Téma 4: Podpiirné techniky vyrobni logistiky.

Klicové pojmy: systém 5 S, SMED, ZQC, Poka-Yoke, vyrobni tdrzba

4.1 Systém 5 S pro organizaci pracovisté a standardizaci

Spatné podminky na pracovisti umoziiuji nartist viech moznych druht ztrat, napt. zbyte¢né pohyby,
abychom se vyhnuli ptekazkam, ztraty Casu pfi hledani potiebnych polozek, zpozdéni z divodu
poruch kvality, poruch zatizeni a nehod.

Vytvofeni dobrych zakladnich pracovnich podminek je vychozim krokem kazdého vylepSujiciho
programu podniku. Rada podnikt pouziva ke zlepseni a standardizaci fyzickych podminek svych
pracovist’ systém 5 S.

Systém 5 S je soubor péti zakladnich pravidel, ktera zac¢inaji v anglictin€ na S.:

Sort (tfidéni — organizace) - obvykle Ize zacit tim, Ze si probereme jednotlivé polozky a ty,
které nejsou na pracovisti potiebné, vSechny odstranime.

Set in Order (dej do potfadku) -v nasledujicim kroku stanovime vhodné umisténi pro
kazdou potiebnou polozku. Po pfemisténi polozek se aplikuji doCasné linky, stitky a vyvésni
stitky, aby se oznacilo nové umisténi.

Shine (Cistota) - tieti krok, tieti S, pfestavuje predevsim cistotu na pracovisti, véetné
zarizeni. V tomto duchu Cistota predstavuje rovnéz kontrolu zafizeni béhem c¢isténi a
udrzby, abychom co nejdiive identifikovali pFiznaky problémi, které by mohly vést ke
zmetkm, poruchdm nebo nehodam.

Standardize (standardizace) - ve ¢tvrtém S si lidé stanovi nové, zlepSené podminky jako
pracovni standard. Pokud budeme brat ptedchozi S jako narazové Cinnosti, budeme se k
nim muset stale vracet.

Sustain (udrzovani) - Posledni princip, 5 S pouziva procvicovani a komunikaci k udrzovani
a monitorovani zlepsenych podminek a rozsiteni aktivit 5 S na ostatni oblasti podniku. Zde
plati zasada, ze poradek se ned¢la, ale udrzuje.




Pokud se budeme zamyslet nad moZnosti aplikace 5 S na nasem pracovisti, bylo by vhodné polozit
si nejdiive nasledujici otazky:

1. Jsou fyzické podminky na pracovisti takove, ze ovliviiuji praci?

2. Které specifické¢ podminky byste zménili, aby se dalo pracovisté jednoduseji vyuzivat?

4.2 Techniky vizualniho rizeni
Jednou z mnoha forem vizualniho fizeni jsou rizné panely nebo tabulové systémy. V takovém
systému je kazdy individualni stroj nebo montazni stanovisté vybaveno volacimi lampami.

Kdyz se objevi né¢jaky problém, operator (nebo stroj saim) zapne svétlo, aby vyvolal pozornost
a nasledné i zasah. Jako velmi efektivni se daji rovnéz oznacit nad hlavami zavésené tabule, které
ukazuji stav jednoho nebo né€kolika stroju ¢i linek, aby se usnadnila identifikace a lokalizace
problémt.

Signalni lampy a tabule se pouzivaji i k pfivolani pracovniki, ktefi maji na starosti doplnéni
zasobnik stroju v ptipad¢€ potfeby jejich doplnéni. S timto typem informace muize jeden pracovnik
obsluhovat vice automatickych strojii. Skupina manazeri miiZe sledovat a dohliZet na vice
linek. Tim, Ze hrstka lidi obsluhuje vysoky pocet strojli, dochazi k vysoké efektivité.

Barevné kédovani je formou vizualniho zobrazeni, které se pouziva Casto k prevenci chyb.
Cervené a zelené ténovani vyse¢i na kruhovém méfidle miize podavat stalou informaci o stavu.
Barevné oznaceni ploch a mist mize byt rovnéz dal§im pfistupem, ktery poméaha lidem pouzivat
spravné nastroje nebo dokonce sklddat rizné komponenty potfebnym a spravnym zptsobem.

4.3 Metoda rychlych zmén SMED

Pro ekonomickou vyrobu malych mnoZstvi musi podnik redukovat ¢as, potiebny na zmeény, tj.
nastaveni ¢i prestaveni vyroby. Pristup SMED (Single Minute Exchange of Die) je odvozen od
hlavniho cile, kterym je uplna zména (nebo pfestaveni) béhem jednociferného casu, tj. 9 minut
nebo méng. Pristup byl vyvinuty Japoncem, panem Shigeo Shingo a ma tii faze, potiebné ke
zkraceni ¢asu nastaveni na novou vyrobu.

Faze 1 - Oddéleni interniho nastaveni od externiho. Za interni nastaveni se povazuji operace,
které 1ze provadét pouze, kdyz zafizeni stoji. Operace externiho nastaveni se mohou provadét v
dobé chodu zafizeni. V mnoha podnicich se operace interniho a externiho nastaveni navzajem
prolinaji. Tato faze zahrnuje vytiidéni externich operaci tak, aby mohly byt udélany ptedem. Tento
krok sam o sob& miize redukovat ¢as nastaveni o 30 az 50 %.
Typicka faze 1 mize obsahovat napt.:

- Doprava vsech nezbytnych nastroju a polozek ke stroji v dob¢, kdy ten stale bézi a realizuje

operace na predchozim vyrobku.
- Provéreni funkei vSech vyménnych ¢asti jesté pred tim, nez se stroj zastavi pro zmeénu.

Faze 2 - Konverze interniho nastaveni na externi nastaveni. V ramci této faze se pokusime najit
zpusob, jak ¢innosti, provadéné pii zastaveném stroji, realizovat v dob¢, kdy je stroj v chodu.
Typicka faze 2 mize byt napft.:

- Ptedchozi pfiprava provozniho stavu, napi. pfedehrati formy.

- Pouziti automatického umisténi polozky bez potieby méteni polohy.



Faze 3 - Redukce vSech aspektii nastaveni. Tato faze odstranuje zbyvajici ¢as interniho nastaveni
n¢kolika zpiisoby, napf-.:

- Vyuziti paralelnich operaci se dvéma nebo vice lidmi, pracujicimi simultann¢.

- Vyuziti funkénich svorek misto Sroubti a matek.

- Vyuziti numerického nastaveni k eliminaci metod pokusti a omyla.

4.4 Zaklady nulové kontroly kvality

Kli¢em k vyrobé nulového poctu zmetkd je detekovani a prevence nenormalnich podminek
diive, nez mohou zputsobit defekty. ZQC (Zero Quality Control — nulova kontrola kvality) nebo
také QC for Zero Defects (kontrola kvality pro nulové defekty) je systém prevence, ktery pouziva
kontrolu v bodech, kde 1ze zabranit zmetktim — tj. dfive, nez se za¢nou vyrabét. ZQC je kombinaci
étyr zakladnich elementii:

- zdroju k zachyceni chyb dfive, nez zplsobi zmetky.

- 100% kontroly kazdého pracovniho kusu, ne pouze vzork.

- bezprostiedni zpétné vazby ke zkraceni ¢asu pro opravnou akci.

- Poka-Yoke (bezchybnost) zatizeni k automatické kontrole nenormalnich stavi.

ZQC tedy zajistuje kontrolu zdrojii nedostatkti, aby se zachytily chyby drive, nez se stanou
zmetky, dale ptredpoklada 100 % kontrolu kazdého vyrobniho kusu, a ne statistickou kontrolu
vybranych vzorkl. ZQC musi poskytovat bezprostiedni zpétnou vazbu ke zkraceni ¢asu pro
napravu a jelikoz je prirozené, ze lidé dé€laji chyby nebo ztraceji véci, ZQC vyuziva systémy Poka-
Yoke (bezchybnost) na vyrobnich nebo montaznich zatizenich pro automatickou kontrolu
abnormalit.

4.5 Poka-Yoke

Systémy Poka-Yoke pouzivaji senzory nebo jind zafizeni proto, aby detekovaly chyby, které
mohou zpusobit zmetky. Nejucinnéjsi systémy Poka-Yoke pouzivaji nejen zvukovou signalizaci
(stala zpétna vazba), ale rovnéz zastavi samotny proces, aby nemohlo dojit k vyrobé zmetku.
Napt. polohovy snima¢ mtize byt umistén tak, aby stroj nemohl zacit pracovat, pokud je pracovni
kus Spatn¢ umistén. Takova operace by mohla zptsobit napi. vyrobu zmetku. Neelektrickym
ptikladem Poka-Yoke je voditko s nestejnymi zatezy a Cepy, které zajisti, ze pracovni kus nemutze
byt Spatn¢ umistén.

Klicem ZQC je identifikace, kdy a kde vznikaji podminky pro vznik defektii a jak vzdy takové
podminky detekovat nebo jim zabranit. Pracovnici, ktefi pracuji se stroji, jsou ti pravi, kteti maji
vyznamné znalosti a ndpady, jak vyvinout a implementovat Poka-Yoke systém, ktery zkontroluje
kaZdou polozku, a da okamzZitou zpétnou vazbu o problému. Zamysleme se nad tim:
1. Jaké druhy ¢innosti nebo podminek mohou zplsobit zmetky v naSich vyrobnich
procesech?
2. Zda muzeme vymyslet néjaky zpisob, jak zachytit takové podminky diive, nez se vyrobi
zmetky?



4.6 Komplexni vyrobni udrzba

Vyroba vyzaduje spolehliva zatizeni, ktera budou provadét to, co je potieba a kdy je to potieba.

Komplexni vyrobni udrzba je zpiisob, jak zajistit, Ze zatizeni je pripraveno vidy, kdyz je
zapotiebi. Komplexni vyrobni Udrzba je vlastné celopodnikovy piistup k redukei ztrat,
zpusobenych zafizenim (prostoje, omezeni rychlosti, zmetky), ktery vede ke stabilizaci a zlepSeni
stavu vyrobnich zafizeni.

Komplexni vyrobni udrzba piedstavuje zlepSeni efektivnosti zaFizeni pomoci riznych piistupt,
do kterych jsou zapojeni vSichni pracovnici podniku. Klicovou roli pii tom sehravaji pracovnici,
kteti prichdzeji se stroji do bezprostiedniho kontaktu. Tito lidé zajiStuji Cinnost nazyvanou
autonomni udrzba.

Autonomni udrzba piedstavuje ¢innosti, provadéné pracovniky, urCenymi pro praci na strojich, tj.
operatory, ve spolupraci s pracovniky udrzby, ktefi pomahaji stabilizovat zakladni podminky pro
zarizeni a pfredem odhalovat problémy.

Autonomni udrzba méni dosud vzity nazor, ze operatoii ovladaji stroje a lidé z udrzby je jen opravuji.
Operatofi strojii maji cenné dovednosti a znalosti, které se daji vyuzit k tomu, aby se dalo predchazet
porucham.

Pfi autonomni udrzbé se operatofi uci, jak Cistit zatizeni kazdy den a jak zjistit pFiznaky problému
béhem ¢isténi. Mohou se rovnéz naucit zakladni mazaci postupy nebo alespon kontrolovat odpovidajici
stav mazani. Nauci se jednoduché metody, jak snizit troven zneCisténi a jak udrzovat zafizeni Cista.
Mohou se také naudit vice o riznych funkcich stroje a mohou asistovat pi¥i opravach. Skoleni v
ramci autonomni udrzby pomahé délat z operatorti partnery pracovnikiim tidrzby a inzenyraim pfi jejich
usili, aby zatizeni pracovalo co mozna nejefektivnéji.
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