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Shrnuti




Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spoleénost: | XXXYYY, s.r.o. Oblast 1 _ 8 Druhu plytvani
1) Nadprodukce; 2) Prostoje/€ekani; 3) Transport; 4) Zbytecné operace; 5) Zasoby; 6) Pohyb; 7) Pfepracovani a opravy; 8) Nevyuzity lidsky potencial. Absence plytvani naznacuje, Ze zaméstnanci zavodu netoleruji
mrhani vlastni praci.
Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
1 Néktefi manazefi mluvi o plytvani, neprovadeéji v§ak zadnou soustavnou realnou ¢innost zamérenou na vybudovani povédomi a rozvoj dovednosti. Plytvani je nadmérné u vétsiny prostor, procesu,
Cinnosti a aktivit.
2 Plytvani je feSeno jen v omezené mire, bézné jen u velkych projektll. Zaméstnanci nejsou pravidelné seznamovani s mirou plytvani a rezervami, maji omezené povédomi o 8 druzich plytvani. Mira
plytvani je vysoka.
3 VétSina zaméstnancu si je plytvani védoma. Je zaveden systém umoziujici zaméstnancim sniZit plytvani, mira plytvani vsak je zjevna.
4 Vsichni zaméstnanci jsou ,zainteresovani na identifikaci plytvani, eliminace plytvani je béznou praxi. Na eleiminaci plytvani se pracuje v tymech. Mira plytvani je nizka.
5 V&echny stupné organizace se pravidelné zapojuji do aktivit specialng zamérenych na snizeni plytvani. Urovné plytvani patfi k nejlepsim v odvétvi.
Stupen
hodnoceni 5.+ 6.3.2012 1
k datu :
Pozitivni » Stanoveni Min / Max. mezioperacnich zasob u vybranych nakupovanych dilt a doplfiovani formou KANBANu
.. » Stanoveni pojistnych zasob, ovSiem na dalku z Némecka - operativné se s timto pracuje v oddéleni planovani vyroby
pozorovani k 5.+ 6.3.2012
datu:
1) Nadprodukce - oblast s rezervami, nebot vyroba vSemi procesy probiha kontinualné v davkach, ovSem neni fizena posloupnost a poradi zakazek - neni vybalancovan strojni a
mimostrojni ¢as (kapacita)
2a) Prostoje - nejsou uchopitelné datové podklady, neni mozno nic analyzovat, relevantné sledovat efektivitu, kapacity stroji a zafizeni
2b) Cekani - potencial zejména ve vybalancovani montaznich linek a vyuziti Yamazumiho diagramu
3) Transport a manipulace - vyuzivany unifikované transportni voziky, manipulace mezi operacemi a procesy probiha ru¢né
4) Zbyte¢né operace - neni sledovano FTT (proces vyroby na poprvé)
5) Zasoby - v této oblasti se pracuje celkem pfiznivé, vzdy adekvatné ve vztahu k pozadavkim zakazniku, otdzkou je skladové hodpodarstvi, nakup materialu a stavy expedice
6) Pohyb - zejména prace s ERGONOMII a pohybem ¢&lovéka na jednotlivych pracovistich je prostor pro zlep$eni, na éemz je nezbytné vidét velky podil od procesniho inZenyrstvi jako
pfipravy
Prilezitosti k 5 +6.3.2012 7) Piepracovani a opravy - zahrnuje 2 a2 3 pracovniky denné
datu: . o 8) Nevyuzity lidsky potencial - zde jedno doporuceni za vSechny => systematicka planovana tymova prace na neustalém trvalém zlepSovani eliminuje a nahrazuje kazdodenni operativu
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spoleénost: | XXXYYY, s.r.o. Oblast 2 _5S

1S_Tridéni (Seiri); 2S_O0rganizace a usporadani (Seiton); 3S_Udrzovani a zména navyku (Seiso); 4S_Standardizace, pravidla (Seiketsu); 5S_Upevnovani a zlepSovani (Shitsuke).

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
1 Firemni procesy nejsou dobfe organizované, v ramci mistnich provoznich podminek mohou byt znecisténé, nachazi se zde velké mnozstvi nevyuzivanych prostfedk(i. Zaméstnanci nerozpoznaji, kde a v
jakém mnozstvi se vyskytuje material. Neprovadi se audit 5S.
2 V nékterych ¢astech procesu jsou stale nepotiebné polozky, organizace a usporadani pracovisté vSak v urcitych ¢astech dosahuje pozitivnich zmén. Metodicky se mlize i zavadét pilotni pracovisté 5S.
Vétsi ¢ast procesu vSak "vlastni pfiznaky" neorganizovaného ¢i neusporadaného pracovisté, ¢isténi a uklid provadéno v mensi mife a nepravidelné. Audit 5S neprovadén v tymu pro vétsi objektivitu.
3 VétSina pracovist je dobfe organizovana, trvale se nenachazeji nepotfebné polozky. Zaméstnanci pravidelné vykonavaiji uklid a ¢isténi, dodrzuji nastavené principy metodiky 5S. Zaméstnanci (zastupci)
vétsiny pracovist absolvovali trénink v zasadach 5S. Prfiznaky aplikace metodiky 5S zjevné u vétSiny pracovist (alespon 2/3). Je provadén metodicky audit 5S.
4 Na v8ech pracovistich jsou vytvoreny a udrzovany kazdodenni STANDARDY - 1) Tfideni nepotfebnych véci a odpadu, 2) Organizovanost a uspofadani. VSichni zaméstnanci prosli tréninkem 5S. Audit 5S
provadén dle vSem jasnych kritérii a hodnoceni zaneseno do motivaéni pohyblivé slozky mzdy.
5 Ve vSech prostorach firmy je praktikovana zasada "Misto pro vSechno a v§e na svém misté": véetné kancelafi, konferen¢nich mistnosti a prostor uzivanych vSemi zaméstnanci. Na vSech
zaméstnaneckych urovnich a pracovistich probihaji pravidelné workshopy ke zlepSovani stavajiciho stavu a jsou pfenaseny "NEJLEPSI PRAKTIKY" jednotlivych tymG mezi ostatni.
Stupen
hodnoceni 5. + 6.3.2012 2
k datu :
Pozitivni » Existujici povédomi u zaméstnancu, Zze maji mit na pracovisti poradek
pozorovéni Kk 5.+ 6.3.2012 » Lidé jsou "spfiznénou dusi firmy", tudiz jejich mira pfipravenosti na pfijeti pfipadnych zmén v této oblasti je vysoka pfidana hodnota, se kterou je potfeba pracovat
datu:
» Po celé vyrobé (na vSech stfediscich) se nachazeji nestandardné uloZzené polozky, které nemaji své definované a jasné misto, pfemistuji se podle aktualnich prostorovych moznosti
(kde je misto) a feseni pro tyto nestandardy je vytvoreno jako do¢asné
Prilezitosti k » Proces organizace a usporadani celého toku vyroby, stroju, zafizeni, materialu, zasob a jednotlivych pracovist skyta potencidl jak v praci s layoutem, tak i v ergonomii a bezpe¢nosti
: 5.+6.3.2012 » Pro vSechny co nejoptimalnéj$i, jasné, zfejmé a pFinosné feSeni usporadani pracovniho mista => vytvofeni pravidel a jejich dodrZovani
datu: » Na vétsiné stroju neprobiha pravidelné ¢isténi a odstrafiovani necistot => Uniky ze stroju jsou feSeny hadrami a pucvoly
» V oblasti ergonomie a bezpecnosti se na pracovistich nachazeji prekazky a rezervy
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o.

Oblast 3 _ Vizualni fizeni

Snaha o jasné zviditelnéni vSech podminek v procesech firmy, prednostné pro vSechny zaméstnance. Znamena to mit jakékoli komunikacni fizeni, které nam na prvni pohled fika, jak se to ma spravné délat a zda
se neodchylujeme od standardu. Stav a pribéh procesu je rychle indikovan. Jednoduse feéeno = VSTOUPIM > VIDIM > VIZUALIZUJI > VYCHAZIM > VYSLEDEK

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
1 Vizualni fizeni - RIZENi POHLEDEM - neexistuje a abnormality nejsou snadno Zjistitelné. Prvni pohled ihned identifikuje neshody v procesech a neexistuje véeobecné jasné vizualni rozliseni.
2 Vizualni fizeni existuje jen u nékterych procest a abnormality jsou zjistitelné pouze NEKDE. POUZE NEKTERE vyvésky o stavu firemnich procesti a ukazatelt jsou pravidelné aktualizovany a umistény na
pracovisti, informace vSak nejsou prakticky a fyzicky vyuzitelné v realném case.
3 Vizualni fizeni v procesech, toku materialu, informace a nasténky nejsou KOMPLEXNE vyuzivéany a pouzitelné. Firma pro$la omezenym tréninkem (jen &ast zaméstnancti), ktery se tyka obecnych
pravidel vizualniho fizeni a abnormalnich podminek firmy.
4 Je zaveden normovany systém pro "Vizualni fizeni" (fizeni pohledem) a je ucinny ve standardnich i abnormalnich podminkach. VsSichni zaméstnanci pro$li tréninkem v pouzivani systému. Vizualni fizeni
procest je standardizované, reakce na abnormalni podminky vSak nejsou vzdy ¢asové odpovidajici.
5 Veskeré informace o stavu firemnich procesl jsou odvozovany z "pohledu do prostor" jednotlivych ¢asti procest firmy. Zaméstnanci vizualné dodrzuji a kontroluji stav procesu, urychlené uvidi, kde se
vyskytly abnormality a reakce na né je okamzita a u¢inna. Vizualni fizeni procesu je zcela standardizované a odchylky feSeny pfirozené a okamzité
Stupen
hodnoceni 5.+ 6.3.2012 15
k datu : 7
Pozitivni » Dokumentace k planu vyroby a efektivité je pfipravovana na infotabulich
- » Dokumentace pro obsluhu k procestim, stroju a zafizenim fadné fizena a vedena a pfiloZzena ke kazdé zakazce
gozorovam k 5. +6.3.2012 » Neéktera - zvlasté regalova mista pro material a nastroje vizualné oznacena (bez MIN/MAX)
atu:
» Nelze jednodu$e rozpoznat (bez dotazovani) tok materialu a vyrobniho procesu
» Vizualni identifikace jednotlivych oddéleni/stfedisek/pracovist pro zvyraznéni "Vlastnika procesu", odliSeni technologii a zainteresovanych lidi
» Celoplo$né schazi informace napf. o Strategii a Vizi firmy, o dlouhodobych cilich, o pfipravovanych projektech, o inovacich, o vzdélavani zaméstnancu, o moznostech zapojeni se do
Prilezitosti k projektd o , . , ) , ) , o ,
5.+6.3.2012 » Usnadnéni prace véem pracovnikim vSech pozic, aby na zakladé VIZUALIZACE mohli trvale zlepSovat proces, jeho podminky, aby mohli okamzité identifikovat abnormalitu v

datu:

procesech na svém pracovisti
» DuleZitost vizualizace spociva také v podpore tymové prace, zlepSovani v tymu, kvality prace tymu, efektivni komunikaci tymu s jeho okolim

neirvchleisi zotsob kontrolv
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 4 _ Tymova vykonnost

Zaméstnanci pracuj

i vtymech a jsou odpovédni za vykonnost ve vztahu k firemnim ciliim. Odménovani musi odrazet tymovy vykon a tymovou praci. Je vyhrazena uréita autonomita tyma.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Jedinou starosti zaméstnance je jeho osobni vykon (vyplatni paska) bez ohledu na tymovy/stfediskovy dopad. Nezajem o celofiremni profit a podnikani vSeobecné, zlepSovani ani vira ve zménu. Oddéleni
nepracuji jako tymy. Zatupitelnost mezi pracovniky neexistuje.

2 Tymy mohou byt vytvareny a nazyvany v podstaté jen "formalné", zodpovédnost za tymovy vykon je vSak nizka. Komunikace se omezuje na pravidelné otazky typu "Jak si vedeme". Tymové vysledky
jsou znacéné rozdilné oproti vysledku individualnim a taktéz jsou velké rozdily mezi jednotlivymi individualnimi vykony. Je ¢astec¢né zavedena zastupitelnost na pracovisti.

3 Tym zna a rozumi zakladni matematice vykond, jako jsou napf. Uroven jakosti, spojeni vykonu a nakladt, hospodareni stfediska, zastupitelnost. Tymy vSak nejsou zodpoveédné za splnéni jinych
obchodnich cilG stanovenych celofiremné. Zatupitelnost profesi je zavedena na vSech pracovistich.

4 Systém komunikace podporuje denni aktualizaci poZzadavku na vykon v8ech zaméstnanc( v tymu. Tym pfijima zodpovédnost za vykon ve vztahu k obchodnim cilim. V tymech funguji pravidelné schiizky
uréené ke zhodnocovani vykonl a moznostem zlepSovani. Zatupitelnost profesi je zavedena na vSech pracovistich a MERITELNE pfenesena do systému odmériovani.

5 Jasna existence Autonomnosti - tym ma vyhrazené kompetence a odpovédnosti v Fizeni nakladd, vykond a hospodareni. Tymy tak ¢astecné funguji jako mensi podnikatelské subjekty uvnitf vétSiho. Tymy
jsou smérovany samy sebou a plné zodpovédné za svUj vykon. Funguje prace v tymu formou pravidelnych schizek sméfovanych ke zlepSovani, zefektivnéni vykonu tymu a eliminace plytvani.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni » Zpracovana matice zastupitenosti pro vyrobni stfediska v¢. stfediskového sledovani a vyhodnocovani

pozorovani k
datu:

» PInéni odvadéné vyroby a norem je feSeno jako tymové/stiediskové ve formeé efektivity, t.j. podil skute€nych norem vG¢i odpracovanym hodinam
» Zaméstnanci jsou si védomi tymové zainteresovanosti a potfeby tymové spoluprace

5.+6.3.2012

Prilezitosti k
datu:

» Pres dobrou formalné zpracovanou zastupitelnost je ta skute¢na vSeobecnym potencialem, jednotlivé strojni a ru¢ni operace nejsou dostate¢né vyvazeny a tim omezena kapacita
» JiZ pfi pInéni docela nizké efektivity cca 60% je ¢ast pohyblivé slozky vyplacena ze 100% a jeji vySe ma progresivni motiva¢ni kfivku zavislou na pInéni pouze tohoto jediného
meéfitelného ukazatele a nasledné subjektivnich hodnoceni nadfizenymi

5.+ 6.3.2012 » Zacinajici systémova podpora’v oblasti Rizeni a rozvoje lidskych zdroji => pfiprava novych zaméstnanct na vnitini procesy a vzdélavani

' e » Byt stredisko jesté neni Byt TYM, kvalitu tymu definuji jeho stanovené cile na bazi méfitelnosti SMART > specifické, méfitelné, akceptovatelné, realné a terminované

» Planované schiizky, trvalé vyhledavani a feSeni plytvani a problémd, které pfi bézném procesu nelze odhalit

» Umét se zastavit, shiédnout procesy "JAKO DOMA", umét najit a pojmenovat drobna zlep$eni a pfinést je do tymu
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spoleénost: | XXXYYY, s.r.o. Oblast 5 _ Neustalé zlepSovani

Kaizen znamena NEUSTALE ZLEPSOVANI. Jedna se o neustaly, postupny a relativné drobny progresivni pokrok. Neustalé zlepSovani (Kaizen) se vyrazné li$i od "inovaci" ve velkém méfitku, které jsou zavadény ,shora doli a
pFedstavuji zakladni zménu ve vyrobé.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
1 Neustalé zlepSovani se nevyskytuje v programech ve velkém méfitku, vedenych managementem nebo utvarem procesniho inZzenyrstvi. Pracovnici jsou malokdy zapojeni.
2 Ve spole&nosti zaveden SYSTEM typu Neustalého drobného zlep$ovani, systém existuje pro usnadnéni jakékoli &innosti, oblasti &i technickych fedeni. Zapojeni pracovnik( je véak omezené.

Systém neustalého zlepSovani nebo navrhi existuje a je podporovan vSemi zaméstnanci, tzn. ze vSech Useku existuji zfejmé podklady zlepSovani. Pfestoze jsou pracovnici pravidelné zapojovani,

3 nepodileji se na samotnych zmé&nach a finaini feeni je ve vétsing na NEKOM JINEM.
4 Neustalé zlepSovani (Kaizen) je mysleno jako soucast prace a je prokazatelna u vétSiny zameéstnancu. K neustalému zlepSovani dochazi prostfednictvim Kaizen tyma, vysledky téchto tymu jsou v§ak
sporadické nebo na relativné nizké urovni dovednosti.
5 Pracovnici jsou plné zodpovédni za iniciaci a vedeni Kaizen projektl, s technickym Usekem a ostatnimi zaméstnanci jako podporou. Zlep$eni procest, doby cyklu, rozpracované vyroby, vykonnosti
zarizeni, atd. jsou vysledkem koncepce Kaizen vedené pracovniky. Tato koncepce je pracovniky chapana jako trvala a progresivni.
Stupen
hodnoceni 5.+ 6.3.2012 1
k datu :
Pozitivni o o )
pozorovéni K 5. +6.3.2012 » Pracovnici maji obecnou predstavu o tom, Ze systém zlepSovani existuje a mize byt i funkéni
datu:
» Ve firmé systémové zavést drobné zlepSovani Kaizen
» Inspirace v nejvétsi potencialni oblasti pro zleSeni - ve vyrobé, ale samoziejmé i ve v8ech dalSich oblastech, musi proudit od manazer( pres stfedni uroven Fizeni az po vyrobni
T . operatory, ktefi POTREBUJI CITIT ZAJEM A PODPORU
Prilezitosti k 5 +6.3.2012 » Investice do lidi se vzdy vypléci - na drobnych zlepSenich je nezbytné pracovat neustéle prostfednictvim oteviené komunikace, kratkych tymovych tématickych schizek > myslenka
datu: ! = podnécuje dal$i myslenku a pak dochazi k duplikaci dobrych napadu a praktik
» Nékteré vyrobni i nevyrobni oblasti mozna vi co zlepSovat, ale nevi jak na to > je potfeba skute¢né pracovat na inspirativnim prostfedi, umét se zastavit a divat se na proces "Jinyma
ocima", odbourat bariéry v tom, Ze je néco "historicky zavedeno a nemuze se to zménit", tzn. v8e podrobovat pfezkoumani, nic nepovazovat jednou pro vzdy za dané
» Do svstému drobného zlenSovani na princibech KAIZEN denné zapoiovat vSechna oddéleni. KAIZEN muZe mit pfirozenv vvvoi
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 6 _ Standardizace prace

Préace je normovana,
vybalancovanosti a Pi

pokud se opakuje pro jednotlivé smény a pracovniky pfesné stejnym zplsobem. Normovana prace je zavedena do Popist pracovnich &innosti, Standardizovanych pracovnich postupt, Diagramt
fehledl vyrobnich kapacit.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Vyrobni (jednicovi) délnici maji volné ruce k provadéni prace podle potfeby. Pokyny mohou byt vypracované a dostupné, ovSem soustfedi se vyhradné na strojové operace, nikoliv na normovanou praci.

2 Pracovni postupy (PP) jsou zpracovany a vydany na vSechny vyrobni operace, nejsou vS§ak kdykoliv dostupné vyrobnim délnikim nebo chybi dulezité informace. Vyrobni délnici provadéji ¢innosti a
operace na zakladé téchto PP, jednotlivé kroky jsou v§ak odlisné - chybi jednotna metodika prace.
Pracovni postupy jsou fizeny a zpracovany na vSechny procesni €innosti, viditeln& umistény na kazdém pracovisti nebo soucasti zakazky a jsou pracovniky strikiné dodrzovany. Koncepce normované

3 prace je pochopena a akceptovana, i kdyz zde mohou byt nepfesnosti. V postupech jsou definovany jednotlivé kroky, jejich ¢asy, takty, cykly, bezpeénostni prvky atd. PP vS§ak nejsou vyuzivany jako zdroj
neustalého zlepSovani.

4 Pracovni postupy a standardy jsou zavedeny na pravidelné i nepravidelné ¢innosti ve vSech procesech, je vyuzivana a upravena za vysokého stupné zapojeni jednicovych (vyrobnich) pracovniki.
Soucast PP jsou napf. i grafy vybalancovanosti. Revizni dny odraZzeji vylep$eni, kterych bylo dosazeno. V dodrzovani pracovnich postupl nejsou pozorovany problémy.

5 Funkce rozvoje a aktualizace Pracovnich postupl a prfehledi normované prace je pIné integrovanou funkci, do které jsou zapojeni procesni, Fidici, techniéti a odborni pracovnici véetné ¢lent vedeni. Je to
hlavni prostfedek Fizeni jakosti, tempa vyroby, standardizace a bezpecnosti prace a také zastupitelnosti pracovnik( na pracovistich

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 25

k datu : 7

Pozitivni » Dobie zpracované instrukce pro obsluhu a kontrolu procesu

pozorovani k
datu:

5. +6.3.2012 » Dobre zpracované postupy pro obsluhu stroje
) = » Vytvoreny jednoduché harmonogramy tydenni, mési¢ni a dlouhodobé udrzby stroj a také karty nastroju

Prilezitosti k
datu:

» Nejsou standardizované postupy k vyméné nastroji
» U stavajicich postupl nejsou zaznamenany ¢asy, pfidané a nepfidané hodnoty u jednotlivych krok(
» Yamazummiho diagramy a grafy vybalancovanosti by vice napovédély o vytizeni jednotliveli na operacich a o vytizeni vyrobnich kapacit

5.+ 6.3.2012

» Pracovni postupy nefunguiji jako vyznamny zaklad pro trvalé zlepSovani procest
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spoleénost: | XXXYYY, s.r.o. Oblast 7 _ Rychla vyména

Rychla zména a rychlé sefizeni je stav a proces dosazeni extrémné rychlych vymeén pfi pfechodu z vyrobku "A" na vyrobek "B". To mlze byt zaloZzeno na metodice SMED nebo podobné filozofii, napf. oddéleni krokli vnéjSich od
vnitfnich.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
1 Maélo asté a Easové narotné vymény a sefizeni. Vymény nejsou provadény systematicky, podle nutnych a stanovenych krok(. Metodika vymény a jeji postup neni STANDARDIZOVANO.
2 Proces rychlé zmény je nastartovan, at jiz interné Ci s externi podporou. Rychla zména je vytvorena a standardizovana na pilotnim pracovisti nebo vSeobecné v zakladnich rysech, neni vSak pIné funkéni a
pracovnici proces Rychlé zmény chapou spi$ jako "plnéni Ukolu" nez pfirozenou potfebu zlepSeni procesu.
3 Proces rychlé zmény je plné zaveden a funkéni na pilotnim pracovisti, kde jsou ¢asy vymeén sledovany, analyzovany, vyhodnocovany a postupy pro rychlou zménu a nastaveni jsou trvalym standardem.
Nasledné jsou pfiznaky v jinych procesech, kam se praktiky z pilotniho pracovisté systematicky a metodicky pfenaseji za podpory fidiciho tymu Rychlé zmény.
4 Proces rychlé zmény je plné zaveden a funk&ni na v8ech pracovistich, kde ji proces pfirozené vyzaduje. Jsou sledovany ¢asy vymén, analyzovany, vyhodnocovany a postupy pro rychlou zménu a
nastaveni jsou trvalym standardem. Je trvale zavedena systematicka a metodicka podpora fidiciho tymu Rychlé zmény.
5 Podminky pro Rychlou zménu jsou na vSech pracovistich na maximalni technické, procesni a lidské urovni. Jsou vytvofeny standardy pro vSechny druhy vymén a jejich varianty, proces Rychlé zmény je
trvale zlepSovan s podporou trvale ustaveného fidiciho tymu.
Stupen
hodnoceni 5. + 6.3.2012 2
k datu :
Pozitivni » Vymény nastroju probihaji dlouhodobé zaskolenymi operatory a servisnimi pracovniky
pozorovani k 5.+6.3.2012
datu:
» Nastroje uloZeny na vice mistech
» Vzhledem k potfebé Castych vymén na zafizenich je nezbytné na této ¢innosti systematicky pracovat, nelze rozpoznat, je-li tomu tak
Prilezitosti k » Technické odd&leni neprovadi prib&zné analyzy vymén nastrojd, ani jejich disledné sledovani a vyhodnocovani
datu: 5.+6.3.2012 » Neexistuje metodicka (tymova ¢i projektova) podpora trvalého charakteru pro zavadéni rychlych vymén na strojich a zafizenich a jejich trvalého zlepSovani, neni zde Citelna prace a
' zainteresovanost zejména ve spojeni technického a vyrobniho oddéleni
» Nejsou jasné citelné zaznamy ztrat v oblasti vymén naradi a nastroji a nasledné reakce na tyto ztraty
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 8 _ Totalné produktivni udrzba

Totalné produktivni Gdrzba (TPM) - Stihla Gdrzba je jednim z nastroji zvySovani produktivity vyrobniho procesu a vychazi z vysokého zapojeni pracovnik(i obsluhy a ostatnich podparnych procest. TPM Tento nastroj v sobé
komplexné& zahrnuje aspekty Rizeni vykonnosti zaFizeni, Rizeni vyuZitelné kapacity zafizeni, Rizeni naklad(i na provoz zafizeni.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |
Casté poruchy strojii a zafizeni s udrzovanou rezervni zasobou pro pokryti pozadavki zakaznikd. Preventivni Gdrzby jsou pravidelné mimo plan nebo vibec neexistuji. Neprobiha sledovani prostojd ani

1 : e o
analyza vyuZiti stroja.

2 Pracovnici tdrzby jsou dostate&né progkoleni. Udrzbu provadi pouze pracovnici tidrzby nebo servisni stfedisko. Hlavni preventivni idrzba se provadi planované, ale pouze jednou za del$i obdobi.
VSeobecné nizké povédomi o systému produktivni a preventivni udrzby. V jisté mife probiha sledovani prostoju bez analyzy vyuZiti kapacit stroju.

3 Pracovnici udrzby jsou zaskoleni zastupitelné na riizné stroje a zafizeni. Pracovnici obsluhy vykonavaji jen jednoduchou udrzbu. Preventivni tdrzba je planovana, sledovana a provadéna vcas a dle
harmonogramu. Probiha sledovani prostoji a ¢asteéné vyhodnocovani kapacit strojd, ovSem bez cilené analyzy celkového vyuziti zafizeni.

4 Cile pro oddéleni udrzby jsou stanovovany a mérfeny pravidelné. Poruchy stroji a zafizeni maji zfidka dopad na vyrobni plan a snizeni kapacit. Analyza prvopfi¢in se vyuziva pro velké poruchy. Je
zaveden Pilotni tym TPM.

5 PU se provadi na rutinni bazi véemi &leny podniku. Jsou zapojeni vSichni zaméstnanci, probiha rutinni &igténi stroju, funkéni priibézné zlepsovani PU a Kaizen. Poruchy stroje maji minimalni dopad na
vyrobni plan. Probiha nepfetrzité monitorovani stroju a zafizeni, jeho vyhodnocovani véetné CEZ a Uzkych mist a nasleduji systémova opatreni.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni » Vyclenéni preventisté na pravidelnou preventivni idrzbu strojd, nastroju a zafizeni

pozorovani k
datu:

5. +6.3.2012 » Dlouhodoba preventivni Udrzba provadéna i ve spolupraci s dodavatelem stroje

Prilezitosti k
datu:

» Nejsou stanoveny CILE EFEKTIVITY strojd a zafizeni

» Ztraty sledovany a vyhodnocovany pouze z pracovniho ¢asu a jeho prostoju, a to bohuZel ne datové, nikoli celkového disponibilniho kapacitniho ¢asu stroje ¢&i zafizeni

» Neni tak mozno vyhodnocovat skute¢nou celkovou efektivitu a kapacitu zafizeni a strojl

» Pravidelna preventivni udrzba zavisla pouze na vy¢lenénych pracovnicich - riziko nepfenositelnosti a neproveditelnosti

5.+ 6.3.2012 » Neprovadéna pravidelna systematicka drobna péce operatory N . o
» Po nejvétsi sile a potencialu firmy - LIDECH, jsou stroje, zafizeni a jejich technologie druhou nejvétsi pfidanou hodnotou firmy a tomu je potfeba vénovat PRISLUSNOU ADEKVATNI
POZORNOST - je potieba kromé lidi peCovat o techologii, stroje a zafizeni

» Nepredlozeny dosazitelné plany a cile pro celkovou udrzbu strojl a zatizeni

» Sledované ukazatele, vystupy a vyhodnoceni nejsou béZnému zaméstnanci jasné srozumitelné, neni tak mozno ziskat zpétnou vazbu
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 9 _ Zastaveni prace

Vypnuti linky, stroje, zaFizeni (Line Stop) dava opravnéni a prostfedky (stop kabel pracovni linky) véem pracovnikiim k tomu, aby zastavili vyrobu v pFipadé vyskytu chyby & zavady. Ugelem vypnuti linky je rychle komunikovat,
vyfesit a nasledné zviditelnit problémy. Odezva musi byt okamzita.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Pracovnici maji v pfipadé vyskytu chyby ¢i vady neformalni opravnéni k vypnuti linky nebo upozornéni vedouciho oddéleni, tato akce se vSak nikdy neprovadi. Pfedpoklada se ovSem, Ze bezpecnostni
prvky na zafizenich jsou funkéni a v pfipadé potfeby vyuzivané.

2 Pracovnici jsou opravnéni zastavit pracovni linku, stroj, zafizeni, neni to vSak jasné stanovenym pravidlem. Chyby a vady postradaji systémova, hlavné technicka reSeni tak, aby se jiz nevyskytovaly.
Odrazem je vy$Si mnozstvi zmetku, prepracovani, predélavek. Neexistuje rychly systém (svételna signalizace) pro signalizaci problému. Kritéria k vypnuti nejsou vyvésena ani stanovena.

3 Pracovnici jsou opravnéni zastavit pracovni linku z ddivodd problém0 s kvalitou, ale ¢asto tak ¢ini az poté, co se vyskytne nékolik zavad. Kritéria pro zastaveni jsou znama a vyvésena na kazdém
pracovisti, kritéria pracovnici znaji. ReSeni odstranéni chyb a vad v ur€itych mistech nabyva systémového charakteru.

4 Pracovnici rutinné zastavuji pracovni linku podle odsouhlasenych a vyvéSenych kritérii. Vyroba nepokracuje, dokud nejsou identifikovana a zavedena protiopatfeni a zavady odstranény. Ztraty jsou ovéem
vysoké, nebot opravnéni k feSeni problému maji pracovnici, ktefi nejsou pfimou obsluhou pracovisté

5 Teorie vypnuti linky je obsluhou pIné pochopena a uzivana. Odezva je rychld, oblast k feSeni této situace je autonomné Fizena. Pocet vypnuti linky se zaznamenava, vysledky se analyzuji a vyhodnocuji a
hledaji se zlepSeni.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni » U drobnych chyb ¢i zavad jsou opravnéni zastavit proces pracovnici obsluhy, u vétsich sefizova¢ a tymlidr ¢i mistr

pozorovani k
datu:

5. +6.3.2012 » V pfipadé zastaveni procesu Ize vyuzit pfechod na jinou praci/stroj/pracovisté => co ale kdyz se tato moznost bude sniZzovat vy$s$im zatizenim kapacit?!

Prilezitosti k
datu:

» Signaly k zastaveni prace, linky, stroje ¢i procesu nejsou vysilany vizualné ¢ zvukové => zrychlena reakce a komunikace
5.+ 6.3.2012 » Kompetenéni standardy a pravidla nejsou na pracovitich jasné "NA PRVNiI POHLED" => VIZUALIZACE PRAVIDEL
» Nizka mira zapojeni identifikator( pfedchazeni chybam (POKA-YOKE) a zainteresovanost technického oddéleni
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o.

Oblast 10 _ Vice procesni obsluha

Oddéleni prace obsluhy od prace stroje se dosahuje kombinaci linkovych operaci tak, aby obsluha provadéla vice tkonG v ramci doby cyklu pracovni buriky, sestavy zafizeni atd.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni
1 Pracovnici maji omezenou a nepruznou kvalifikaci pro praci ¢i zafazeni nebo jsou omezené moznosti pro tyto dispozice. Funguje to ve smyslu mysleni "Ma prace je toto a pouze toto". Nebo systematicky
prace na vice strojich sou¢asné zavedena neni.
Pracovnici mohou béhem dne obsluhovat nékolik procesu, stroji nebo zafizeni, ale nikoliv v ramci doby cyklu pravé obsluhovaného pracovisté. Dochazi k tomu vyjimecné a zpravidla jsou-li vyzvani nebo
2 ) y Cy Yl J Y:
jen tehdy, kdyz dostanou pokyny.
Zaméstnanci pravidelné pomahaji nebo obsluhuji sousedni pracovi$té na bazi na nizkych sazeb. Tzn. je zavedena vice strojova/procesni obsluha, kde sazby vyzaduji jen minimalni lidskou obsluznost.
3 J ] Y/ J ) y VY. Iy
Tento proces neni nastaven na vSech pracovistich, které tomuto dispozi€né odpovidaji.
4 Usporadani vytipovanych pracovist ¢i procest umozriuje pracovnikim obsluhovat nékolik stroju ¢i zaFizeni a provadét manipulaci s materidlem v ramci téchto pracovist/procestd béhem doby cyklu &i taktu.
5 Je prokazatelna a evidentni &innost a vysledky v oblasti neustalé analyzy a vyvoje viceprocesni obsluhy, ustaven AKCNI TYM pro tuto oblast.
Stupen
hodnoceni 5.+ 6.3.2012 15
k datu : 7
Pozitivni : \F(yroba d'is_ponltfjg mrloga Qricoviét: podobnéhg cr:?re’lk:]eru a_j§or:1 vyui’ilvény pr(ijn::’:iphuI z;stu;t)itelr’losti, vyuzZivana matice
s s racovnicl maji jJasne dane kompetence na jeanotlivych pozicich, novi Jsou pod dohledem trenera
pozorovani k 5.+6.3.2012 » Vytvofen proces samokontroly
datu: » Na v8ech vyrobnich stfediscich je obsluha pfipravovéana obsluhovat vice procest
» Zabudovani viceprocesni obsluhy do systému odménovani, a to méfitelné a transparentné
Prilezitosti k » Oblast viceprocesni obsluhy je nedilnou souc¢asti eliminace ztrat a plytvani v oblasti vyuziti kapacit, pohybu, manipulace ¢i lidského potencidlu a to jak z hlediska pfimé prace, tak i po
rilezitosti 5.+ 6.3.2012 strance kreativity jednotlivce a tymu smétujici ke zvySovani produktivity a rentability procesu a celé firmy

datu:

» Ustaveni pracovist a stroju (layout) nemuze byt brano jako neménné DOGMA, mélo by platit "VSe podrobovat prezkoumani; Nic nepovazovat jednou pro vzdy za dané; Zména je
pfijimana, nikoli je ji brdnéno; Kdo chce hleda zplsoby, kdo nechce hleda divody"
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 11 _ Predchazeni chybam

Prvky Poka-Yoke (Pfedchazeni chybam nez k nim dojde) zabrani vzniku chyby v misté procesu a nasledné chybu vyhodnoti ¢i na ni upozorni. Snahou je vytvofit systém na "blbuvzdorném principu” identifikovat chyby a
nepfipustit vady. To systémové podporuje zvySeni Urovné kvality.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Statisticka kontrola procesu (SPC), nebo 100% lidska viemova kontrola nebo namatkova kontrola je jedinym nastrojem pro Fizeni jakosti procesu. Existuje urcita systémova kontrola kvality, ale jen pro
jednu oblast ¢i jeden druh procesu. Uroven predélavek, oprav a nekvality (zmetkovitost, reklamace) je vysoka.

2 V procesu kontroly kvality zavedeny rtizné typy funkénich méfidel, Sablon, kalibr(, stroji a zafizeni na méreni tvar(, vzhledu, formy, fyzikalnich a chemickych vlastnosti produktu. Néktera meéfidla maji
predpoklad "PREDVOJE" systému Poka-Yoke, nikoli vS§ak jako sou¢ast stroje ¢i zafizeni, nybrz pro ruéni kontrolu.
V procesu zavedeny nejen statistické, ale i systémové kontroly chyb a kvality (plany kontrol, FMEA atd.). Prvky Poka-Yoke jsou zavedené, ovSem do jisté miry omezené. Mize byt zaméfeno pfevazné na

3 bezpeénost nebo na automatickou kontrolu, nikoliv na prevenci zavad nebo-li predchazeni chybé, zejména souvisejici s kvalitou. Trvalému zlepSovani v oblasti POKA-YOKE neni vénovana neustala
pozornost.

4 Nastroje Poka-Yoke jsou instalovany na strojich a zafizenich vlastnimi prostfedky ¢i vyrobcem. Spusténi a ovéfeni funk&nosti v procesech probihd denné. Nastroje Poka-Yoke v8ak nejsou instalovany na
v8echna potencialni "MISTA". Je ustaven technicky koncept trvalého zlepSovani v oblasti POKA-YOKE soustfedujici odborné pracovniky, koncept vSak nepfinasi zfetelné vysledky a neni progresivni.

5 Nastroje Poka yoke jsou instalovany na rutinni bazi na zakladé neustalého prokazatelného provérovani procesu, jeho zpétné vazby a v odezvé na vyskyt nedostatkd. Jsou jasné dokumentovany a
ovéfovany v procesech. Technicky koncept trvalého zlepSovani v oblasti POKA-YOKE pfinasi zfetelné vysledky, je neustaly a progresivni.

Stupen

hodnoceni 5.+ 6.3.2012 1

k datu :

» Kvalitni SW pro kontrolu fezl a nastroju
Pozitivni

pozorovani k
datu:

5.+ 6.3.2012

Prilezitosti k
datu:

» Nerozpoznana trvala prace a pfiprava projektl po strance systémového zabudovaného pfedchazeni chybam POKA-YOKE, zejména ze strany technického oddélenti, tzn. nedopustit
5.+6.3.2012 chybu / zamezit vzniku tak, aby nedoslo k vadé
» Potencial zavadéni POKA-YOKE jako systémového nastroje pfedchazeni chybam, zejiména vylou€eni opakovanych lidskych chyb, je ve v8ech procesech a ve vSech vyrobcich
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.0. Oblast 12 _ Reseni problému

Opakovanému vyskytu se zabrariuje feSenim hlavni pfiginy (Analyza kofenové pFiciny / Re$eni problémd) , s vyuZitim metodickych nastroja.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Problém0 si pouze vimne obsluha a opravi je NEKDO JINY, napk. Gdrzba. Povrchni oprava vede k opétovnému vyskytu problému. Systémové se nepiedchazi opakovani vyskytu problémd, vyuZiva se
pouze nékterého analytického nastroje.

2 Omezené vyuZivani analyzy kofenové priciny - pouze pfi zvlastnich prileZitostech (napt. RJ, FMEA, Diagram Ishikawa, 5xPROC, Brainstorming atd.) - pouze tizkym tymem zaskolenych lidi a nebo pouze
na subjektivné vyhodnocena ¢&i pfedpokladana vyznamna mista a oblasti.

3 Systémova analyza hlavnich pficin je maximalné vyuzivana zvolenou metodikou, ovSem pouze Uzkym tymem zaskolenych pracovnikd, ktefi jsou timto nepomérné zatizeni. Je vyuzivana i PARETOVA
analyza k odhaleni ztézejnich bodu.

4 Systémova analyza (jeji vybrané nastroje) kofenovych piigin je vyuZivana na vét$iné pracoviét a zde zaskolenymi pracovniky. Redeny jsou pouze velké nebo opakujici se problémy na zakladé
vyhodnoceni PARETOVA diagramu. Zfidka jsou feSeny zdanlivé "zanedbatelné" zalezitosti, jako je nedostatek materialu, poruchy stroje, prostoje a plytvani v procesu.

5 U vétSiny problému, velkych i malych, se aplikuje tymovy pfistup hledani kofenovych pficin pfimo v procesech. To zahrnuje i problémy souvisejicich ¢innosti. VSichni zaméstnanci zavodu jsou trénovani v
analyze a feSeni kofenovych pficin.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni » Procesni FMEA predvyrobni a vyrobni pfi zavadéni novych vyrobku

L. » Metodické hodnoceni dodavatelli, hodnoceni dodavek vstupnich materiald
pozorovani k 5. +6.3.2012 » Mensi problémy feSeny na dilné v izkém vyrobnim tymu, vétsi problémy FeSeny v tymu i s techniky
datu:
» PRAVIDELNE schuizky k pInéni, zmetkovitosti, kvalité, mnozstvi prace (vyhled), Fegeni kratkodobych i dlouhodobych, systémovych i nesystémovych problémd, a to na celovyrobni
urovni => krat§i obdobi, mensi tymy, zacileni na konkrétni procesy, spravna struktura a osnova schlzek, u¢ast vzdy zastupce nékterého oddéleni pro zodpovézeni a feSeni vybranych

Prilezitosti k oblasti z jeho kompetenci

5.+6.3.2012 » V8eobecné neznamé a nevyuzivané jednoduché G&elné metodiky analyzy a Fe$eni problému a jejich kofenovych pficin, jako jsou My$lenkové mapy, 5 x PROC, Brainstorming,

datu:

Diagram Ishikawa - Rybi kost, Paretova analyza a diagram
» Nejsou systémové vyuzivany ani Zadné dalsi metody mimo uvedenych
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 13 _ Rozpracovana vyroba

Skladovani materialu je pfisné fizeno tim, Ze ukladani je dovoleno pouze ve vyznac¢eném prostoru. Pro fizeni rozpracované vyroby (WIP) se vyuziva vizualni fizeni, FIFO, signaini systémy, MIN/MAX, spadovy systém nebo
podobné mechanismy. Rozpracovana vyroba je sledovana, analyzovana a vyhodnocovana v ukazatelich mnozstevnich i ekonomickych (nakladovych).

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Skladovani surovin a rozpracované vyroby neni definovano a zjiStovano a nema jasné fidici prvky z hlediska umisténi nebo mnozstvi. Polozky jsou ¢asto umistény vzdalené od mista potfeby.

2 Vyznacené skladovaci zony mohou existovat, nejsou v§ak oznaceny nebo jsou $patné fizeny. Hodné zaméstnancl to nebere na védomi, coz zplsobuje bezdlivodné hromadéni, dochazi k plytvani
manipulaci. Rozpracovana vyroba se vyuziva pro ochranu pfed poruchami a jinymi nedopatfenimi. Neni prokazan ekonomicky efekt snizeni naklad( na rozpr.vyrobu pfi poklesu celkového objemu vyroby.

3 Vyrobni procesy jsou “zaskladriovany” zasobami a fadami kusu, které jsou vizualné fizeny a udrzovany. Nedokoncena vyroba na operacich je na nizké urovni a je pod kontrolou. Systém FIFO, pokud je
zaveden, je definovan, neni vSak prokazatelné dodrzovan (min. 75%). Snaha dodrzovat stanovené standardy pro rozpracovanou vyrobu je na primérné trovni.

4 Mezisklady a mezioperac¢ni zasoby jsou pouze mezi hlavnimi procesy, u podprocestl neexistuji. Systém FIFO je prokazatelné dodrzovan z min. 90%, jsou jasné identifikovany a dodrzovany plochy pro
skladovani mezioperac¢nich zasob, pfipraveny jsou i scénare pro nestandardni vyrobu. V procesu ovSem nastavaji urcité odchylky, které ovSem nenarus$uji koncept.

5 Mechanismy pro zajisténi FIFO jsou zavedeny. Vizualni fizeni zajiStuje Minima/Maxima a jasné dodrzované plochy pro mezioperaéni zasoby WIP), scénare pro nestandardni vyrobu maji definované
postupy. VSichni zaméstnanci systém dodrzuji. Rozpracovana vyroba je trvale pribézné vyhodnocovana a nasledné fizena z hlediska mnozstvi, nakladovosti a momentalnich pozadavka trhu a zakaznikud.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 3

k datu :

e, » Planovani vyroby je velmi podrobné
Pozitivni

pozorovani k
datu:

» Rozpracovana vyroba fizena terminem expedice
5.+ 6.3.2012 » V procesu vyuZivano vizudlni Fizeni > praporky s Cisly zakazek na manipulacnich vozicich
» Celkovy pohled na vyrobu nijak vyrazné predimenzovan vysi mezioperacnich zasob

Prilezitosti k
datu:

» Planovani je celkové podrobny, ale slozity proces, na kterém je potfeba zapracovat > cesta k Uspé&chu

» WIP mezi prvni operaci az po expedici v podstaté fidi tymlidr dle tydenniho, neni prokazano fizeni zasob jinak nez jen ve vyrobé pfimo na urovni vedoucich stredisek

» Nebyly predloZzeny méfitelné ukazatele Fidici WIP

5.+6.3.2012 » WIP probiha v mnoha ¢astech na interni mezioperaéni sklady kvili vybalancovani €asu mezi strojnim taktem a ruénim zpracovanim

» Vy3Si rozpracovanost také z divodu neustalych zmén a aktualizaci pozadavku zakaznik(, které Ize ovS§em vyvazit vytvofenim podminek v procesech tak, Ze jsou na zakaznické
zmény kdykoli pfipraveny => postupné zavadéni nastrojti SV s maximalnim vyuzitim lidského potencialu a zdroj
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spoleénost: | XXXYYY, s.r.o. Oblast 14 _ Tok jednoho kusu

Koncepce STIHLE VYROBY je zaméfena na tok jednoho kusu s cilem, pokud mozno, eliminovat davkovou vyrobu. Tim se urychluje odezva, je fizena okamzita reakce na poZadavky zakaznik(i a zmény a Fidi se prostoje.
Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Vyrobky prochazeji vyrobni linkou ve velkych davkach, ¢asto nékolik dni nebo déle. Existuji nahromadéné mezioperaéni zasoby, vazba a reakce odvadéné vyroby na plan neni flexibilni.

2 Nékteré c¢asti vyrobnich procesli pracuji kontinualné/plynule, ale bez fizeni Grovné rozpracované vyroby. Nebo se rozpracovana vyroba v nékterych procesech chova jako hromadéni zasob, nebot

nasledny proces neni vybalancovan. Chybi transparentni fizeni kapacit. MiZe byt zpracovana Mapa procesu a hodnotového toku, ale nevyuziva se.

3 VétSina procesd ma minimalni a fizenou rozpracovanou vyrobu mezi operacemi a ma logické uspofadani procesu tak, aby podporovalo plynuly tok vyroby. Je zpracovana Mapa procesu a hodnotového
toku, je vyuzivana jen CASTECNE.

Dusledné zavadéni plynulého toku bylo realizovano prostfednictvim zkraceni ¢asu pfi prechodu z vyroby "A" na "B", zkracenim sefizovacich ¢asl a vyuzitim rezerv v procesu (8 druhl plytvani). Je

4 zpracovana a PLNE vyuZivana Mapa procesu a hodnotového toku.
5 Skuteény tok jednoho kusu se vyskytuje prakticky ve vSech oblastech procesl. Zaméstnanci rozumi této hodnoté a neustale pracuji na tom, aby vylepsili G¢innost nastaveni.
Stupen
hodnoceni 5. + 6.3.2012 2
k datu :
Pozitivni » Kontinualni procesy vyroby ze smény na sménu
P » V celku na & 4 y ku vy
pozorovani K 5. +6.3.2012 celku ndvazné usporadany proces toku vyroby
datu:
» Zaznamenat a Vizualizovat tok materiélu ve celé vyrobé
» Prioritné jsou vyrabény vétsi davky, které vsak vzdy neprotékajii hned celym procesem, ale jsou ¢asto dopracovavany postupné
Prilezitosti k » Vypracovani $§pagetovych diagramt jednotlivych procest pro odhaleni rezerv v toku vyroby
datu: 5.+6.3.2012 » Yamazummiho diagramy a grafy vybalancovanosti by vice napovédély o vytizeni jednotlivci na operacich a o vytizeni vyrobnich kapacit

» Vénovat maximalni mozny prostor, ¢as a Usili na uspofadani procesu, layoutu a vyrobnimu toku, pfi¢emz mit na paméti, Ze "Nic nepovazovat jednou pro vzdy za dané" => napf.
proces vyroby auto kobercll (a¢ do¢asné feseni) v sobé zahrnuje nékolikeré kfiZzeni transportu, manipulace, nadmérné rozlozeni WIP, neergonomické pracovni misto v€etné umisténi
baleni a vvstuoni kontrolv uprostied vvrobni dilnv
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 15 _ Doba taktu

Tempo vyroby je fize

no dobou taktu. Doba taktu (TAKT) se vypocitava jako pomér: Disponibilni ¢as / Pozadavek. Tim se uréuje tempo operace vyrobni linky/operace/pracovisté.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Tempo vyroby neni planovano dle TAKTU. Vyroba je z vétsi 8asti zaloZena spi$e na tydenni/mésiéni predpovédi nez na specifické objednavce zakaznika, cilt mésiénich objem(i vyroby se dosahuje
nerovnomeérné.

2 Technologické normy se pouzivaji ke stanoveni dennich pland vyroby. Neni vyuzivan zadny planovaci model zahrnujici pozadavky zakaznik(, kapacity a disponibilni ¢asy. Vyroba funguje v podminkach
planovaného denniho mnozstvi.

3 Poptavka zakaznika se vyuziva ke stanoveni cilové denni a tydenni vyroby. Dochazi k urcité nadvyrobé&/podvyrobé. Pro vyvazeni vyroby se nevyuzivaji zmény kombinace sortimentu a prace ve vyrobé.
Kli¢ové procesy jsou stanoveny vypoétem UZKEHO MISTA a vystupy zaneseny do planovani v kombinaci s TAKTY.

4 Poptavka se vyuziva k uréeni optimalni doby cyklu a je vytvofena snaha o vyvazeni pofadi a kombinace sortimentu a prace ve vyrobé. Nizka ucinnost stale existuje ve formé nadvyroby a nizkého vytizeni.
Je provadéno vyhodnocovani uzkych mist a v procesu planovani zahrnuty kapacity ve formé Celkové efektivity zafizeni.

5 Tempo vyroby je pfimo Fizeno dobou taktu. Doba taktu se pocita podle poptavky zakaznika a vyuziva se pro vyvazeni kombinace sortimentu a prace ve vyrobé. Kazdy pracovnik/pracovisté pracuje témer
na urovni doby taktu, pracovisté jsou vybalancovana a dochazi tak k optimalizaci vyrobnich nakladu.

Stupen

hodnoceni 5.+ 6.3.2012 1

k datu :

Pozitivni » V souvislosti s touto oblasti nenalezeno

pozorovani k 5.+6.3.2012

datu:

» VSeobecné pracovat na vytvoreni trvalych internich procesnich podminek umoznujicich pruzné a flexibilné reagovat na zmény a mit tak procesy pfipraveny na Fizeni takty jednotlivych
ot - . zakaznikl
Prilezitosti k 5 +6.3.2012

datu:
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 16 _ Vyrobni davky

Vyrobni davky (Heijunka) neboli rovhomérné vytizeni si klade za cil vyvazeni vyroby z hlediska jak tempa vyroby, tak sekvence vyrobkového mixu. Velikost davek je mala a optimalné rozlozena dle poptavky, reakce na zmény je
rychla a ekonomicky nema vysoky podil v nakladech. Tempo vyroby je Fizeno dobou taktu - napojeni na tahovy sytém fizeni.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Pfednost maiji velké série a velké vyrobni davky (vicesménné), nejsou koordinovany z hlediska pozadavkl zakaznika.

2 Vyroba probiha na zakladé pozadavkl zakaznikl v optimalnich davkach samostatné pro jednotlivé procesy, tzn. Ze neprochazi véemi procesy vzdy stejna davka. Tempo vyroby ma mezi sménami/dny
odlchylky, prestoze se cil vyroby nezménil. V planu a skute¢nosti denni odvedené vyroby je vicedenni skluz.

3 Vyroba probiha v malych davkéach, je ve vice nez 75% vyvazena po strance pozadavku zakaznikd, technologického toku a doby taktu. Neni zavedeno hodinové sledovani stability vyroby. Vyrobni cile jsou
stanovovany a pInény denné. Pomér planu a skutecnosti odvadéné vyroby nepfesahuje skluz 2 dny.

4 Vyroba probiha v malych davkach, je ve vice nez 75% vyvazena po strance pozadavkl zakaznik(, technologického toku a doby taktu. Je zavedeno hodinové sledovani stability vyroby v jednotlivych
procesech, ovSem jesté neni zjevné jeji zcela kvalitni fungovani. Vyrobni cile jsou stanovovany a pinény denné.

5 Vyroba je optimalné vyvazena dle poptavky, dle technologie a na bazi doby taktu. Vyrobni cile jsou stanovovany a pinény kazdou hodinu nebo ¢astéji (hodinova stabilita). Kombinace tempa vyroby a
vyrobniho mixu neovliviiuje ekonomiku, naklady, délku priabézné doby a kapacity zafizeni.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni * Vyrobni plan stanoven ve skladbé (posloupnosti) pro linky KOMAX

pozorovani k
datu:

5.+6.3.2012

Prilezitosti k
datu:

» K planovani se pouzivaiji rizné viceuroviiové pomocné tabulky v MS Excel (kopirovani), které nezahrnuji kompletni kapacitni predpoklady pracovist a moznosti jejich kombinaci
» Planovag nepfijde do styku s podklady pro kapacitni planovani véetné objektivnich relevantnich ztrat a realnych €asl pfi zménach vyroby a vyménach nastroju

» Vyroba standardné probiha v co nejdelSich davkach pro snizeni ztrat/prostoji kvali zménam vyroby, kazda ¢ast procesu zpracovava davky podle toho, co je pro dany proces

5. +6.3.2012 nejpfijatelngjsi, oviem bez podkladii ve formé zjisténi "Ekonomické davky" > tento tok vyroby se pak oviem chova velmi nestabilng a ztraty/plytvani jen zakryva

» Vyrobni plan neni fizen takty na zakladé pozadavkl zékazniku a jejich skladby
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Vypracoval: JKotas

Analyza, Audit a Hodnoceni Stihlych vyrobnich systémd ve firemnich procesech

Spolecnost:

XXXYYY, s.r.o. Oblast 17 _ Tahové systémy

Provoz linky je fizen tahem (navazujicich provozi/subjektt). Pro sdélovani poptavky proti sméru vyrobniho toku se vyuzivaiji karty Kanban nebo podobné mechanismy.

Hodnoceni Popis vysledku hodnoceni |

1 Vyroba planovana dispecerskym fizenim, kazdodenné je provadéna inventura mezioperacnich zasob a planovani vyroby je provadéno na sklad.

2 Vyroba je fizena na zakladé ,tlaku“. Material je uvolfiovan na zakladé predpovédi MRP &i termind expedice a operatofi pracuji na zakladé dostupnosti materialu od predchazejicich provozi/subjektt. Pro
urcité procesy, material, ¢i vyrobky mize byt zaveden princip KANBANu.

3 Objem vyroby na jednotlivych pracovistich mize byt omezen rezervou rozpracované vyroby v navazujicich provozech. Neformalné vSak existuje v celém zavodé kanban systém pro posileni dopInéni
pozadavku zakaznika z pfedchoziho dne.

4 Je zavedena formalni architektura systému tahu Disciplina je vSak nizka, anebo podpurné funkce (materidl, idrzba) €asto narusuji hladky chod. Vysledkem jsou velké rezervy.

5 Systém Kanban je zaveden. Minimalné jeden dodavatel dodava v systému KANBAN nebo naopak nékteré vyrobni procesy jsou PLNE fizeny touto metodou tahu.

Stupen

hodnoceni 5. + 6.3.2012 2

k datu :

Pozitivni » V oblasti tahovych systému vyuZivan KANBAN pro urcity material ve vyrobé na zakladé MIN/MAX a kanbanovych karet

pozorovani k 5.+6.3.2012

datu:

» Systémoveé zavadét az po vybalancovani vyroby a dosaZeni alespori primérné urovné 3 v predchozich 16 oblastech této analyzy
Prilezitosti k 5 +6.3.2012

datu:
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