelny (M)

Celkovy pocet zablokovanych kust za méfené obdobi bylo 2233, ze kterych vzniklo 428
dodavatelskych MRB. V idealnim svété by mélo byt tyto hodnoty nulové, ale vzhledem
k dané situaci je nastaveno snizeni zablokovanych kusti o 30 % nize pro rok 2019. Celkova
doba ptetypovani (interni a externi ¢as) odlitku trvala 4 hodiny a 30 minut a po odstranéni

plytvani a zavedeni konkrétnich zlepSeni by pietypovani mélo byt sniZzeno o 30 %.
Acceptable — Dosazitelny (A)

Cil projektu je akceptovan vrcholovym managementem na zakladé vypracované ana-

lyzy véetné od prezentovanych budoucich vysledk.
Realistic — Realisticky (R)

Pomoci zavedeni napravnych opatieni tykajici se vstupni kontroly kvality, zejména za-
vedeni CQA reportu a nového sNCR na dodavatele se zajisti pfima komunikace, na zaklade¢,
které se sniZi bloky vetné dodavatelskych MRB. Po odstranéni plytvani, implementovani
zlepseni, zaskoleni pracovnikd a dodrZeni nového jizdniho fadu (routing v IFS) se zkrati

doba vymény na stroji JUARISTI 1.
Time bounded — Casové omezeny (T)

Vzhledem k obséhlosti je projekt vymezen z pohledu dodavatelské kvality do konce
roku 2019 a z pohledu §tihlé vyroby, zejména metody SMED do konce pilky roku 2019.

11.4 SWOT analyza projektu

SWOT analyza je nastrojem dlouhodobého planovani, protoze komplexné hodnoti fun-
govani firmy a pomdhé nalézt problémy nebo nové piilezitosti k ristu. Sklada se z interni
(silné a slabé stranky) a z externi (pfilezitosti a hrozby) ¢asti. U silnych stranek a prilezi-
tosti je pouzita kladna stupnice od 1 do 5 s tim, Ze 5 znamena nejvyssi spokojenost a 1 nej-

niz8i spokojenost. U slabych stranek a hrozeb je pouzita zaporna stupnice od -1 (nejnizsi
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nespokojenost) az -5 (nejvyssi nespokojenost). Bilance SWOT se provadi sectenim internich
a externich ¢asti. Vysledek bilance je — 0,4, coz neni viibec lichotivy udaj, jelikoz firma musi
zapracovat na zlepseni, zejména v oblasti zajisténi CNC operatorii, informacniho systému a

ve vytizeni vyroby v zavislosti na direktivnich nafizeni ze strany korporatu.

Tab. 5. SWOT analyza (vlastni zpracovani)

SILNE STRANKY | Viha | Hodnoceni | SLABE STRANKY Viha Hodnoceni
a soucin a soucin
Vstiicny pfistup vedeni | 0,15 4=10,6 Nedostateény pocet 0,30 -4=-1,2

k realizaci zmén CNC operatort
Vyborny strojovy za- 0,30 4=1,2 Nevyuzity potencial 0,25 -5=-1,5
klad vyroby IFS
Vizualizovana vyroba 0,05 5=0,25 Vyssi fluktuace 0,10 -3=-0,3
Kvalifikovani zamést- 0,20 3=0,6 Nemoznost pievést in- 0,15 -3=-0,45
nanci terni ¢asy na externi
Stabilni spolecnost 0,15 3=10,45 Nevyhovujici skoleni 0,10 -3=-0,3
IFS
Vysoka trovenn HSE 0,05 3=0,15 Nejednotné a nepte- 0,10 -2=-0,1
hledné PN v IFS
Tymova spoluprace 0,10 3=0,3 Chybovost — lidsky 0,05 -1=-0,05
faktor
Celkem 1 3,55 Celkem 1 -3.9

PRILEZITOSTI Viha | Hodnoceni HROZBY Viha Hodnoceni
a soucin a soucin
Postupné zavadéni no- | 0,30 4=1,2 Finan¢ni krize 0,05 -1=-0,05

vych SMED
Vytvofeni SMED tymu | 0,15 5=0,75 Nedostatecné vytizeni 0,40 -4=-1,6
vyroby
Snizovani ceny vy- 0,05 4=10,2 Nezavedeni navrhova- 0,10 -4=-0,4
robku (SMED) nych zmén
Navyseni dostupné vy- | 0,10 3=0,3 Neochota spoluprace 0,15 -4=-0,6
robni kapacity (SMED)
Zvyseni konkurence- 0,15 3=0,45 Ztrata dat 0,05 -1 =-0,05
schopnosti
Snizeni kontrolovanych | 0,25 4=1 Direktivni nafizeni z 0,25 -5=-1,25
polozek na vstupu korporatu
Celkem 1 3,9 Celkem 1 -3,95

11.5 Logicky ramec

Logicky ramec se pouZiva pro ur€ovani elementarnich parametrti budouciho projektu a
seznamuje veskeré zainteresované strany o detailnéjSich informacich tykajici konkrétniho

projektu. Logicky ramec zajist'uje zakladni popis projektu, ktery se sklada z nasledujiciho:

e zamér a cil projektu,
e vystupy a vstupy,
e klicové Cinnosti a jejich ptedpoklady,

e Casovy ramec a dal$i ukazatele (ptiloha P XI).
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11.6 Rizikova analyza RIPRAN

Metoda je zaméiena zejména na zpracovani analyzy rizika projektu, kterou je nutno
provést pred jeho vlastni implementaci. Je mozno vyuzit ji ve vSech fazich projektu. Metoda
nefesi proces monitorovani rizik v projektu. Kdykoliv je vSak identifikovano néjaké nové
nebezpedi nebo se zméni situace, kterd vyzaduje prehodnoceni urc¢itého rizika, je mozno opét
pouzit metody RIPRAN 1 pritbéhu monitorovani projektovych rizik. V neposledni fad¢ me-
toda RIPRAN poukazuje na vyslednou hodnotu rizika, jestli hrozi malé, stfedni ¢i velké
riziko. Na zaklad¢ toho se navrhuji rizné scénare pro zmirnéni dopadt.. Nasledujici tabulky

nize (Cislo 6, 7 a 8) demonstruji hodnoceni jednotlivych rizik.

Tab. 6. Pravdépodobnost analyzy RIPRAN (viastni zpracovani)

PRAVEPODOBNOST
MP Mala pravdépodobnost nad 33 %
SpP Stfedni pravdépodobnost 33 % - 66 %
VP Velka pravdépodobnost Nad 66 %

Tab. 7. Dopad na projekt (vlastni zpracovani)

DOPAD NA PROJEKT
MD Maly dopad Skody do 0,5 % z hodnoty projektu.
SD Stfedni dopad Skoda od 0,51 % do 19,5 % z hodnoty projektu.
VD Velky dopad Skoda pies 20 % z hodnoty projektu.

Tab. 8. Vysledna hodnota analyzy RIPRAN (vlastni zpracovani)

Velky dopad Stfedni dopad Maly dopad
Vysoké pravdépodobnost VHR VHR SHR
Stiedni pravdépodobnost VHR SHR NHR
Mala pravdépodobnost SHR NHR NHR

Kompletné zpracovana rizikova analyza je v ptiloze P XII.
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12 ZLEPSOVAT

Pomoci analytické ¢asti se nalezla a identifikovala z pohledu vyroby nékolik plytvani.
Féaze zlepsovat ma za ukol nastavit novy procesy tak, aby se neproduktivni ¢innosti staly

produktivnimi. Faze zlepSovat se bude zabyvat dodavatelskou kvalitou a metodou SMED.

12.1 Dodavatelska kvalita

Z analytické ¢asti byly zjistény nedostatky u dodavatelské kvality zejména u ndkupniho
odd¢leni, které¢ neinformovalo dodavatele pti jakékoli blokaci na vstupni kontrole kvality.
Tento bod byl také zviditelnén v administrativnim VSM, jak ve fazi méfeni, tak i ve fazi
analyzy. JelikoZ po VSM, které mapuje soucasny stav, by mélo nasledovat VSM pro budouci
stav, tak je zobrazeno na obrdzku nize. Oproti souasnému stavu pribyl jeden zastupce do
sloupce oddélenti, a to konkrétné Supplier Quality Enginner, ktery jak byl zmiflovan ve fazi
definovani, tak je zodpovédny za dodavatelskou kvalitu. Jeho reportovani o dodavatelské

kvalité je nastaveno na feditele kvality.
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Obr. 36. Budouci VSM (viastni zpracovani)

Do druhého kroku je VSM identické, ale zasadni rozdil nastava ve tretim kroku, kde se
rozhoduje o varianté, jestli dil ptijde do ,,Srotu* ¢i na interni opravu. Varianty A i B jsou
stejné, ale rozdil je v tom, Ze o kazdé dodavatelské neshodé¢ je informovan SQE, protoze se

stava ¢lenem NCR komise. V pfipadé, ze se jedna o konkrétni dil, ktery ptjde do ,,Srotu®,
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tak Cinnosti jsou identické jak ve fazi méfeni. Pokud dil pdjde na interni opravu, tak po
opraveé na daném stroji provede mezioperacni kvalita kontrolu opraveného dilu a tim padem
provede ovéteni, ze kus nyni odpovida designovym pozadavkim. V tomto okamziku, i kdyz
se jedna, jak o interni opravu, tak i o uvedeni dilu do stavu zmetku, SQE zahajuje peclivou
komunikaci s konkrétnim dodavatelem. Hlavnim tématem komunikace je zajisténi naprav-
ného opatieni tykajici se s dodanym dilem do spole¢nosti CCI tak, aby se dany dil cyklicky
neobjevoval na vstupni kontrole kvality ve statusu neshoda. Tyto napravné opatieni jsou

vytvotené formou nového a zaktualizovaného dokumentu.

Novy dokument se jmenuje Customer Quality Alert (CQA), ktery je zasilan na doda-
vatele po jakékoli neshodé zachycené na vstupni kontrole kvality. CQA plni ucel 100 %
informovanosti dodavatele o kazdé jeho neshod¢ a zejména o zpé&tné dohledatelnosti popisu
neshody, které je zaslano dodavateli. Z pohledu budoucich auditl se jedna o srozumitelnou
formu. CQA obsahuje zakladni informace vztazené na ¢islo objednavky, dodavatele, datumu
prijeti, ¢islu dodavatele, zakaznickém cislu dilu, ¢islu reklamace, popisu dilu, datumu vy-
tvofeni, mnozstvi a na typu neshody (technicka ¢i logistickd). Pod témito zédkladnimi infor-
macemi je vizualizované pole, kde na levé strané je shodny dil a na druhé strané je neshodny
dil. Dale je popsan popis problému, kde jsou vytvofené otazky, co je pfedmétem neshody
v porovnani se shodnym dilem a proc¢ je neshoda. Tento popis provadi SQE ve spolupréci
s NCR komisi. Posledni tazi dokumentu CQA jsou pozadavky zdkaznika, které vypliuje do-
davatel na zékladé bodl vytvotené zdkaznikem (CCI). V tomto poli dokumentu jsou nasle-

dujici informace, které musi dodavatel vykonat:

e Zaslat email zakaznikovi o piijeti CQA;

e Provést kontrolu skladu a eliminovat neshodné kusy uréené pro CCI;
e Seznamit vSechny zainteresované pracovniky o obsahu CQA;

e Vytvorit seznam vSech seznamenych lidi v¢etné podpisu;

e Vyplnit dokument CQA a zaslat zpét kompletni CQA;

Ke kazdému bodu je piifazen sloupec finalniho terminu provedeni, podpis odpovédného a
datum ukonceni vcetné¢ pfipadnych komentait ze strany dodavatele. VSechny akce musi byt
ukonceny do 10 pracovnich dni po obdrZzeni CQA. Dokument je k dispozici v ptiloze P XIIIL.
Zamérem tohoto dokumentu je, aby dodavatel vyplnil CQA rucné, obeznamil zaintereso-

vané strany uvnitf vlastniho podniku a akceptoval viastni napravna opatieni proti dalsi
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podobné neshodé. Pokud se v budoucnu bude objevovat (maximalné dvakrat) stejna ¢i ob-
dobné chyba zachycena na vstupni kontrole kvality, SQE zah4ji dalsi krok k eliminaci ne-

shody.

V tomto okamziku SQE bude posilat smérem k dodavateli zaktualizovany dokument
sNCR (suplier Non Conformity). Pivodni ¢ast SNCR ziistala zachovana (viz ptiloha P III)
a pribyla k ni dopliujici ptiloha ve formé 8D reportu. Tento report obsahuje standardni

formu, ktera je rozd€lena do osmi Casti:

1. D1 sestaveni tymu véetné pozice (manazer kvality, designu, nakupu apod.)
D2 Popis neshody (neprovedeni tésnici plochy na ptirubé odlitku)

D3 Okamzita opatfeni do 24 hodin (kontrola vykrest na obrobn¢)

D4 Analyza kotfenové pticiny (do 4 pracovnich dni)

D5 Navrh trvalych napravnych opatieni

D6 Validace trvalych napravnych opatieni

D7 Preventivni opatfeni (procedure, control plan, work instruction)

® N kWD

D8 Uzavieni 8D reportu

8D report véetné sSNCR musi dodavatel vyplnit kompletn€ do 21 dni a zaslat zpé&t pro ovétreni
k zakaznikovi (CCI). Zasadnim rozdilem mezi CQA a sNCR (ktery obsahuje 8D report) je
ten, ze CQA se posila pti kazdém bloku na vstupni kontrole kvality smérem k dodavateli
oproti SNCR, kter¢ se posila pouze v opakujici se sekvenci chyb ze strany dodavatele. CQA
plni informativni Gc¢el, kde dodavatel nemusi zasilat k zdkaznikovi napravna opatieni, ale
pouze vyplnény dokument, kde potvrzuje svym podpisem, Ze byl obezndmen s neshodou
zachycenou u zdkaznika. V ptipad¢ opakujici se neshodé obdrzi dodavatel sSNCR, kde musi

vyplnit veSkeré kroky 8D reportu.

V okamziku, kdy dostane SQE zpét dokument CQA ¢i sNCR, tak dochazi k ovéreni
neshody, coz je zdsadni rozdil oproti VSM, které bylo zobrazeno ve fazi méteni. Zakaznicka

reklamace zistava stejna, protoze zde se neobjevil prostor pro zlepSeni.

Vyvojovy diagram znazornén na obrazku nize, pifehledné demonstruje, jak se oproti pti-
vodnimu stavu zajisti sniZzeni dodavatelskych blokl. Jakykoli zablokovany kus ¢i dil na
vstupni kontrole kvality je ihned poslan k dodavateli formou informativniho dokumentu
CQA, za ktery zodpovida firemni zaméstnanec zastavajici pozici SQE. Tato situace nastava
1 ve chvili, pokud NCR komise rozhodne o opravé do hodiny. Zablokovany dil se uvolni ze

vstupni kontroly kvality a putuje nasledné dle vyrobniho procesu. V okamziku, kdy NCR



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 80

komise rozhodne o vytvoieni MRB a neshoda se vyskytla podruhé, vytvaii se dodavatelské
NCR, které obsahuje nové 8D report. SQE komunikuje neshodu s dodavatelem formou na-
pravného opatfeni a zaroven spolupracuje s nakupnim oddélenim a s kvality inZenyrem.
Tyto kroky by mély smétfovat ke snizeni dodavatelskych neshod, jelikoz dodavatel bude o

svych neshodach informovan a bude ptipadné provadét napravna opatieni.

Vstupni . Vytvoieni
kontrola BLOK NCR komise VIRB
kvality l
Uvolnéni Oprava do Vytvoreni
bloku hodiny sNCR
VytvoFeni U:T::Jm SQE komunikuje
caa neshodu s
T dodavatelem formou Spoluprace s
sNCR a vyZaduje PUR/QE
napravna opatieni

v

Vytvoieni
COA

SniZeni
dodavatelskych
neshod

Obdrzeni napravnych
opatieni definované
dodavatelem

Obr. 37. Budouci vyvojovy diagram (vlastni zpracovani)

12.1.1 Hodnoceni dodavatela

V minulosti, kdy byla obsazena pozice na ndkupnim odd¢€leni, ktera plnila funkci zajis-
téni dodavatelské kvality, tak Cinila audity formaln¢ ,,od stolu®. Vysledky auditu nereflekto-
valo skute¢né vyhodnoceni, zejména hodnoceni dodavatell. Z tohoto diivodu bylo zapotiebi
definovat systém hodnoceni dodavateld, které ve firmé nebylo dosud formalné zavedeno.

Nasledujici odstavee popiSou systém hodnoceni dodavatelt.
Systém hodnoceni dodavatelii

Systém hodnoceni dodavateld bude hodnotit dodavatele z hlediska kvality, logistiky,
vztahl a ndkladii. Znamky za kvalitu a logistiku budou ud€lovany minimaln¢ kazdé ctvrtleti,
které bude vychazet z pokladii kvality a logistiky. Znamky za vztahy a ndklady bude udélo-
vat odpoveédny nakupci kazdé pololeti. Hodnoceni se bude provadet v mésici, ktery nésle-
duje po piedchazejicim mésici (tzn. v Cervenci a v lednu). Za informovani dodavatele je zod-

poveédny SQE ve spolupraci s feditelem nakupu. Vysledné hodnoceni dodavatele se sklada:

e A) ze znamky kvality ve vysi 35 %,
e B) ze znamky logistiky ve vysi 35 %,
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e () ze znamky za vztahy ve vysi 15 %,

e D) ze znamky za naklady ve vysi 15 %.

Dle dosazené vysledné hodnoty bude dodavatel zatazen do jedné ze tii nasledujicich kate-

gorii:
e Dodavatel A (klicovy) — 90 az 100 bodt
e Dodavatel B (schvaleny) — 80 az 89 bodu
e Dodavatel C (podminény) — 0 az 79 bodt
A) Hodnoceni kvality

Znamka vychazi z vysledku ,,block rate* dodavatele a pohybuje se od 0 do 100 bodd.
Block rate je vyjadieni procenta zablokovanych dilti vii¢i dodanym diliim za hodnocené ob-

dobi. Znamka za kvalitu se bude pocitat 100 minus hodnota ,,block ratu®.
B) Hodnoceni logistiky

Znamka za logistiku odpovida procentu dodavek v pozadovaném mnozstvi a ¢ase. Hod-
noceni bude provadéno vici potvrzenému terminu dodani. Maximaln¢ je mozné dosahnout
100 bodi. Dodéavka pozadovaného mnozstvi v pozadovaném terminu = dodavka véas. Roz-

dil v terminu dodani a potvrzeni terminu bude nastaven ve dvou variantach:

e 0 az2 dny (v€etn¢) = dodavka vcas
e 3 avice dni pozd¢ji = dodavka pozdé

vyjadienim jednotlivych dodavek.
C) Hodnoceni vztahii

Hodnoceni vztahti se bude provadét dle nize uvedenych kritérii. Celkové je mozno do-

sahnout 100 bodu.

Tab. 9. Hodnoceni vztahii (vlastni zpracovani)

Oblast Popis 10 b 5b 0b
1. Obch.0f1n1 re- Odpovéd na cenové nabidky/emaily v termi- V terminu Nepra\vn- Nikdy
aktivita nech delné
2. Finanéni Hodnoceni dle kritérii finan¢niho zdravi a trva- Nadpri- . ,
; ., , Primér Slaby
zdravi lost firmy na trhu mérné zdravi
3. Kvalita ob- Aktivni komunikace s firmou, hledani feSeni Usbokoiivy Primémy Slaby
chodni vztahi v zajmu firmy POKOJIVY Y Y
Dodavatel ma zajistit pozadavky spolecnosti a

4. Kvalita logis-

tickych vztahi dodrzovat doporuceni, vyhledava feseni ve Uspokojivy | Primérny Slaby

smyslu z4jmu spole¢nosti




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82
Tab. 9. Hodnoceni vztahit (vlastni zpracovaini)

5. Kvalita doku- Veskeré dokumenty (certifikat dle pozadavk, Usbokoiivy Primerny Slaby

mentace faktury apod.) jsou spolehlivé pokoyvy Y Y

6. Kvalita vztahi Presnost avr.ealEUVltg M Odp? Ved1c}}, schopnost Uspokojivy | Primérny Slaby

ptizpusobit se pozadavkim
7. Reaktivita Schopnost ial:]lstlt urgerntnl pot’rebu dild s krat- Uspokojivy | Primémy Slaby
ym dodacim terminem

8. Vyvoj vy- Pti vyvoji Vyrob’kuv].e ’zvdrog em I}avrhu fflodavatel Uspokojivy | Primérmy Slaby
robku a je schopny pfinaset feSeni pro vyrobu

9. Kvalita tech- Technicka podpora je reaktivni, respektuje do- o, o ., ,

nické poruceni spolecnosti a nabizi technické feseni Uspokojivy | Primérny Slaby

Okamzité zohlednéni signalizovanych problému
10. Spolehlivost a reakce na reklamace spole¢nosti v pozadova- Uspokojivy | Primérny Slaby

nych terminech

Hodnoceni dodavatelii

Hodnoceni naklada se bude provadét dle nize uvedenych kritérii. Celkove je mozno opét

dosahnout maximalné 100 bodu.

Tab. 10. Hodnoceni dodavatelu (viastni zpracovani)

Oblast Popis 20b 10b 0b
1. Sll(ll(:)i ((i;;,lna_ Porovnani nabidky a faktury Vzdy shoda Prevazné Nikdy
2. Smlouva Existence smlouvy — bonus agreement Existence Castetnd Zadna
3. Konkurence- Porovnani ceny s konkurenci — 40 b VZd}]. vl’ev- Prevetz.{l'e Nikdy
schopnost néjsi levné;si
4. Snlzovaonl na- Dodvavartel’navr}clujre moznovstl ’zlepsenl pro sni- Spontanné | Pod tlakem Nic
kladu zeni nakladu diky zlep$enim procesim

Postup celkového hodnoceni dodavatelii

Dodavatelé kategorie A jsou pravidelné oslovovani v souvislosti s novymi dilci a pro-
jekty. Dodavatelé kategorie A jsou tedy dodavatelé, jejichz dobra vykonnost vyznamné
ovlivituje uspokojovani potieb zdkaznikli spole¢nosti. Dodavatel, jehoz znamka za kvalitu
je ve tiech po sob¢ nasledujicich ¢tvrtleti mensi jak 80 bodd, je povazovan za dodavatele,
jehoz vykonnost je nevyhovujici. Dodavatel, jehoz zndmka za logistiku je ve ¢tyfech po sobé
nasledujicich ¢tvrtleti mensi jak 80 bodi, je povazovan za dodavatele, jehoz vykonnost je
nevyhovujici. Dodavatelé zatazeni do kategorie C ve tiech po sob¢ nésledujicich pololeti se
stanou predmétem jednani o vytazeni z listu dodavatell. V ptfipad¢€, Zze dodavatel je na trhu
jediny, bude pro zlepSeni jeho vykonnosti stanoven akéni plan, a to az do té doby, dokud

nebude nalezeno feSeni za odstranéni z panelu dodavatela.

Hodnoceni se provadi pro dodavatele, ktefi v pfedchozim hodnoceném roce piekrocili

obrat 100 000 euro. Provadi se kazdé 3 meésice. Dodavatelé, ktefi dosahli hodnoceni A
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obdrzi od spolecnosti hodnoceni a bude u nich proveden audit kazdé 2 roky. Dodavatelé,
kteti dosahli hodnoceni B obdrzi od spole¢nosti hodnoceni spole¢né¢ s pozadavkem na vy-
plnéni dotazniku, ve kterém budou zaznamenany kroky, které povedou k dosazeni lepSiho
vysledku v dalsim hodnoceném obdobi. Audit u téchto dodavateli se bude provadét kazdy
rok. Dodavatelé, ktefi dosédhli hodnoceni C obdrzi od spole¢nosti hodnoceni spole¢né s po-
zadavkem na vyplnéni dotazniku, kde musi byt zaznamenany kroky, které povedou k dosa-
zeni lepsiho vysledku v dal§im hodnoceném obdobi. Audit u téchto dodavatelt se provadi
kazdy rok. V piipadé, Ze tohoto vysledku dosahne dodavatel opakovang, je zhodnoceno, zda
se jedna o kli¢ového dodavatele. V ptipadé, ze se jedna o dodavatele, ktery nedodava napt.
vyrobky, kde je vlastnikem designu, a neprojevuje aktivitu na zlepSeni hodnoceni, je tento
stav diivodem k nahrazeni tohoto dodavatele. Pokud se jedna o klicového dodavatele (napf.
vlastnik designu vyrobku) a opakované nevyviji aktivitu ke zlepSeni situace, vytvoii odd¢-
leni nédkupu s oddélenim designu spolecnosti, plan na nahrazeni tohoto dodavatele. Pro vy-
hodnoceni dodavatelll na auditech se vytvotil novy formulat zvany ,,ScoreCard* (viz ptiloha

P XVI).

12.2 Vysledné navrhy na zlepSeni procesu pretypovani

Nasledujici podkapitola obsahuje navrh na novy jizdni fad, ktery zajisti snizeni ¢asu pro
pretypovani na stroji JUARISTI 1. Néavrhy se budou tykat zejména sniZenim SET UP ¢asu,

coz znamena pievedeni internich ¢asii do externich ¢asi.

12.2.1 SniZeni SET UP ¢asu

S 24

internich cinnosti do externich cinnosti. Tim se dosdhne zajiSténim nové pracovni pozice
nazvané ,upinac*, ktery by mél na starosti nachystani dal§iho dilu pro obrabéce na konkrét-
nim stroji. V této souvislosti by to bylo nachystani odlitku na interni opravu béhem doby,
kdy by obrabé¢ provadél predchozi praci na stroji JUARISTI 1. Mezi tyto ¢innosti by spa-
dalo nachystani kusu na paletu v€etné upinani kusu na paletu. Pro zfeteln&jsi vizualizaci

poslouzi tabulka Cislo 11, kterd Cerpa z rozepsanych ¢innosti z faze méfeni a analyzy.

Tab. 11. Snizeni SET UP casu I (vlastni zpracovani)

Seq. Popis ¢innosti Cas | Vzdilenost | Interni | Externi
5 Odchod pro jetab 1 6 Ptrevod X
6 Dovezeni jefdbu ke kusu 0,5 2 Ptevod X
7 Odvoz kusu k paleté 0,5 2 Ptevod X
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8 Upinani kusu na paletu 18 1 Ptevod X
9 Rozméteni thelnikem kviili kolmosti 3 1 Ptevod X
10 Pomoci jefdbu bere paletu s kusem 2 1 Pievod X

Mezi dalsi ¢innosti, které by mohl provadét ,,upinac®, je hledani d”’Andrea hlavy a do-
vezeni hlavy ke stroji béhem c¢innosti, které by musel obrab&é¢ provadét na stroji. Jedna se
konkrétn& o &innosti vyrovnavani os X, Y a B v&etn& definovani nulového bodu. Cinnosti
obrabéce a upinace budou paralelni, tudiz ¢innosti se mizou pievést z internich na externi.

Ptehledné ¢innosti jsou popsany v nésledujici tabulce ¢islo 12.

Tab. 12. Snizeni SET UP casu Il (vlastni zpracovani)

Seq. Popis Cinnosti Cas | Vzdilenost | Interni | Externi
17 Hledani d'Andrea hlavy 2 10 Prevod X
18 Chiize k jinému stroji 2 30 Pievod X
19 Nalezeni d'Andrea hlavy 1 3 Prevod X
20 Odchod pro elektricky palet’dk 1 25 Pievod X
21 Cekani na elektricky paletak 15 0 Prevod X
22 Odjezd s paletdkem pro hlavu 1 25 Pievod X
23 Manipulace s paletdkem a hlavou 1 3 Pievod X
24 Palet’dkem dovezeni hlavy ke stroji 1,5 45 Prevod X
25 | Odvezeni paletdku na piivodni misto 1 25 Ptevod X

Samotny zaver obrabeéni obndsi situace, kdy se musi navratit d”Andrea hlava zpét na své
puvodni misto pro své dalsi vyuziti na ostatnich strojich. Tento ukon provadél vzdy obrabéc,
ale pfi nové pracovni pozice by tento ukon vykonaval ,,upinac®. Cinnosti jsou zobrazené

v dalsi tabulce ¢islo 13, které by mohly pfevést na externi cas.

Tab. 13. Snizeni SET UP casu Il (vlastni zpracovani)

3

Seq. Popis Cinnosti Cas | Vzdalenost | Interni | Externi
58 Zajisténi jefabu 5 6 Ptevod X
59 Odmontovani konektorti a Sroubli 4 9 Ptevod X
60 ,Jerabovani® hlavy do pfipravku 2 2 Pievod X
61 Odchod pro elektricky palet’dk 1 25 Ptevod X
62 Cekéni na elektricky paletak 4 0 Pievod X
63 Odjezd s palet’dkem pro hlavu 1 25 Ptevod X
64 Manipulace s paletdkem a hlavou 2,5 2 Pievod X
65 Paletakem dovezeni d'Andrea hlavu 1.5 45 Prevod X
66 Vraceni palet’dku na pivodni misto 1 25 Ptevod X

Z vySe vypsanych ¢innosti na zlepSeni by po secteni ¢asu a vzdalenosti znamenalo ra-
pidni snizeni SET UP c€asu na tkor ,,upinace. Celkové snizeni ¢asu je 72,5 minut a celkové

uSetfena vzdalenost je 80,5 m pro obrabéce.
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USetfeny ¢as a vzdalenost z vySe uvedeného je prvni z nékolika dalSich névrht pro
zlepseni, z kterého vzejde novy jizdni tad. V nasledujici podkapitole bude popsano zlepseni
tkajici se i pro novou pracovni pozici ,,upinace “, zejména upinani kusu na paletu (Seq. 8)

a pfevoz d’Andrea hlavy.
Upinani kusu na paletu

Z analyzy vzeslo, Ze obrabé¢ stravil upindnim kusu na paletu 18 minut. Tuto ¢innost by
dle nového jizdniho tadu provadél ,,upinac®. Piesto se da tato aktivita zlepsit, respektive Ize
upravit ,,jezky®, které jsou nosnymi prvky samotného odlitku (viz obrazek cislo 38). Na pti-
vodnim provedeni vlevo ma jezek pouze koncové maticové zavity, kdezto na pravém ob-
razku ma jezek specifickou modifikace, ktera dokaze ukotvit odlitek ihned. Jedna se totiz o
stabilizacni prvek, ktery usadi odlitek ptfimo do kostek, tudiZ neni zapotiebi upravovat do-
kola usazeni odlitku a ztracet Cas. Jezky byly upraveny piimo ve spolec¢nosti, tudiz vznikly
minimalni investice do tohoto zlepseni. Upraveni se provedlo uprostied jezku, kam se vyvr-
taly diry a nainstalovaly se balan¢ni podlozky otocné o 360°. Po vyzkousSeni na jiném odlitku

podobného tvaru obrabéci trvalo usazeni 8 minut, coz je tspora 10 minut.

Obr. 38. Upravené ,,jezky“ (foto autor)

Pievoz d Andrea hlavy

I samotny transport hlavy v minulosti provadél obrabé¢, ale tuto zodpoveédnost ziska
nove ,,upinac®. Detailnéji vypsané zlepSeni je uvedeno vyse, ale tato podkapitola se zabyva,
jakym zplsobem odstranit plytvani pro ,,upinace®, zejména jak eliminovat ¢asové prostoje
pro elektricky paletovy zdvih. Tento zdvih je ve firmé pouze jeden pro zamecniky a obra-
béce. Obrabé¢ standardné pouziva pro manipulace nejcastéji jetrab. Veskery material je do-

vazen ke stroji interni logistikou, kterd (jak jsem se zminoval v analytické Casti) nema
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v kompetenci pfevazeni zelezné palety s d”Andrea hlavy. Tuto zodpovédnost mé nastavenou
obrabég, ktery si musi vypujcovat elektricky paletovy zdvih od zdmecnikt, ktefi disponuji
timto zdvihem na svém pracovisti ,,odjehleni. Idealnim feSenim, jak se vyhnout veskeré
manipulace se zdvihem bylo vytvoieni pomocnych kolecek na spodni ¢ast zelezné palety

(viz obrazek cislo 39).

Obr. 39. Upravena hlava
(foto autor)

Na zaklad¢ téchto kolecek nemusi ,,upinac¢* ¢ekat na elektricky paletovy zdvih, ale rovnou
muze uchopit Zeleznou paletu a dovézt ji ke stroje, kde si ji pfevezme obrabé¢ ve chvili, kdy

ji bude potiebovat. Diky tomuto feSeni v budoucnu ,,upina¢* usetii oproti pivodnimu stavu

28,5 minuty a 155 m.
Vyrovnavani osy Y plechy

V analytické ¢asti tuto ¢innosti provadél obrabéc, aby si vyrovnal odlitek do spravné
pozice dle osy Y. Vyrovnani provadél pomoci pliska, které nemél po ruce, respektive plisky
nebyly standardizované a obrabé¢ musel v té chvili improvizovat, coz vedlo k ¢asovému
plytvani. Aby se toto plytvani neopakovalo v budoucnu, zavedl se set standardizovanych
plechil od priméru 3 mm aZz 12 mm. Tato ¢innost bude vzdy charakteru interniho casu, pro-
toze vyrovnavani osy Y provadi obrabé¢ na svém stolu stroje. Jelikoz bude mit obrab&¢ u
stroje vysuvnou paletu se standardizovanymi plisky, diky tomu usetii celkem 13 minut a 15

m. Vysunovaci paletu se standardizovanymi plechy je zobrazeno na obrazku ¢islo 40.

V analytické ¢asti byla zminka tykajici se vyrovnani pliskit mensich nez 1 mm, které
slouzily pro piesné dorovnani na zavér. Tyto tenké pliSky nebyvaly absolutné k méani, tudiz
obrabéci opét improvizovali a brali si tyto plisky, které primarné fungovaly pro baleni rtz-

nych palet. Proto se zakoupil set ,,sparomérek*, které maji rozmezi tloustek od 0,01 mm az
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po 0,5 mm vcetné Stipacek. Tento set je opét ptifazen ke stroji JUARISTI 1. Nazornou

ukazku ,,sparomeérky* Ize vidét na obrazku ¢islo 40.

3
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Obr. 40. Plechy a ,,sparomérka“ (foto autor)
MontaZ d ' Andrea hlavy

Momentovy kli¢, ktery nahradi upravenou trubku, by mél zjednodusit, urychlit a zefek-
tivnit dotazeni Sroubli na d’Andrea hlavé. Obrabé¢ nebude muset dotahovat Srouby pomoci
upravené trubky, ktera byla velmi neergonomicka. Dal$i vyhodou bude urychleni ¢asu stra-

veného montovanim Sroubu.

Obr. 41 Momentovy klic (foto autor)

V neposledni fad€ se piedevsim zefektivni samotné dotahovani na poZzadovany moment.
Jedna se zejména o eliminovani ptretrzeni zavitl, které posléze musi obrabé¢ komplikované
demontovat a hledat dal§i obdobny Sroub pro montaz, které¢ by znamenalo plytvani. Pii meé-
feni se tato situace stala pouze jednou, kde ndhodou mél obrabec dalsi Sroub po ruce, tudiz
nemusel odchazet a hledat ndhradni Sroub. Pomoci momentového kli¢e mtize obrabec usettit

minimaln¢ 10 minut.
Zaskladnéni nastroje VBMT

Jak vyplyva z analyzy, obrabé¢ musel odejit do vydejny pro nastroj VBMT s R 0,8,
ktery zajistil hladké obrobeni tésnicich ploch na pfirubé odlitku. Jedna se o plytvani, které

l1ze velmi jednoduchym zptsobem odstranit, jelikoz pro interni opravu neni potieba vice
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pouzit vice nastrojii. Obrabec dale nebude muset absolvovat cestu do vydejny, kde se mtizou
vyskytnout situace, kdy je potieba ¢ekat na zaméstnance vydejny, aby mu dany néstroj vy-
dal. Proto ke stroji bude nachystan tento nastroj pro piipad, kdy bude potieba provést dalsi
opravu na tésnici ploSe. Skiiiky, které¢ jsou k dispozici u kazdého stroje jsou zamykatelné,
tudiz maze byt tento néstroj uchovan pro budouci ucely. Na zaklad¢ tohoto zlepseni obrabéc

uSetti 7 minut a 64 m.
Definovani programu

I kdyZ se jedna o jednoduchou opravu z pohledu programovéni, protoZe nejvice casu
zabira priprava odlitku do stroje, tak bylo zjisténo, ze neexistuje zadny standardizovany pro-
gram. Z tohoto diivodu musi kazdy obrabé¢ vypisovat program od samotného zacatku, coz
v disledku je opét plytvani. Aby se odstranilo zmifiované plytvani, postaci vytvoreni hrubé
kostry programu, které bude nastaveno jako primdrni zdroj pro interni opravu tésnicich ploch
na ptirubach odlitku. Po nacteni hrubého programu v ovladacim panelu stroje miize obrabéc¢
lehce poupravit parametry, které by mu nesed¢li pfi usazovani odlitku na stil stroje. Bude
se jednat pouze o dekorativni Upravy, nikoli zddné upravovéni celého programu. Standardi-

zovany program ve stroji zkrati ¢as pretypovani o 5 minut.
Zajisténi druhé d’Andrea hlavy ve formé zasobniku

Logickym navrhem, ktery by vyvstal po analyze SMED na stroji JUARISTI 1, je za-
koupeni dal$i d”Andrea hlavy do vlastnictvi spole¢nosti. Ta by zajistila eliminovani odcha-
zeni obrabéch od svych pracovist’ a hledani hlavy u jiného stroje JUARISTI. Ve spole¢nosti
by byly dvé hlavy na tfi stroje, coz je mnohem prakti¢téj$i neZ mit pouze jednu hlavu. Ka-
pacitnimu planovani by se uleh¢ila vyrazné prace zabyvajici se pouzitim d”Andrea hlav na
stroje v zavislosti na konkrétnim dilu. Na konci této diplomové prace bude vycislena moz-

nost zakoupeni nové hlavy.

Dalsim zpisobem, jak zajistit efektivnéjsi vypotradani se s novou d"Andrea hlavou, je
dokoupeni technologie na soucasnou JUARISTI 1, kde by hlava fungovala na principu za-
sobniku. Vyrobce vynalezl specialni d’Andrea hlavu, kterd by se vlezla do slotu zasobniku
a v okamziku potfeby pouziti hlavy by hlava vyjela stejné jako jiny nastroj. Tato technologie
je na samotném zacatku svého vyvoje, tudiz neni tolik vetejné znama. Pokud by se vrcholové
vedeni rozhodlo o zakoupeni druhé d”Andrea hlavy, viele doporucuji sehnat veSkeré infor-
mace od vyrobce a vyrobnich zavodii, které maji s touto hlavou praktické zkuSenosti. V pfi-

padé zakoupeni nové d’Andrea hlavy ve formé zdsobniku by se usetfil Cas, jak v hledani
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hlavy, tak zejména i v manipulaci, instalaci a odinstalaci. Tato varianta bude také vycislena

na konci této diplomové prace.

12.2.2 Novy jizdni Fad

Rychla vyména na stroji JUARISTI 1 spociva zejména v rozd¢€leni Cinnosti mezi obra-
bécem a upinacem. Dal§imi navrZzenymi zlepSenimi je Uprava kostkovych jezka pro jedno-
dussi upinani odlitku a uprava zelezné palety pro transport d”Andrea hlavy. Mimo jiné je
zapotiebi zakoupit momentovy kli¢ zarucuji efektivnéjsi a rychlejsi dotahovani Sroubd na
d’Andrea hlavé, aniz by se dané Srouby poskodily. Na zavér je potieba standardizovat plechy
pro vyrovnavani odlitku kviili ose Y a standardizovat strukturu programu pro obrabéni
véetné zajisténi nastroje VBMT s platkem R 0,8. Navrzeny zptisob pietypovani, tzv. jizdniho
fadu, vychdzi z realizace vSech zmén. Pro funkénost jizdniho fadu musi byt provedeny ves-

keré doporucené tpravy.

Jasny ptehled vSech ¢innosti pro vyménu demonstruje jizdni fad v ptiloze P XIV. Jizdni
rad zacin stejné jako predtim, avSak zaCatek prace upinace muze zacit uz pred samotnym
odstipnutim nové prace (interni oprava té€snicich ploch na pfirubach odlitku), protoze miize
odlitek chystat nezavisle na obrabéce. V novém jizdnim fadu je zacatek upinace rozepsan
v bod¢ 5, kde odchazi pro jerab, aby mohl zalit s chystanim odlitku na paletu. To stejné
charakterizuji ¢innosti 17 az 20, kde upina¢ miize zacit hledat a dovézt hlavu ke stroji para-
leln€ s ¢innostmi obrabéce. Konec nového jizdniho fadu (SMEDU) kon¢i u ¢innosti 47, kde
obrabé&¢ odstipne konec prace do informacéniho systému podniku, ale konec prace upinace
kon¢i az v okamziku, kdy odvazi d’Andrea hlavu na vychozi misto. JelikoZ se jedna o externi
¢innost nezavislou na chodu obrabéni, miiZe se tato ¢innost nezapocitavat do celkového SET
UP. Novy jizdni f4d se nezaobird upravou technologického postupu (RUN TIME), tudiz

tento Cas je beze zmény oproti pivodnimu stavu.

Rychla vyména ptinese uspoieny cas, a tim i dostupnou kapacitu stroje, kterou by méla
smétfovat na obrabéni vlastnich operaci, nikoli na interni opravy dodavatelli. Pfedpokladem
pro zavedeni nového jizdniho fadu je povoleni nové pracovni pozice nazvanou jako ,,upinac*
ze strany vrcholového vedeni. Na zdklade schvaleni miize novy jizdni rad fungovat a zejména
novy upinac se uplatni i pro ostatni stroje JUARISTI nezavisle na typu obrobku. Upinac
muze chystat jiné obrobky, naptiklad vykovky a trubky vétSich rozmért, nikoli pouze od-
litky na interni opravy pro stroj JUARISTI 1. Zde tkvi neuvéfiteln€ silny argument pro za-

jisténi této pozice, protoze upinac se zaplati pouze diky internim opravam na odlitcich.
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12.3 Vizualni pracovisté

Tato kapitola je propojena s kapitolou z faze analyzy, zejména s kapitolou 10.2.3. Ana-
lyticka ¢ast zabyvajici se metodou 5S na pracovisti odhalila nedostatky tykajici se predevsim
slabé standardizace a neprovadéni zadné verifikace. V ramci diplomové prace byly identifi-
kovany nedostatky tykajici se hledani plechti pro vyrovnani odlitku v ose Y. Tyto plechy se
nachazely riizn€ napfic¢ celou vyrobou. Nazorné ukazka (obr. 42) demonstruje piiklad, jakym
zpusobem se ukladaly rizné predméty véetné plechii na paletach. Z tohoto ditvod byly za-
vedeny standardizované vysuvné palety, které se odd¢€lily v zavislosti na konkrétnim pied-

métu. Mezi standardizované plechy se vytvorily dalsi vysuvné palety na rizné kostky apod.

Obr. 42. Palety ,,pred* a ,,po* (foto autor)

Mezi dal$i nedostatky z pohledu metody 5S bylo, Ze obrabéci po ur¢itém Case nevraci
své naradi do ptivodniho stavu, respektive vlastni vybaveni pohodi do nastrojového voziku.
Tato situace je zndzornéna na obrazku cislo 43, kde I1ze nazorné vidét situaci ,,pted a ,,po.
Obrabéci pouzivaji ve velké mife rizné klice, které posléze zacCinaji hromadit do jedné velké
kupy. V okamziku, kdy za€ina chystat obrobek na stroj a potfebuje v tom daném momentu
jakykoli kli¢, musi zacit hledat, coZ zbyte¢né prodluzuje SET UP. Proto je dulezité dodrZzovat

presné vytycené prostory pro jednotlivé klice ¢i jiné nastrojové pomucky.

Obr. 43. Supliky obrabécii I (foto autor)

Pro nazornou ukazku do této diplomové prace jsem pouzil dalsi zasuvku z dalsiho na-

strojového voziku. Na obrazku ¢islo 44, jakym zpisobem obrabéci zachdzeji s Sestihrannymi
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kli¢i. Opét po delsi dobé nedodrzuji veskeré kroky metody 5S, coz v disledku vede v delsi
hledéani klic¢a pti SET UP. Proto je dulezité zavést takovy systém, aby se metodika zaryla do

paméti vSech pracovnikda.

Obr. 44. Supliky obrabécii II (foto autor)

Situace, které jsou charakterizované na obrazcich jako ,,po®, tak nastavaji kazdy ptl rok
pred LEAN auditem, kde pracovnici dostanou pokyny od mistri, aby ,,oprasili“ 5S na svych
strojich. Jedna se totiZ o jednu z mnoha dalSich kontrol béhem auditu, tudiz spolecnost ne-
muze dopustit snizeni hodnoceni kviili Spatnému 58S na strojich. Jako nejidealné;jsi feSenim
se vybizi varianta zavedeni autonomniho pracovisté, kde se zavede standard na kazdy stroj
vcetné¢ JUARISTI 1. Podle nové vytvoiené¢ho standardu bude provadét krok za krokem tyto
ukony pracovnik, ktery je zodpovédny za sviij konkrétni stroj. Detailn€ji bude popsano ve
fazi ridit.

Dalsim diilezitym aspektem pfii analyze bylo zji§téno, Ze néstrojové sady neodpovidaji
bezpecnostnim podminkam, zejména z pohledu rizika poranéni rukou. Jak lze vidét na ob-
razku nize, v ptivodnim provedeni byly nastrojové sady svym zptisobem nezakryté a hrozilo
poranéni rukou. Dal$im faktorem bylo, Ze ty sady, které byly zakryté, tak neodpovidaly jed-
notnému typu krytek. Na zakladé¢, ¢eho musel operator odstranit krytku, aby zjistil, o jaky
vrtak se jedna. Z vyse vypsanych nedostatki se zavedlo jednotné zakryti vSech néstrojovych

sad tak, aby §li zaroven vidét jednotlivé vrtaky a odstranilo se riziko poranéni rukou.

Obr. 45. Krytky nastroju (foto autor)
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12.4 Vystupy z faze zlepSeni

V kapitole vénované zlepSeni byl navrzen postup pro realizaci projektu, jehoz prvnim
krokem je zavedeni piimé komunikace s dodavatelem tykajici se blokli na vstupni kontrole
kvality. Tuto zodpovédnost ziskal SQE, ktery se zarovei stal clenem NCR komise. Ve spo-
lupraci s SQE se vytvotily nové dokumenty zabyvajici se dodavatelskou kvalitou. Jedna se
zejména o dokument CQA a inovovany dokument sNCR, ke kterému piibyl 8D report.
Z analyzy vyvstaly problémy s dodavatelskymi audity, které byvaly vytvotfené ,,od stolu®,
nikoli na zaklad¢ dat ziskané u dodavateli. Na zaklad¢ problému s dodavatelskymi audity
se vytvofilo nové hodnoceni dodavatelli véetné planu auditti pro rok 2019. Pomoci téchto
zlepseni véetné pfimé komunikace s dodavateli si firma slibuje vyrazné snizeni blokovanych

dilt na vstupni kontrole kvality.

Druhym krokem, ktery zajisti realizaci projektu je vytvoteni nového jizdniho fadu na
stroji JUARISTI 1, na kterém se provadi interni opravy tésnicich ploch na ptirubéach odlitk.

Néavrhy, které maji zajistit snizeni ¢asu pfi pfetypovani, jsou nasledujici:

e Snizeni SET UP pomoci nové pracovni pozice, tzv. ,,upinac*

e Upinani kusu pomoci upravenych ,,jezki‘

e Transport s d"Andrea hlavou

e Vyrovnani osy Y pomoci standardizovanych plechi

e Mont4Z d"Andrea hlavy pomoci momentového klicu

e Zaskladnéni nastroje VBMT s platkem R 0,8 ke stroji JUARISTI 1

e Standardizovani programu pro obrabéni.

RUN TIME z technologického pohledu ziistal zachovan, ale na zédklad€ vypsanych navrhu
se zkratil ¢as (SET UP) potiebny pro pietypovani o 112,5 minut, coZ je uspora 41,6 %.

POROVNANIi CASU PRETYPOVANI

[=]

50 100 150 200 250 300

m Plvodnistav  ® Nowy jizdni fad

Obr. 46. Porovnani casii (viastni zpracovani)
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13 RIDIT

Posledni fazi z metodiky DMAIC je fizeni, také feceno jinym zptsobem jako kontrola.
I kdyz bylo navrzeno n€kolik zlepSeni na neefektivni procesy, které predpokladaji jistou ¢a-
sovou usporu, je zapotiebi zavadéni téchto zlepseni adekvatné tidit a véas fesit mozné kolize.
Féze tidit zacina u dodavatelské kvality jiz v listopadu 2018, aby bylo mozné do konce
biezna 2019 vyhodnotit nové tdaje ze vstupni kontroly kvality. Jedna se zejména o ptl rocni
obdobi, které ukazu spole¢nosti, jestli se vydala tim spravnym smérem na sniZzeni blokli na
vstupni kontrole kvality ze strany dodavatelskych neshod. Co se ty¢e pretypovani na stroji
JUARISTI 1 v zavislosti na internich opravach, tak zde zacne faze fizeni v kvétnu 2019 a
pobéZi v rizné intenzité, dokud nebude definovan dalsi krok vylepSeni procesu vymény. Sa-
motné zhodnoceni projektu véetné ¢asového a finanéniho zhodnoceni bude feSeno az v na-

sledujici kapitole.

13.1 Nové udaje vstupni kontroly kvality

Nasledujici nové udaje ze vstupni kontroly kvality jsou za obdobi fijen 2018 az bfezen
2019. Tyto tdaje jsou formou ovéteni, jestli nové zlepSeni tykajici se s pfimym komuniko-
van dodavatelem formou CQA a sNCR jsou tim spravnym smérem ke sniZzeni dodavatel-
skych blokt na vstupni kontrole kvality. Prvni vysledky za toto obdobi jsou charakteristické,
ze zlepSeni je znatelné. Obrazek ¢islo 47 demonstruje vysledky v zelenych sloupcich bloko-
vané kusy ku kontrolovanym kustim. Na prvni pohled je zfejmé, Ze kontrolované kusy se
pohybuji plus minus stejné oproti minulému roku, ale je vidét znatelné sniZzeni blokovanych
kusii. Tento pomér je charakterizovan v procentudlnim vyjadreni neshody. Oproti pfedcho-

zim mésiclim se procentudlni neshody snizily.

Blokované kusy / Kontrolované kusy
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Obr. 47. Blokované vs kontrolované ks (viastni zpracovani)
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Za obdobi tijen 2017 az zaii 2018 bylo zablokovano 2233 ks, z toho na 1146 ks bylo
vytvoteno 428 MRB a na zbyvajicich 1087 ks nebyla vytvorena zadna akce. Za obdobi fijen
2018 az biezen 2019 bylo zablokovano 650 ks, z toho na 219 ks bylo vytfeno 85 MRB.
Téchto 85 MRB obsahovalo 57 sNCR a 19 CQA. Na zbyvajici 431 ks se vytvofilo dalSich
CQA. Oproti minulému stavu tyto dokumenty maji zajistit informovani dodavatele o ne-
shod€ zachycené na vstupni kontrole kvality. Obrazek ¢islo 48 znazoriuje celkové obdobi
od fijna 2017 az po biezen 2019, kde posledni ptil rok jsou zavedena opatieni souvisejici
s ptimou komunikaci s dodavatelem. Je vidét, Ze se dodavatelské MRB rapidné snizily a

splituje se vnitropodnikova podminka maximaln¢ 20 MRB za mésic.

Dodavatelské MRB od Fijna 2017 do biezna 2019
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Obr. 48. Dodavatelské MRB (vlastni zpracovani)

Celkovych CQA za obdobi fijen 2018 az bfezen 2019 bylo 105 a z toho bylo 57 sNCR.
Tyto hodnoty jsou zobrazeny na obr. 49 po jednotlivych mésicich. Vedle porovnani CQA a

sNCR je dalsi graf znazornujici celkovy pocet zablokovanych kusu v zavislosti na MRB.

CQA a sNCR Pocet z?'lilokovanyf:h kusi vs MRB
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Obr. 49. CQA, sNCR, MRB (vilastni zpracovani)

Vyse vypsané udaje jsou vyhodnocené do konce bi'ezna roku 2019, ale jasnym vystupem
je fakt, ze byly spravné nastaveny procesy pro snizeni dodavatelskych blokl véetné MRB.

Spole¢nost se nachazi na samotném zacatku tohoto nového procesu, proto je velmi dulezité



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 95

drzet nastavené tempo a vyhodnotit rok 2019 se stejnymi, ne-li lepsimi vysledky jako dopo-
sud.

Mezi dalsi faktory fizeni je vytvofeni planu auditl pro rok 2019, kde se budou hodnotit
s udaji v kapitole TOP 20 dodavateld, ktefi jsou nejcastéji blokovani na vstupni kontrole
kvality. Pro rok 2019 bylo vybrano prvnich 10 dodavatelt (z obrazku ¢islo 15). Prvni audity

byly naplanované na bfezen a pokracujici v pravidelnych intervalech do konce roku 2019.

Vyse zminéné grafy s udaji jsou prezentovany kazdy mésic na poradach kvality a po-
sléze na mésicnich poradach vrcholové vedeni spolecnosti v Brné€. Tento postup by mél za-

jistit adekvéatni fizeni a kontrolu z pohledu dodavatelské kvality.

13.2 Pretypovani na stroji JUARISTI 1 v zavislosti na interni opravy

Cilem sbéru dat a vyhodnocovani ¢ast sefizeni je, co nejjednodussi zptisob sbirani pres-
nych dat o dostupném ¢ase na stroji JUARISTI 1. Dosud vykazovana efektivita stroje je mira
vyuziti. Aktualné se vyhodnocuje pouze mira vyuziti dostupné kapacity strojii bez ohledu na
kvalitu a ztraty rychlosti. Aby celkova efektivita stroje byla kompletni (ukazatel OEE) je
zapotiebi schvaleni, nikoli ze strany vrcholového vedeni spoleCnosti, ale schvaleni nej-
vys$§iho managementu nadnéarodni spolec¢nosti. Toto je dlouho trvajici problém, ktery neni
nikterak pruzné fesitelny. TudiZ se jedna o jedinou moZnou metriku (mira vyuziti) vyhod-
nocovani aktivity ¢i neaktivity stroje JUARISTI 1. Tato situace se odrdzi na vSech stroji ve

spolecnosti.

Uspé&sna realizace projektu se promitne do spokojenosti pracovniki, ale zejména do
uvolnént kapacit pro efektivnéjsi obrabeni spolecnosti. Tim je mySleno obrabéni, které je
naplanovano ve spole¢nosti s dostate¢nym ptedstihem, nikoli jako v situacich pfi feSeni in-
ternich oprav (neefektivni obrabéni). V tuto chvili nastava chvile improvizace a predevsim
stresu, jestli se stthne LEAD TIME. Proto je cilem této prace mimo jiné, co nejvice zkratit

dobu prestavby tak, aby se vratilo dle kapacitniho planovani efektivni obrabéni.

Nezbytnymi kroky pro uspéSnou implementaci nového jizdniho fadu je zavedeni no-
vych €ast do informac¢niho systému spolecnosti. To se provede s pomoci technologii, ktera
je zodpovédna za nastaveni Casti na jednotlivé operace na strojich. V informa¢nim systému
existuje modul ,,Routing® do které¢ho vepisuje technologie ¢asy potiebné pro vykonani ope-

race na stroji. Tyto Casy jsou napojené na tzv. Part Number (PN), ktery je specificky, jak
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z pohledu technologie, tak i z pohledu konstrukce véetné kvality. Oddéleni technologie bude
muset vytvorit na zédklad¢ vysledki ziskané z prestavby nové revizni ¢islo spadajici do kon-
krétniho PN. V idealnim svété by se vytvorily nové revize pro par PN a tim by byla nachys-
tana piida pro vyhodnocovani Casti sefizeni. Bohuzel, opak je pravdou, a i zde se podepisuje
nevyhoda nad narodni spolecnosti, kterd vlastni n€kolik podobnych spolecnosti vyrabéjici
ventily, tudiz existuje nespocet PN dle riznych lokaci a konstrukce. Ve findle se PN lisi
pouze v nazvoslovi, nikoli v samotné zmén¢ konstrukce ¢i kvality. Proto bude velmi dalezité
ruéné projit veskera PN, kterd byla pouzita pro tuto diplomovou praci a ru¢né upravit tech-
nologii revize urcené pro nové technologické ¢asy. Pomoci technologie se upravi zejména

SET UP, ktery byl snizen o0 41,6 % oproti ptivodni hodnoté¢ a RUN TIME ziistane nedotceny.

Jelikoz sbér dat ze stroje vychazi z miry vyuziti stroje, tak tato mira vyuZiti se rozpada
do dvou kategorii SET UP a RUN TIME. Tyto casy se po ,,Routingu* pfepisuji v informac-
nim systému do vyrobnich privodek, kde jsou tyto ¢asy rozd€leny a popsany jednotlivé.
Z vyrobni privodky lze zjistit, kolik ¢asu nastavila technologie pro SET UP a RUN TIME.
V navaznosti na vyrobni privodku se nastavi tzv. Operation Statistics (OP), ktera sbira data
pfimo ze stroje. Tato statistika dokdze rozeznat, jak SET UP, tak i RUN TIME. Ale tento
faktor je zavisly pfimo na operatorovi, ktery tyto ¢asy oddéluje v informacnim systému
rucng. Proto je nutné motivovat operatory k presnym zaddvanim hodnot ¢asti. Pro sbér dat a
vyhodnocovani ¢ast sefizeni poslouzi modul OP v informa¢nim systému, ke kterému ma
pfistup jak kapacitni planovani, tak i vrcholové vedeni spolecnosti. Toto vyhodnoceni musi

byt soucasti mésicnich schiizek vedeni.

13.3 Autonomni pracovisté z pohledu metody 5S

Jak je zminéno ve fazi zlepSeni, nejidedlnéjSim feSenim, jak pravidelné dodrzovat me-
todu 58S je zavedenim autonomniho pracovisté, za které by zodpovidal pfedem urceny pra-
covnik. Ten by mél k dispozici vytvotfeny novy standard vztahujici se ke konkrétnimu stroji
(v€etné JUARISTI 1). Tento pracovni standard 5S bude obsahovat fotografie konkrétniho

stroje, na kterém bude vyznaceny nasledujici body formou c¢islovek:

e (o se ma Cistit, kym se to ma Cistit, jak se to ma Cistit a kdy se to ma cistit.

e Co se md mazat, kdo to md mazat, ¢im se to ma mazat, kde a kdy se to ma Cistit.
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Pracovnimi pomucky pro uklid stroje bude nizkotlaky cistic, agelon, Cistici hadry, saci sor-
bent, vysavac, hacek na Spony, kosté a lopata. Pracovni pomtcky pro tdrzbu stroje pro ma-

zéani bude ptipravek Drosera MS 68 a pro hydrauliku bude piipravek Azola 68.

Pracovni standard 5S bude déle obsahovat radarovy graf v€etné fotografie, ktery se bude
vyhodnocovat v tydennich intervalech. Tento graf bude vyhodnocovan samotnym pracovni-
kem, ktery bude kontrolovan mistrem v pravidelnych intervalech. Radarovy graf bude obsa-
hovat vSech 5 krokti metody, ze kterého se posléze vytvoii celkové hodnoceni. Graf ma po-
gatek v jeho samotném stiedu, kde nejlepsi hodnoceni z oblasti je hodnota 10. Cim vyssi

Cislo, tim lepsi vysledek.

v Oblast :
&
“o,,

Tyden :

Hodnoceni :

Minuly tyden : -
Uklid Aktudlni tyden :

Obr. 50. Autonomni pracovisté 55 (foto autor)

13.4 Vystupy z faze rizeni

Castym faktorem jakéhokoli zlepSovani, je nasledné zanedbani kontroly v¢etné fizeni
nove¢ nastavenych procest. Pro uspésné fizeni projektu pocitaje uspésného zakonceni pro-

jektu, je doporuceno nésledujici:

e sbirat a vyhodnocovat data v mési¢nich intervalech (kvalita, SMED, 5S),
e vyhodnocovat dostupnost stroje,

¢ sledovat spokojenost zaméstnancu.

Pro tizeni a dodrZovani nové nastavenych zmén, bylo pro stroj JUARISTI 1 standardi-
zovan novy jizdni tad, ktery je potteba doplnit do formélni vnitropodnikové Sablony. Déle
je potieba zaSkolit zaméstnance vetné nove piichoziho na pozici ,,upinac®. Z pohledu do-
davatelskych blokt je potfeba udrzovat komunikaci s dodavateli pomoci dokumenti CQA a
sNCR. Mimo jiné by bylo vhodné minimalizovat bloky od slévaren, takovym zpiisobem,

aby vesker¢ ptichozi odlitky nemusely koncit na stroji JUARISTI 1 kvtli interni opravé.
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14 ZHODNOCENI PROJEKTU

Na samotném zacatku projektu jsou predstaveny nalezitosti projektu a danych analyz:

e zakladni udaje projektu,
e harmonogram projektu,
e definovani cilt projektu,
e SWOT analyza projektu,
e logicky ramec,

e RIPRAN analyza.

V dalsi Casti projektu, jez prochazi fazi zlepSovani a fizeni metodiky DMAIC, byly na-
vrzeny konkrétni zlepSeni, jak redukovat plytvani zejména pfi internich ¢innostech (SET

UP) na stroji JUARISTI 1. Jedna se o konkrétni navrhy:

e snizeni SET UP ¢asii novou pracovni pozici ,,upinac®,
e upinani kusu na paletu,

e pievoz d"Andrea hlavy,

e vyrovnani osy Y standardizovanymi plechy,

e montdz d’Andrea hlavy,

e zaskladnéni nastroje VMBT,

e standardizovani programu pro obrabéni,

e 7ajiSténi druhé d”Andrea hlavy formou zasobniku.

Z pohledu dodavatelské kvality byly vytvofen novy dokument CQA a inovovany sou-
casny dokument sNCR o ptilohu 8D reportu. Ty by méli zajistit sniZeni blokovanych kust
na vstupni kontrole kvality ve spolupraci s pfimou komunikaci s dodavatelem, za kterou
bude zodpovédny SQE. Na zavér dodavatelské kvality se nastavil novy proces tykajici se

hodnoceni dodavatelti, ktery bude aplikovan v roce 2019 soucasné s planem auditu.

Pro fizeni a kontrolu byly nastaveny pro ptestavbu na stroji JUARISTI 1 nové ,,Routing*
v informacnim systému, které zajisti novou revizi (snizeni SET UP) zaddvani technologic-
kych ¢asti do vyrobnich priivodek. Tyto ¢asy se budou posléze ovétovat v modulu ,,Opera-
tion Statistics®, které ruéné zaddvaji operatofi do informac¢niho systému na zacatku a na
konci obrabéni. Vysledné hodnoty se porovnaji a soucasné verifikuji, jestli jsou dodrzovany
nové Casy jizdniho fadu. Dodavatelské bloky budou kazdy mésic vyhodnocovany ve formé

prezentaci na poradach kvality a posléze na poradach vrcholového vedeni spolecnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 99

14.1 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

V tabulce cislo 14 jsou zobrazeny jednotlivé navrhy ke zlepSeni projektu. Ke kazdému

navrhovanému feseni je uveden néaklad, bariéry a piinos.

Tab. 14. Zhodnoceni navrhovanych reseni (vlastni zpracovani)

Navrhﬁ:xlf:;ne res Niklad Bariéry P¥inos
Nova pozvlie ,,upi- 126 %84 Nevhodny beer persona- Rapidni snizeni SET-UP
nac K¢é listy
Uprava ,jezku‘ 4900 K¢ Nevhodné zvoleny design Efektivnéjsi upinani
Upraviltsjgspom 2 080 K¢ Nevhodna instalace Odstranéni plytvani — ¢ekani
Standardizovane | g 994 g Nevhodny material Efektivngjsi upinani
plechy
Momentovy kli¢ | 1150Ke | Nepouzivani zestranyza- | pey st instalace hlavy
méstnancti
Nastroj VBMT 1 890 K¢ Nevhodny nakup Odstranéni plytvani — chiize
Personalni na- 25 000 K& Neproplaceril ze strany spo- Nové poznatky
klady leCnosti
Impleme’nvt?ce scé- i Nevhodné zvolené scénate Zpétna dohl?dat?lnost proplaceni
naru vicendkladl
Pozice SQE i Nevhodny \(yber persona- Rapidni snizeni d?davatelskych
listy blokti

14.2 CASOVE A FINANCNI ZHODNOCENI PROJEKTU

Nasledujici podkapitola je vénovana casovému a finanénimu zhodnoceni projektu. Dale
budou vycisleny ndklady na projekt s naslednou dobou navratnosti investice. Na konci této

podkapitoly budou vypséana doporuceni vyplyvajici z diplomové prace.

14.2.1 Zhodnoceni projektu z pohledu dodavatelskych bloki

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo snizeni dodavatelskych blokovanych dilti na
vstupni kontrole kvality nejméné o 30 %. Pro ovéteni cile byly pouzity udaje, které byly
ovlivnény zlepSenim. Tyto tdaje byly porovnany za minulé obdobi. Prvni obdobi je od zaii
(X.) 2017 az po biezen (II1.) 2018 a druhé obdobi je charakterizovano od zaii 2018 az po
biezen 2019. Porovnani bylo provedeno procentudlnim vyjadieni neshod, které se pocitaji
formou zablokované ks ku zkontrolované ks. Modré sloupce jsou udaje za 1 obdobi a oran-
zové sloupce demonstruji vysledky po zavedeni piimé komunikace s dodavateli formou

CQA a sNCR.
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Obr. 51. Procentualni neshody (vlastni zpracovani)

Tabulka c¢islo 14 ukazuje blokované kusy, dodavatelské MRB, pomér dodavatelskych
MRB ve vztahu s blokovanymi kusy za tii riznd obdobi. Prvni obdobi (X.17 az IX.18) je
obdobi, ze kterého vychazely data pro faze métfeni a analyzy, druhé obdobi je prvni ptl rocni
obdobi z faze méfeni i1 analyzy (X.17 az II1.18) a tfeti obdobi (X.18 az II1.19) je obdobi
porovnavajici se navzdjem s druhym obdobim takovym zplsobem, aby bylo zifejmé, jaké

vzniklo snizeni (uspora v %) blokovanych kust véetné MRB na vstupni kontrole kvality.

Tab. 15. Uspora blokovanych kusii (vlastni zpracovaini)

Obdobi X.17a21X.18 | X.17 az 11118 | X.18 az I11.19 | Uspora v %
Blokovanych kusit 2233 1035 650 37,2 %
MRB dodavatelské 428 219 85 61,2 %

MRB /Ks 19,17 % 21,16 % 13,08 % 38,2 %

Z tabulky cislo 14 je evidentni, Ze zavedeni nového dokumentu CQA, inovovaného do-
kumentu sNCR a predevs§im kazdodenni komunikace s dodavateli na téma jejich neshod za-
chycené na vstupni kontrole kvality spolecnosti, se snizily blokované kusy o 37,2 %, doda-

vatelské MRB o0 61,2 % a pomér MRB ku blokovanym kustim o 38,2 %.

14.2.2 Casové zhodnoceni projektu piestavby

Pivodni délka pretypovani byla snizena o 41,6 % z ptivodnich 270 minut na navrhova-
nych 157,5 minuty. Jedna se tedy o ¢asové zkraceni 112,5 minuty v pfipad¢ pfetypovani na
stroji JUARISTI 1. Aby bylo moZné vy¢islit roéni Gsporu v piipadé zavedeni nového jizd-
niho fadu, bude potieba vychazet z dat za obdobi fijen 2017 az zati 2018 a poctu pietypovani
za tento Casovy usek. Pocet pretypovani za dané obdobi bylo na stroji JUARISTI 1 v zavis-
losti na interni opravy celkem 39krat. Toto Cislo se vynasobi usSetfenym ¢asem a vzejde

z toho celkova ¢asova uspora za dané obdobi, coz je 73 hodin a 8 minut.
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Tab. 16. Casové zhodnoceni (viastni zpracovini)

Stroi Puvodni doba | Nova doba vy- | Usporeny Cetnost Ro¢ni uspo-
J vymeény meény ¢as vymén Feny ¢as
JUARISTI 1 270 min 157,5 min 112,5 min 39 73 h a8 min

14.2.3 Finan¢ni zhodnoceni projektu piestavby

Pro vypocet financni uspory se bude brat v potaz hodinova sazba stroje, ktera ¢ini 3 336
K& bez DPH. V této cen¢ jsou zahrnuty rezijni ndklady a spotieba energie. Ro¢ni uspora €ini

243 973 K¢ bez DPH.

14.2.4 Naklady na projekt piestavby

Ptedpokladané néklady projektu vychézi z personalnich nékladii (superhruba mzda) na
novou pracovni pozici ,,upinac®, z upravy ,,jezki‘ pro efektivnéjs$i upinani kusu na paletu,
z ptidavnych kolecek na Zeleznou paletu prevazejici d’Andrea hlavu, z nakoupeni plechi,

z momentového klice a z nastroje VBMT na obrabéni.

Mzdové ndklady jsou vydéleny cislovkou tii z divodu, Ze upina¢ bude obstarivat
vSechny tfi stroje JUARISTIL namisto JUARISTI 1. Podle hrubych odhadi se pocité s vyu-
zitim na stroji JUARISTI z 50 % a zbylych 50 % bude rovnomérné rozprostieno na zbylé
stroje JUARISTI. JelikozZ se diplomova prace zabyva zkracenim internich oprav na vybra-
ném stroji, tak uZ na zakladé vysledki je vhodné zaméstnat nového ¢lovéka na pozici upinac,
aniz by se musel provadét dalsi SMED pro ovéfeni. Do personélnich ndklada jsou zahrnuty

naklady vSech zainteresovanych stran dohromady.

Tab. 17. Naklady na projekt (viastni zpracovani)

Naklady Cena za 1 ks (K¢) Cena celkem (K¢)
Mzdové naklady na novou pozici ,,upinac® | Za 1 kalendaini rok | (31 646 x 12)/3 =126 584
Uprava ,jezki 490 4900 (10 ks)
Ptidéani kolecek pro transport hlavy 520 2 080 (4ks)
Zakoupeni novych plechii set 9990
Momentovy kli¢ 1150 1150
Néstroj VBMT 1 890 1 890
Personalni naklady projektu dohromady 25000
Celkem - 171 594

Ve fazi zlepSeni padlo zlepSeni tykajici se koupi druhé d”Andrea hlavy jako samostat-
ného celku ¢i ve forme zasobniku. Nésledujici varianty jsou rozdéleny v tabulce nize z po-

hledu investice.
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Tab. 18. Naklady na druhou hlavu (viastni zpracovani)

Naklady Cena za 1 ks (K¢) | Cena celkem (K¢)
A. Koup¢ druhé d’Andrea hlavy 690 000 690 000
B. Druh4 d’Andrea hlava formou zasobniku 1 150 000 1 150 000

Pro soucasny projekt je tato investice neekonomicka, ale otevira velké moznosti do bu-
doucna pro dalsi aplikace metody SMED na strojich JUARISTI. Pied aplikovanim dalsi faze
pretypovani pro konkrétni rodinu vyrobki je potfeba provést dikladné analyzy, na kterych
se budouci pfestavba bude opirat. Prvni analyza ve spole¢nosti je provedena mnou a ¢eka se

na spusténi nového projektu, ktery neni bohuzel naplni soucasné diplomové prace.

14.2.5 Doba navratnosti investice prestavby

V ptipadé, ze se spole¢nost rozhodne pro realizaci projektu implementace metodiky
SMED na stroji JUARISTI 1, je zapotiebi vypocitat dobu névratnosti této investice. Doba
navratnosti se pocita podilem vyc¢islenym nakladtim ku pfedpokladané ro¢ni uspote plynouci

z implementace.
Doba navratnosti investice = 171 594 / 243 973 = 0,7 roku

Podle provedeného vypoctu doby navratnosti investice by se méla investice vloZena do

piestavby vratit piiblizné za tfi ¢tvrté roku.

14.3 DOPORUCENI

Podkapitola vénujici se doporuceni se bude zabyvat procesy, které by mély byt nasta-
vené ve spolecnosti, jelikoz se vyskytly v této diplomové prace nepiimo. Pokud budou tyto
procesy ve spolecnosti zavedeny, zvysi se efektivita procest zejména z pohledu dodavatel-

ské kvality a pfetypovani na ostatnich strojich.

14.3.1 Implementace scénait do IFS pro dodavatelské MRB

Ve spolecnosti jsou zavedeny MRB pomoci informaéniho systému IFS, ktery generuje
samotné vyhotoveni formulare. MRB jsou chronologicky fazeny, coz ve vysledku umoziuje
snadné dohledani v informaénim systému. Naproti tomu, uZ neni zpétn¢€ dohledatelné, jakym
zpusobem se finanéné dofesily tyto neshody. Standardnim postupem v praxi je vytvoreni
dobropisu. Dobropis se vystavuje k faktufe vydané ¢i pfijaté, jelikoZz nelze vyradit fakturu
z uéetni evidence, pokud je zaplacena &i zaGiétovana. Utuje se na stejnou ¢astku &i nizsi,

jakou byla vystavena faktura, ale s opaénym znaménkem. Diky tomu dojde k vyrovnéni
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faktury a dobropisu. Pokud se rozhodne o interni opravé, je dulezité, vicendklady vytvorené
ve spolecnosti fakturovat na dodavatele formou dobropisu. Bohuzel ve firmé neni nastaveny
zadny proces a veskera komunikace probiha formou emailli, ve kterych je snadné se ztratit.
Jedna se o Sedou zénu ve spolecnosti, kde neexistuje stoprocentni jistota, jestli byly vicena-
klady formou dobropisu proplaceny. Na zaklad¢ toho doporucuji vytvofit a nastavit novy
proces, ktery by umoznoval piehlednéjsi dohledatelnost veskerych vicendkladi na interni
opravy. K tomu poslouzi informacni systém IFS, ktery umoziiuje v modulu pro MRB vytvo-
fit ,,zalozku*, do které by se vlozily scénafe formou schvalovaci tabulky. Tato schvalovaci
tabulka by charakterizovala krok za krokem riizna zainteresovana odd¢leni. Pomoci toho, by
se zajistila veskera dohledatelnost v informa¢nim systému namisto emaild, a predevsim za-
jisténi proplaceni veskerych vicendkladl za interni opravy. Vytvotené scénaie jsou demon-

strovany v ptiloze P XV. Proces bude mnou implementovan do konce dubna 2019.

14.3.2 Analyza kofenovych pric¢in dodavatelskych bloku

S postupem casu diplomové prace, zejména koncem biezna 2019, se zacaly objevovat
prvotni pfiznaky, Ze za veSkeré dodavatelské bloky nemusi vzdy samotny dodavatel. Pro-
blémy miZou vznikat uZ béhem samotné piepravy dopravcem, azZ nevhodnym piijmem ve
spolecnosti. Ale mezi Castéj$i problémy se vyskytuji Spatné formulované objednavky, za
které je zodpovédny nakupci ve spolecnosti. Proto doporucuji zavést do mésic¢nich reportt,
které jsou vyhodnocovany kazdy mésic na poradach, analyzu tykajici se rozdéleni blokii na
dodavatelské a ndkupni. Nakupni neshody je posléze aktivné fesit s feditelem nakupu, tako-
vym zplsobem, aby se v budoucnu opakovaly co nejméné. Diky tomu se pravdépodobné

snizi mnoho dodavatelskych neshod zachycené na vstupni kontrole kvality.

14.3.3 Provedeni dalSich pretypovani

Provedeni pretypovani na stroji JUARISTI 1 pro interni opravy, otevielo firmé moznosti
provést dalsi zlepSeni na ostatnich strojich pomoci metody SMED. Vrcholové vedeni reago-
valo na tento projekt velmi pozitivné, tudiz se logicky vybizi pokraCovat v nastaveném
trendu nadale. Proto doporucuji zrealizovat dalsi ditkladné analyzy, které by se fokusovaly
zejména na standardizované dily z pohledu konstrukce. V prvni fad€ bych doporucil se sou-
stiedit na dily, které se provadi na ostatnich strojich JUARISTI tak, aby se ve vysledku vy-
platilo zakoupit dal$i d”Andrea hlavy, jelikoz se v tom skryva velky potencial pro spole¢nost.
Takova analyza je jiz vytvoifena mnou a planuje se dalsi SMED na zacatek kvétna, jelikoz

je potieba se ptizptsobit kapacitnimu planovani.
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14.3.4 Implementace interniho auditu na dodavatelskou kvalitu

Jelikoz se vytvortil novy dokument CQA, inovoval se SNCR ve formé 8D reportu, dale
se vytvoril novy systém hodnoceni dodavateli, tak je nutné vytvofit ¢i upravit interni proce-
dury, na které se bude potieba vénovat formou internich auditii. Ve spolecnosti se zajistuje
novy seznam internich auditort pro rok 2019, kteti budou prochazet veskeré procesy napiic

spole¢nosti.

14.3.5 Naméty k dalSim analyzam
V této podkapitole jsou strucné vypsané dalsi ndméty pro budouci analyzy ve firmé:

e Zavedeni motivaéniho systému pro zaméstnance — neni akceptovatelné, aby
vSichni zaméstnanci méli stejnou pruznou mzdu bez ohledu na pracovni ptistup
a osobni vykon. Soucasny stav je nevyhovujici.

e Komunikace — doporucuji zavést pravidelné tymové meetingy, na kterych se
proberou veskeré dilezité informace projektu véetné dodavatelskych bloku.

e Bezpecnost — zajistit protiskluzovy nastfik na zem u stroje, aby zameéstnanci ne-
uklouzli a nezranili se.

e Digitalizace — zajistit elektronickou formu vyrobnich privodek ve vyrobé, aniz
by oddé¢leni planovani muselo veskeré privodky tisknout a nosit osobné do vy-

roby.
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ZAVER
Hlavnim cilem projektu diplomové prace bylo snizeni dodavatelskych blokovanych
kusti na vstupni kontrole kvality v zavislosti na snizeni doby pretypovani na stroji JUARISTI

1. Celkové snizeni, jak dodavatelské kvality, tak i metody SMED, bylo nastaveno minimalné

0 30 %, ¢ehoz bylo pomoci diplomové prace uspésné docileno (strana 99 a 100).

Spolecnost v roce 2015 zazila ekonomicky rust, ktery se odrazil predevsim do zvyse-
ného objemu zakazek. Tento rist byl pfimo umérny zvySenym kontrolovanym polozkam na
vstupni kontrole kvality. Jelikoz nebyla nastavena dodavatelska kvalita, problematické dily
jako naptiklad odlitky prochazely internimi opravami na strojich, zejména na stroji
JUARISTI 1. Tento stroj patii ve spolecnosti mezi nejvytéZované€jsimi ve vyrobé, protoZe
provadi obrabéni na riznych dilech v¢etné internich opravna na odlitcich. Proto bylo nutné
zavést, jak dodavatelskou kvalitu, tak i novy jizdni fad, ktery by zajistil zkraceni ¢asi pro

pretypovani.

K tomu poslouzila metoda DMAIC, kterd pomoci jednotlivych fazi cyklu v analytické
¢asti rozkryvaji pticiny dlouhych pfestaveb a enormnich tdaji ze vstupni kontroly kvality.
Z pohledu dodavatelskych blokui bylo zjisténo, ze dodavatel nebyval v minulosti informovan
byly proaktivné feSeny ze strany spolecnosti CCIL. Nasledné se zatézovaly vnitropodnikové
stroje (JUARISTI 1), které opravovaly tyto neshody ze vstupni kontroly kvality, nez aby tyto
stroje provadély efektivni hodiny. Mezi nej€astéjs$i neshody od dodavatele bylo neprovedeni
¢i nekompletni obrobeni tésnicich ploch na ptfirubach odlitkii o rozmért 6x6 a 8x8. Z po-
hledu prestavby na stroji JUARISTI 1 pomoci metody SMED, se zjistilo, ze veSkerou praci
spojenou s odlitkem provadél sam obrabéc. Pfi¢emz vyznamna ¢ast Cinnosti byla charakte-
rizovana jako plytvani. Proto ve fazi zlepSovani byla navrzena nova pozice ,,upinac, ktera
by vyraznym zplisobem pievedla nespocet Cinnosti z internich na externi. Samoziejmé se
nejednalo o jediny navrh, ale byly navrzeny dalsi zlepSeni, které by snizili, jak interni, tak 1
externi ¢innosti. Ve fazi zlepSeni, pomoci budouciho administrativniho VSM, se zajistila
pfima komunikace s dodavateli zaméstnancem na pozici SQE. Byla vytvofena nova forma
informovani dodavatele o jeho neshodach pomoci nového dokumentu CQA a inovovaného

sNCR.

Na zéklad¢ navrht na zlepSeni se dodavatelské bloky snizily o 37,2 % a ptestavba na

stroji JUARISTI se snizila o 41,6 %. Prace je zakonena casovym a finan¢nim
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vyhodnocenim s naslednou dobou navratnosti investice z pohledu piestavby na stroji
JUARISTI 1. Néklady na projekt byly vycisleny ve vysi 171 594 K¢ a mozné uSetfeni ve
vysi 243 973 K¢, coz je z pohledu doby navratnosti investice za 0,7 roku. Na zavér projektu

jsou vypsana riizna doporuceni zajistujici plynulejsi chod v blizké budoucnosti spolecnosti.

Na zavér je nesmirn¢ dulezité si uvédomit jednu zasadni véc. V okamziku, kdy se snizi
dodavatelské bloky na vstupni kontrole kvality, zejména odlitk, asponi 0 90 %, tak se snizi
nutnost prestavby na stroji JUARISTI 1. Proto je zasadni se primarn¢ soustiedit na dodava-
telskou kvalitu, neZ na prestavbu stroje. Tim spolecnost usetti tolik cenény LEAD TIME na

projektu.

., Kazdy retéz je silny jen tak, jak je silny jeho nejslabsi clanek .

Arthur Conan Doyle
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SUPPLIER NON-CONFORMITY REPORT/
Protokol o dodavatelské neshodé
IMI CCl Brno

Project Mo./ €. Projektu

Purchase order/ Nakupni objednavka

Supplier's number/ Cislo dodavatele

Supplierf Dodavatel

Part No./Tag no./ Cislo sougdsti Oty

Part description/ Popis Edsti

Issued datef Created by/ Datum vydanif Vytvoril

Issue description [ Popis problému

Proposed solution [ Navrhované reseni

Related non-conformities [ Souvisejici neshody

Verification [ Ovefeni Date [ Datum

MNCR Closed by [ Uzavieno




PRILOHA P1V: VZOROVE MRB

IMI CCI

Report: Printed by Current Date:

Material Review Board Case EXGCCINZCHLUP

Commient

Crdered by:
EXGCCINZCHLUP

Exgeution Time

Order Time:

Job 14!

Report Conditions:
Site: CZ01

MRB Case [D:

IMICCI Created:
Material Review Board Case
Part Submitted to MRB
MRB Case ID Description MRB pro vyrobni objednavku
Polozka
Non-Conformance Description NDT
Site Site Description CCIBmo
Part No Part Description BODY MACHINING, 8" x 8", ANGLE,
JOB RATED, HUB
Qty Submitted 1 Created Date
Source Type SHOP ORDER WIP Part Revision 1
Notes: Unacceptable linear indication
(2mm) and rounded indication
(2mmy) on circular (detail Z on
drawing). See attached pictures.
Indications are outside the sealing
surface and repair would be really
difficult to perform.
Nepfipustna lin. + okrouhla idikace
2+2 mm na cirkularu (det."Z").
Oznacgeno. Viz foto.
opraveno 11.4,2016 bez privodky
Order No: 7085
Release No: *
Sequence No: *
Operation No: 50
Report Material Review Board Case IFS Applications Page
IMI CCI Created
Material Review Board Case
Serial No Lot/Batch No Projectld Activity Seq Quantity Heat No
" 1

Disposition Code
RETURN

Disposition Information
Disposition Description Completed By
Return

Disposition Line Qty
1




PRILOHA P V: DATABAZE BLOCK FORM TRACKER

Pofadové ~ . o 5 Cislo pravodni . . . . Celkem |Zablokova . Vykomunike
. Popis problému Cislo projektu Dodavatel Nazev dilu Part no. Cislo wjkresu i Datum Tyden Finalni Status
dislo dokumentace kusti no odchylk
- - - - - - -
Turdost disku 38-46 HRC - naméfeno dodavatelem 165 HY
331 (pfevodnik) ATD029806 123530 Bodycote Disk stack ATD029806 1 1 12.01.2018 2018/2 Released without rework/ uvelnéno bez oprav
Lamely/otvory-=13x10 - provedeno na 14x10 otvord
-*3% 6 - provedeno na 2 x 6 otvord
332 £1 A21004CZ 122537 Bodycote Disk stack 528705001 2 1 12.01.2018 2018/2 Released without rework/ uvelnéno bez oprav
1) 354c7 (353 .583-353 64) je 353,55
) 20H7 (+0.021) je 20.1 (v hloubce 72) 20.97 {v hloubce 69 - 2
333 druhé strany) A17987C2 107820 Hartownia TS Zbaszynek Sp.z 0.0 Plug 51392075 5139207 1 1 12.01.2018 2018/2 Released without rework/ uvelnéno bez oprav
1) Ostriny v pruniku der na sebe kolmych 20 H7 / 80 HE (2x)
334 2) 20 H7 (+0,021) merenc 19,930 mm Y124549 124543 Hartownia TS Zbaszynek Sp.z 0.0 Plug Class 5 51392075 1 1 12.01.2018 2018/2 Released with rework to hour/ uvolnéno s opravou d:
1) Ostriny v pruniku der na sebe kolmych 20 H7 / 60 HE (2x)
2) 20 HT (+0,021) merenc 19,905 12,930 mm
335 3) 280 c7 (279,648 - 279,700) mereno 279,625 mm 0056447 124358 Hartownia TS Zbaszynek Sp.z 0.0 Plug Class 5 51388511 1 1 15.01.2018 2018/3 Released with rework to hour/ uvoln&no s opravou d
Zavit M30x2 nejde skrz.
Nepruchozi z wkresove prave strany.
336 Protahnout zavity A17561CZ 123981 Spousta Dalibor Lower flange 50121509 1 1 15.01.2018 2018/3 Released without rework/ uvoln&no bez oprav
Na kuse neni udelany zinek
Viz. pozadavek na wykrese + poznamky v pruvodce :©
, kompletni abrobeni vcetne zinkovani”
337 POZOR - kus jeste nechat narazit, nez pujde na zinek! A17561CZ 123982 Spousta Dalibor Upper flange 50121343 S013139_rev.Q 1 1 15.01.2018 2018/3 Released without rework/ uvolng&no bez oprav
338 zalomeny vrtak - 1 ks A14800C7 57715 MT-metal Trade Drain Stud 100011790 12| 1 15.01.2018 2018/3 Released without rework/ uvolnéno bez oprav
1) Cirkular 3.2-6.3 obroben na vrchnim Zele (wrobeno dle
dodaného wykresu RO1), ale funkéné by mél byt v hloubce
2.35+0.06 - ta je 240 - info T Kudrna
339 2) Chybl rafeni na obou pfirubach A10691CZ 5100101223-1-1 Jsons foundry PVT. LTD. Body machining 1C0001851 1 1 16.01.2018 2018/3 Rework IMI CCl Brno/ Oprava IMI CCl Brno (MRB)
340 Chybi rafeni na obou pfirubdch A10691CZ 5100101223-2-1 Jsons foundry PVT. LTD. Body machining 100001772 1 1 16.01.2018 2018/3 Released with rework to hour/ uvolnéno s opravou d
0d 12.1. nedodan rozmerovy protokol pro
5100104105-2-2
VMR 20076
Resi: V.Kubena, LPrchalova , O.Vrzal
Viz. prilozena komunikace
PO 10TI DNECH DODAN PROTOKQOLS NEPLATNYMI
341 HODNOTAMI Y15267CZ 5100104105-2-2 GOTTI Giuseppe, Carpenteria Meccanica OUTPIPE,HBSE,DN700,35,Gr.91 103243751001 1 1 16.01.2018 2018/3 Rework IMI CCI Brnof Of 5318 + 5320
342 njhy + sekanec na pruméru 56 ¢7 - (pfed Teniferem) A20095CZ 124784 Spousta Dalibor Stem 51384239 1 1 17.01.2018 2018/3 Released with rework to hour/ uvoinéno s opravou ds
343 005644C7 123781 Spousta Dalibor Stem #56 M55X2 51387257 1 1 17.01.2018 2018/3 Released with rework to hour/ uvolnéno s opravou di

Pricna ryha na ¢ 56 c7 / Ra 0,5 (znacena na kusu)




PRILOHA P VI: VYKRES ODLITKU

BODY MACHINING
8" x 8", GLOBE, RF

SECTION A-A

BOTH ENDS .
1 5° R3 (20 OFFSET)
\"‘] / xf I [ KD
1: Z.8ll S
(o]
Cf / | o
4 : o
W]y L] DETAIL Z
15 SCALET:2
: BOTH ENDS
+3.2
- 4] 0
B3 (2

pin BREAE SHARF

2P

B25THREL




PRILOHA P VII: FOTOGRAFIE MERENI TESNICi PLOCHY




PRILOHA P VIII: ZAZNAM CINNOSTI SMED - MERENI

Sﬁg' Kategorie Description of Present activity min| m
1 Manipulace Odvoz kusu do zény pro hotové kusy 0 0
2 Administrativa Odstipnuti a nastipnuti nové prace 1 5
3 Administrativa Kontrola routing sheetu operaci v IFS 6 4
4 Administrativa Studovani vykresu na zakladé routingu v IFS 8 1
5 Manipulace Odchod pro jefab 1 6
6 Manipulace Dovezeni jefabu ke kusu 0,5 2
7 Manipulace Odvoz kusu k paleté 0,5 2
8 | Upinani a odepinani Upinani kusu na paletu 18 1
9 Mé&feni Rozméreni uhelnikem kvuli kolmosti 3 1
10 Manipulace Pomoci jefabu bere paletu s kusem 2 1
11 Manipulace Odvezeni palety na stul stroje 2 4
12 | Upinani a odepinani Upnuti sondy do pinoly osy W 4 2
13 Méreni Pomoci sondy dorovnavani kusu (nacisto) 3,5 1
14 Méreni Vyrovnavani osy Y plechy 18,5| 35
15 Méreni Vyrovnavani osy B sondou 7 2
16 Mé&feni Definovani nulového bodu X,Y,B 8 1
17 Chlize a hledani Hledani d'Andrea hlavy 2 10
18 Chlize a hledani Chuze k jinému stroji 2 30
19 Chiize a hledani Nalezeni d'Andrea hlavy 1 3
20 Chuze a hledani Odchod pro elektricky paletak 1 25
21 Cekani Cekani na elektricky paletak 15 0
22 Chuze a hledani Odjezd s elektrickym paletakem pro hlavu 1 25
23 Manipulace Manipulace s paletakem a hlavou 1 3
24 Manipulace Paletakem doveZeni d'Andrea hlavu ke stroji 1,5 | 45
25 Manipulace Odvezeni paletaku na plvodni misto 1 25
26 Manipulace Zajisténi jefabu 1 4
27 Manipulace Uvazani d'Andrea hlavy na jefab 2,5 1
28 Manipulace Pfevoz d'Andrea ke stroji 1,5 3
29 Ovladani stroje Demontaz krytek konektoru a oc€idténi ploch 4,5 2
30 | Upinani a odepinani Montovani AKU 12 matek z hlavy 10 1
31 Manipulace Finalni upinani d'Andrea hlavy ke stroji 3,5 2
32 | Upinani a odepinani Odjezd jefabem 1,5 1
33 | Upinani a odepinani Referovani 2,5 1
34 Chulize a hledani Hledani nastroje VBMT platku s R 0,8 1 4
35 Chiize a hledani Odchod do vydejny 05| 35
36 Cekani Vydejna ma zavieno (Cervené svétlo) 4 0
37 Chuze a hledani Zajisténi nastroje ve vydejné 1 0
38 Chlize a hledani Pfichod z vydejny 05| 35
39 Méreni Pfiprava nastroje VBMT platku s R 0,8 2 5




40 | Upinani a odepinani Upnuti nastroje 2 6
41 Ovladani stroje Definovani nulového bodu U a Z 2,5 1
42 Ovladani stroje Psani programu 7 0
43 Ovladani stroje Simulace programu 1,5 0
44 Obrabéni Obrabéni prvni strany 20 0
45 Obrabéni Kontrola profilomé&rem (drsnomérem) 5 0
46 Obrabéni Konec obrabéni prvni strany 0 0
47 Manipulace Otoceni stolu o 180° 4 3
48 Méreni Pomoci d'Andrea hlavy dorovnani kusu (nacisto) 8 1
49 Mé&reni Definice nulového bodu X,Y,B 7 1
50 Ovladani stroje Definovani nulového bodu v ose Z 3 1
51 Obrabéni Obrabéni druhé strany 20 0
52 Obrabéni Kontrola profilomérem (drsnomérem) 5 0
53 Obrabéni Konec obrabéni druhé strany 0 0
54 | Upinani a odepinani Odepinani palety ze stolu jefabem 6 6
55 | Upinani a odepinani Odepinani kusu z palety 7 3
56 Manipulace Odvoz palety do zény pro hotové kusy 1 4
57 Ovladani stroje Referovani na osu W 3 3
58 Manipulace Zajisténi jefabu 5 6
59 | Upinani a odepinani Odmontovani konektord a Sroubl 4 3
60 Manipulace Jefabovani hlavy do pfipravku 2 2
61 Chuze a hledani Odchod pro elektricky paletak 1 25
62 Cekani Cekani na elektricky paletak 4 0
63 Chlize a hledani Odjezd s elektrickym paletakem pro hlavu 1 25
64 Manipulace Manipulace s paletakem a hlavou 2,5 2
65 Chiize a hledani Paletakem dovezZeni d'Andrea hlavu 1,5 45
66 Chuze a hledani Vraceni paletaku na pavodni misto 1 25
67 Chiize a hledani Vraceni se ke stroji 1 25
68 Administrativa Odstipnuti prace 0,5 2
SET UP 220 | 517
RUN TIME 50




PRILOHA PIX: LAYOUT VYROBY
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PRILOHA P X: DETAILNI ROZBOR CINNOSTI SMED

Dist-

Seq. . .. .. Time :,", = é « Comments, Additional facts,
No Kategorie Description of Present activity (mins) (a;:'lt(;:) E S X pr Improvements...
. Odvoz kusu do zoény pro hotové Pfedchozi krok byla demontaz
! Manipulace kusy 0 0 / / upnutého kusu z upinaci desky
2 Administrativa | OdStipnuti a nastipnuti nové prace 1 5 X
3 Administrativa Kontrola routlngI;FsSheetu operaci v 6 4 x
4 Administrativa Studovani vy_kresu na zakladé rou- 8 1 X
tingu v IFS
5 Manipulace Odchod pro jefab 1 6 X velké plus HSE pouziti rukavic
6 Manipulace Dovezeni jefabu ke kusu 0,5 2 X
7 Manipulace Odvoz kusu k paleté 0,5 2 X
8 Upma:'é‘il,()dep" Upinani kusu na paletu 18 1 X kostky, Srouby, matky
9 M&Feni Rozméfeni uhelnlll<em kvuli kol- 3 1 X nahrubo
mosti
10 Manipulace Pomoci jefabu bere paletu s ku- 2 1 x
sem
11 Manipulace Odvezeni palety na stul stroje 2 4 X
12 Upmarr]]'a.il,Odep'_ Upnuti sondy do pinoly osy W 4 2 X velké plus HSE pouziti rukavic
R Pomoci sondy dorovnavani kusu
13 Méreni (nadisto) 3,5 1 X
e oy hledani pliskd --> nedostatek ty-
14 Méreni Vyrovnavani osy Y plechy 18,5 35 X SizovanyehIpIEKG
15 Méreni Vyrovnavani osy B sondou 7 2 X
16 Méreni Definovani nulového bodu X,Y,B 8 1 X
17 | Chlze a hledani Hledani d'Andrea hlavy 2 10 X u vlastniho stroje
q - q g - k JUARISTI 2 a posléze
18 | Chulze a hledani Chuze k jinému stroji 2 30 X JUARISTI 3
19 | Chlze a hledani Nalezeni d'Andrea hlavy 1 3 X
20 | Chuze a hledani Odchod pro elektricky paletak 1 25 X vychozi misto na odjehleni
21 Cekani Cekani na elektricky paletak 15 0 X
25 | Chize a hledani Odjezd s elektrickym paletakem 1 25 .
pro hlavu
23 Manipulace Manipulace s paletakem a hlavou 1 3 X
. Paletakem doveZeni d'Andrea
24 Manipulace hlavu ke stroj 1,5 45 X
25 Manipulace Odvezeni palet'aku na plvodni 1 25 .
misto
26 Manipulace Zajisténi jefabu 1 4 X
27 Manipulace Uvazani d'Andrea hlavy na jefab 2,5 1 X
28 Manipulace Pfrevoz d'Andrea ke stroji 1,5 3 X
29 Ovladani stroje Demontaz kryvte!< konektoru a o€is- 45 5 X
téni ploch
30 Up'”a’r‘];fdep" Montovani AKU 12 matek z hlavy | 10 1 X
31 Manipulace g uplnanlsggindrea AR 3,5 2 X velké plus HSE pouziti rukavic
32 Up'”a’r‘]gf]fdep" Odjezd jefabem 15 | 1 | x
33 Uplnar:]g?”odepl- Referovani 25 1 X
q . . | Hledani nastroje VBMT platku s R pro cirkular 3,2 a 6,3 (posuv
34 | Chuze a hledani 0.8 1 4 X 0,37/ot)
35 | Chuze a hledani Odchod do vydejny 0,5 30 X




Vydejna ma zavreno (Cervené

36 Cekani svétlo) 4 0 ¢ekani na zaméstnance vydejny
37 | Chuze a hledani Zaijisténi nastroje ve vydejné 1 0
38 | Chuze a hledani Pfichod z vydejny 05 | 30
39 Méfeni Friprava nastroje VBMT platkusR | 5 | 5 méfeni a kalibrace
Upinani a ode- L. .

40 pinani Upnuti nastroje 2 3
41 Ovladani stroje Definovani nulového bodu U a Z 2,5 4 postupne a sys\}::ﬂiatlcke namero-
42 | Ovladani stroje Psani programu 7 0
43 | Ovladani stroje Simulace programu 1,5 0
44 Obrabéni Obrabéni prvni strany 20 0 start RUN TIME
45 Obrabéni Kontrola profilomérem (drsnomé- 5 0

rem)
46 Obrabéni Konec obrabéni prvni strany 0 0 end RUN TIME
47 Manipulace Otoceni stolu o 180° 4 3

P Pomoci d'Andrea hlavy dorovnani

48 Méreni kusu (nacisto) 8 !
49 Méreni Definice nulového bodu X,Y,B 7 1
50 | Ovladani stroje | Definovani nulového bodu v ose Z 3 1
51 Obrabéni Obrabéni druhé strany 20 0 start RUN TIME
52 Obrabéni Kontrola profilomérem (drsnomeé- 5 0

rem)
58] Obrabéni Konec obrabéni druhé strany 0 0 end RUN TIME
54 Upm;:;iode- Odepinani palety ze stolu jefabem 6 6
55 | Upinani a ode- Odepinani kusu z palety 7 | 3

pinani
56 | Manipulace | Odvozpalety dk?; Sz;’”y prohotové | 4 | g jerabem
57 | Ovladani stroje Referovani na osu W 3 3 U7zt [l OB IIIE S - G
montaz hlavy
58 Manipulace Zajisténi jefabu ) 6 Cekani na jefab z jiného stroje
59 Upl'né’nl"a’ode- Odmontovani konektord a Sroubl 4 9
pinani

60 Manipulace Jefdbovani hlavy do pfipravku 2 2
61 | Chlze a hledani Odchod pro elektricky paletak 1 25
62 Cekani Cekani na elektricky paletak 4 0
63 | Chize a hledani QOdjezd s elektrickym paletakem pro 1 25

hlavu
64 Manipulace Manipulace s paletakem a hlavou 2,5 2
65 | Chize ahledani | & aetakem dﬁl‘;f,ﬁe”' BATERE g5 | 4z Zpé&t na pavodni misto
66 | Chlze a hledani | Vraceni paletaku na pGvodni misto 1 25 odjehleni
67 | Chlze a hledani Vraceni se ke stroji 1 25
68 Administrativa Odstipnuti prace 0,5 2 Konec SMED

SET UP 220 | 517
RUN TIME 50




PRILOHA P XI: LOGICKY RAMEC

LOGICKY RAMEC - SniZeni blokii na vstupni kontrole kvality véetné dodavatelskych MRB v zavislosti na zkriceni doby u internich oprav na stroji JUARISTI

1 pomoci metody SMED
Popis projektu Objektivné ovéritelné ukazatele Prosti‘edky ovéieni Rizika
Zamér projektu: Zvyseni trzniho podilu a zvySeni Cis- | Pravidelné pitlrocni zhodnoceni /

Zvyseni konkurenceschopnosti na trhu

tych ziski

firmy

Cile projektu:

Snizeni blokll na vstupni kontrole kvality véetn¢ do-
davatelskych MRB a snizeni ¢asu pietypovani u stroje
JUARISTI 1

Zkraceni doby pietypovani a snizeni
blokli véetné MRB o 30 % oproti pi-
vodnimu stavu.

Megsi¢ni porady vedeni v zavis-
losti na reportech kvality a tech-
nologie

Vystupy:

1.Zpracované analyzy sou¢asného stavu z pohledu do-
davatelské kvality a metody SMED.

2.Navrhy a opatfeni na snizeni blokll na vstupni kon-
trole kvality.

3.Navrhy na zkraceni doby soucasného pietypovani.
4.Vytvoreni nového jizdniho fadu.

1. Zjistén soucasny stav dodavatelské
kvality pomoci VSM plovoucich drah
2. Statistické udaje z Block Form Trac-
keru

3. Vytvofeni minimalné dvou pozme-
novacich navrhi

4. Snizeni doby pfetypovani

1. DP — kapitola 9.1 a 10.1

2. DP —kapitola 9.2 2 10.3 a 13.1
3. DP — kapitola 12.2

4. DP — kapitola 12.2.2

Rozvazani spoluprace s firmou
Neochota zaméstnancti pro zmény
Chybné méteni a analyzy

Spatné stanoveni harmonogramu a
kalkulace projektu

Navrhované zmény nebudou imple-
mentovany

Nedostacujici zaskoleni zaméstnancti
Vysledné naklady budou vyssi

Klicové ¢innosti

Vstupy a zdroje

Casovy ramec aktivit

Predbézné podminky

1.1 VSM administrativni na dodavatelskou kvalitu
véetné navrhu na zlepseni

1.2 Sbér dat ze vstupni kontroly kvality

1.3 Analyza dat ze vstupni kontroly kvality

2. Propojeni dodavatelské kvality s metodou SMED

3.1 Vybér stroje v zavislosti na interni opravy
3.2 Zdokumentovani vychoziho stavu
3.3 Identifikovany potencidly pro zlepSeni

4.1 Budouci stav VSM

4.2 Nové udaje ze vstupni kontroly po zavedeni navr-
hovanych opatteni

4.3 Vytvoreni nového jizdniho fadu

Brainwritting a Brainstorming,

Block Form Tracker, Block Rate &
Material Review Board, Dodavatelské
bloky

Block Form Tracker + IFS Application
= upraveni databaze Rework Tracker

Layout pracovité, videozaznam, Spa-
gety diagram, utilizace, fotografie,
Workshop, Paretovy analyzy

1.1 Za¥i 2018
1.2 Rijen 2018
1.3 Rijen 2018

2. Rijen 2018

3.1 Listopad 2018
3.2 Prosinec 2018
3.3 Leden 2018

4.1 Rijen 2018
4.2 Biezen 2019
4.3 Unor 2019

5. Implementace zmén a Skoleni zaméstnancti

5. Duben a7 Cerven 2019

Schvalena tématika DP

Projekt schvalen vedenim firmy
Spravné ziskani dat pro méfeni
Spravné pofizeny videozaznam
Spravné definovat jednotlivé ¢innosti
procesu pietypovani

Diraz na efektivitu navrhované
zmeény, jejich minimalni zatéz pro
firmu

Nutna komunikace se zaméstnanci
Spravné vyhodnoceni analyz

Spravné definovany kroky pro zlep-
Seni




PRILOHA P XII: ANALYZA RIPRAN

Rozvazani spoluprace s firmou

Nesplnéni terminu

Neochota zaméstnancti pro zmény

Neprovedeni zmén

Chybné méfeni a analyzy

Akceptace rizika

Neptesny projekt

Spatné stanoveni harmonogramu

a kalkulace projektu

Motivace zaméstnanci

Dlouha navratnost

projektu

Navrhované zmény nebudou im-

plementovany ze strany vedeni

Pravidelna konzultace s vedenim

Ztrata ¢asu veetné fi-

nanci

Nedostacujici zaSkoleni zaméest-

nancti na stroji

Akceptace rizika

Nedodrzeni nového

jizdniho tadu

Vysledné naklady budou vyssi

nez navrhované

Spravné¢ definovat pfinosy

Neochota ze strany

vedeni implementace

Akceptace rizika

Predbézné vycislit financni dopad

projektu a prezentovat vedeni




PRILOHA P XIII: DOKUMENT CQA

IMI CCl Brno

CUSTOMER QUALITY ALERT

Purchaes order: Projsct no: Typs of claim:
Cisko objednduky: Ciska projeidy Ty nashady:
Deabs Indtiated: Supplier:
Datum pfiietr - Doggvak!
TeE - Technical
Customsr part No: Numibsr of ciaim: Techalckd
Zakaznicks Ersin any sl reklamans
Part description: Diate of clsim:
Popls anu: Datum vytvafent Logistic
Istickd
Quantity: Claimed gy ‘Drdered qiy: Created by: Lo
Mkt (EpoE) (o) Wyl

OK 715 - shodny dil

NOK /15 NOT - neshodny dil

Problem description ! Popis problemu

WWHAT Ie tha subject of non-conformity in compariesn to 2 conforming part?
Coo jer pladmiitern nesshody v porovrni se shodmpm dilem 7

WWHY I8 It 2 non-conformity? explan the effect.
Frof je fo neshoda? WysEtl gopad

Customer requirements / Pozadavky zakaznika

Due date
Temmin

Responsibility
Ddpovédnost

Ukandiens

Send the email to the customer about the receiving of the COA .
Zaslat email zakaznikovi o prijeti COA.
(sent reply vio email / posiot odpovéd emailem)

Check the warehouse, Eimination of the MOK part/s determined for IMI CCl Brivo,
Provest kontrodu skladu, EEminovat neshodné kusy uréens pro IMICCl Brio,
(intemally ot the supplier / intemé u dodavatele)

neet all involved people with the Customer Quality Alert [COA).
Sernamit viechny zainteresovane pracovniky o obsahu COA.
(intemally ot the supplier / intemé u dodavatele)

Creation of the kst of all involved people |ate; Name; Signature)
Vytwofit seznam vEech seanamenyrch Bidi. (Datum; Iméno; Podipis)
{intermally ot the supplier / intemé u dodgvgtele)

Fillin the COA [Customer requirements) + send back the complete COA
Vypinit COA (PoZadavky zakamika) + poslat zpét kompletni COA
{==nt QA vig email / poslot COA emailzm)

Al actions m




PRILOHA P XIV: NOVY JiZDNi RAD

: Dist- | § | 8 »
k) Kategorie Description of Present activity T|!ne ance | § | & SRS, Ae C e
No (mins) (mtrs) | E % | facts, Improvements...
= | w
Predchozi krok byla de-
1 Manipulace Odvoz kusu do zény pro hotové kusy 0 0 / montaz upnutého kusu z
upinaci desky
2 Administrativa Odstipnuti a nastipnuti nové prace 1 5 X Zacatek SMEDU
3 Administrativa Kontrola routing sheetu operaci v IFS 6 4 X
4 Administrativa Studovani vykresulgg zakladé routingu v 8 1 N
5 Manipulace Odchod pro jefab 1 6 X Zacatek prace upinace
6 Manipulace Dovezeni jefabu ke kusu 0,5 2 X
7 Manipulace Odvoz kusu k paleté 0,5 2 X
8 Upmar:;ﬂodem- Upinani kusu na paletu 8 1 X kostky, Srouby, matky
9 Méreni Rozmeérfeni uhelnikem kvali kolmosti 3 1 X nahrubo
10 Manipulace Pomoci jefabu bere paletu s kusem 2 1 X
11 Manipulace Odvezeni palety na stll stroje 2 4 X
12 Uplnanlta 'odepl- Upnuti sondy do pinoly osy W 4 5 X velké plus HS!E pouziti ru-
nani kavic
13 Mé&Feni Pomoci sondy d9rovnavan| kusu (na- 35 1 X
Gisto)
14 Mé&feni Vyrovnavani osy Y plechy 55 35 X
15 Mé&feni Vyrovnavani osy B sondou 7 2
16 Mé&feni Definovani nulového bodu X,Y,B 8 X
17 | Chaze a hledani Hledani d'Andrea hlavy 2 10 x | paralelni Cinnosti obrabéce
a upinace
18 | Chiize a hledani Chtize k jinému stroji 2 30 x | paralelni Cinnosti obrabéce
a upinace
19 | Chize a hledani Nalezeni d'Andrea hlavy 1 3 x | paralelni ginnosti obrabéce
a upinace
20 Manipulace Dovezeni d'Andrea hlavu ke stroji 15 | 30 x | paralelni Cinnosti obrabéce
a upinace
21 Manipulace Zaijisténi jefabu 1 4 X
22 Manipulace Uvazani d'Andrea hlavy na jefab 2,5 1 X
23 Manipulace Pfevoz d'Andrea ke stroji 1,5 3 X
24 Oviédani stroje Demontaz krytek konektoru a o€isténi 25 > X
ploch
25 Up'”a’r‘]';‘] |,°dep" Montovani AKU 12 matek z hlavy 3 1| x
26 Manipulace Finalni upinani d'Andrea hlavy ke stroji 1,5 2 X
27 | Upinania odepi Odjezd jefabem 15 | 1 |x
og | Upinani a odepi- Referovani 25 | 1 |«
nani
29 Méfeni Pfiprava nastroje VBMT platku s R 0,8 2 5 X méfeni a kalibrace
30 | Upinani a odepi- Upnuti nastroje 2 3 X
nani
31 Ovladani stroje Definovani nulového bodu U a Z 2,5 4 X
32 Ovladani stroje Psani programu 2 0 X
33 Ovladani stroje Simulace programu 1,5 0 X
34 Obrabéni Obrabéni prvni strany 20 0 X start RUN TIME
35 Obrabéni Kontrola profilomérem (drsnomérem) 5 0 X
36 Obrabéni Konec obrabéni prvni strany 0 0 end RUN TIME
37 Manipulace Otoceni stolu o 180° 4 3 X
38 Mé&feni Pomoci d'Andrea thvy dorovnani kusu 8 1 x
(nacisto)
39 Méreni Definice nulového bodu X,Y,B 7 1 X
40 Ovladani stroje Definovani nulového bodu v ose Z 3 1 X




41 Obrabéni Obrabéni druhé strany 20 0 start RUN TIME
42 Obrabéni Kontrola profilomérem (drsnomérem) 5 0
43 Obrabéni Konec obrabéni druhé strany 0 0 end RUN TIME
44 Upiné?\;‘:‘fdep"' Odepinani palety ze stolu jefabem 6 6
45 Upinérr:iéiiodepl'- Odepinani kusu z palety 7 3
46 Manipulace Odvoz palety do zény pro hotové kusy 1 8 jefabem
47 Administrativa Odstipnuti prace 0,5 2 Konec SMEDU
48 Ovladani stroje Referovani na osu W 3 3 uvedenigt(; SEVOdth
49 Manipulace Zaijisténi jefabu 5 6 Cekani nasj;fgjib Z jiného
50 Upinér;i;ﬁodepi— Odmontovani konektort a Sroubl 4 9
51 Manipulace Jefabovani hIav;;g;tp;r)lpravku (zelezna 9 9
52 Chlize a hledani Dovezeni d'And;?gtglavy na plvodni 1,5 45 Konec prace upinace
SET UP 107,5 | 107
RUN TIME 50

220 - 107,5 = 112,5

N USPORA

517 — 107 = 410 M USPORA




PRILOHA P XV: SCENARE MRB

Dodavatel

Return to Rework —

. Scrap to Credit Return to Credit Return to Rework
Oprava do hodiny

a Q Q Q

ZaloZeni MRE zaloZeni MRE zaloZeni MRE

ZaloZeni MRE

v v v v

Pur Inter. Log. Inter. Log. Inter. Log.

predani dodavateli Prevaz do zony Prevaz do zony

Prevaz do zony

v v v v
Pur F F F

Prevzeti od dodavatele Parovani faktury Parovani faktury = CM

Parovani faktury

v v v v

Q Pur Pur Pur

Uzawfeni MRE potvrzeni od dodavarele komunikace na dodavatele

Komunikace na dodavatele

v v v v

F F Inter- Log.
Patvrzeni o pfijeti CM credite Hote Piavoz do zony
L Q _ Inter. Log. Pack
Uzawreni MRE a 50 Line Pievoz do zany Zabaleni dilu k odeslani

v 7 v

Konec Pack Q
Zabaleni dilu k odeslani

Vytworeni wrathky

v v

Q Incom
Vytvoreni wratky

Potwrzeni prijeti dilu zpét

v v




PRILOHA P XVI: HODNOCENI DODAVATELU

ccCl Supplier evaluation scorecard
I SUPPLIER

Supplier

Date of evaluation

Period evaluation

Points

|QUALITY quality of deliveries

|LD'GISTIC delivery dates (on time deliveny)

RELATIONSHIP Comm ercial reactivity
Perenity on the market (financial health}
Cormmercial relationships
Logistic relationship
Docum entation’s guality
Relatiznzhips with CC1 Brno
Readivity
COrganization in project development
Technical support efficiency
Readivitwreliability on quality issue
Complete

COST Conformity of cost on offer and invoiced value
Bonus agreement
Competitivity on the market
Cost reduction
Complete
COMPLETE EVALUATION

Key (A) == 00

Approved (B) == 80 = 90

Condition (C) ==0« 80

COMMENTS IMI CCl expect the place for further price negotiation
Actuator production tracking to be established




