Priloha &. 1 — Specifikace pfedmétu plnéni

Nazev projektu: »Vzdélavejte se pro rust! — Moravskoslezsky kraj*
Reg. €. projektu: CZ.1.04/1.1.00/82.00011
Nazev kurzu /vzdélavaci aktivity: ~ TECHNICKY PRACOVNIK

Specifikace obsahu vzdélavaci aktivity:

Obsah vzdélavani ma nékolik oblasti: oblast behavioralni tj. pozadované efektivni chovani samotného
pracovnika na pracovisti (5S, SMED, JIT, POKA-JOKE), oblast propojovani pracovist do fetézcu s
cilem odstranéni plytvani v procesech (VSM, WOR KFLOW, BPM), oblast logistiky jako integra¢niho
prvku materialového a informacniho toku v celém procesu realizace zakazky (bod rozpojeni, Kanban).

Kurz TECHNICKY PRACOVNIK je zaméFen na ziskavani odbornych znalosti z oblasti:
1. organizace efektivniho pracovisté tj. schopnost identifikovat plytvani v procesu vyroby,

2. odborna znalost v oblasti eliminace identifikovaného plytvani tj. navrzeni uspornych opatfeni v
oblasti spotfeby materialu, energie, prace a leps$iho vyuziti strojniho zafizeni a nastrojq,

3. oblast logistiky fizeni toku zdroju (materialu, energie, prace a informaci) jako sjednocujiciho
prvku v procesu vyroby tj. planovani zdroji pro vyrobu hodnoceni efektivity zdroju,

4. odborné znalosti v oblasti vyuZivani a toku materialu pfi vyrobé&, tj. znalost odhalit a zlepSit
vytéZnost materialu,

5. odborné znalosti v oblasti obsluhy stroju a zafizeni, tj. dosahovani efektivniho vyuziti
vyrobniho prostfedku,

Skoleni s nazvem ,Technicky pracovnik® je zaméfeno na ziskavani odbornych znalosti z oblasti §tihlé
vyroby se zaméfenim na na§ HOS program (HUSQVARNA OPERATING SYSTEM) kontinualniho
ZlepSovani napfi€ celou firmou. HOS program pouzivd vSeobecné& myslenky a principy Stihlé vyroby
tzv. Toyota system a tudiz dovednosti zaméstnancd, ktefi timto programem prosli, jsou uplatitelné i u
jinych subjektd v Moravskoslezském kraji.

Toyota Production System

Vyrobni systém Toyota TPS pomaha ¢lendm tymu optimalizovat kvalitu prostfednictvim neustalého
zdokonalovani procest a omezeni zbytecného plytvani pfirodnimi, lidskymi a podnikovymi zdroji. TPS
ovliviluje kazdy aspekt organizace a jeho soucasti je soubor spoleéné sdilenych hodnot, znalosti
a postupll. Svéfuje zaméstnancum jasné definované zodpovédnosti v kazdém kroku vyrobniho
procesu a povzbuzuje jednotlivé Eleny pracovniho tymu ve snaze o celkové zlepSovani.

Toyota Production System, jak jej zname dnes, se vyvijel po fadu desetileti. Nicméné pFinosy, které
Ize Cerpat z metod a procesu Fizeni a které jsou srdcem tohoto systému, Ize uplatniti v jinych typech
¢innosti, které s sebou pfinasi postupujici 21.stoleti. TPS — §tihla vyroba byl implementovan napfi¢
vyspélymi zemémi celého svéta, a znamenal hmatatelné pfinosy v kvalité a spolehlivosti produktd
a sluzeb z nejrliznéjSich oblasti primyslové vyroby, a firem poskytujicich sluzby (HYUNDAI, Vitkovice,
DHL, a dalsi).

Pracovnici, ktefi ziskali dané znalosti a dovednosti o moZnostech snizovani ztrat v podnikovych
procesech, si takto zvysuji kvalifikaci a mozZnosti uplatnéni na pracovnim trhu, protoZe dokézou svému
zameéstnavateli poskytnout navrhy jak zvySovat produktivitu a tak uspét na konkurenénim trhu. Tyto
znalosti a dovednosti mdze pracovnik uplatnit v Siroké Skale vyrobnich i nevyrobnich firem, v oborech
zemédélské a lesni vyroby, t&Zby a dobyvani surovin,..
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Specifikace kurzu

Skoleni méa rozsah 90 hodin, to znamend, Ze kazdy G&astnik se zG&astni 12 vyukovych lekci. Kazda
vyukova lekce trva 7, 5 hod. a je rozdélena na dvé Casti-teoretickou (2,5 hod.) a praktickou (5 hod).
Teoreticka Cast se bude konat v nasi Skolici mistnosti a prakticka €ast, kdy se budou aplikovat
teoretické poznatky do praxe, se bude konat v prostorach nasi vyrobni haly.
Kazdy den, kdy bude probihat Skoleni, bude proskoleno 21 lidi rozdélenych do 3 skupin po 7 lidech.
Clenéni vyuky v jednotlivych dnech je pak rozdéleno tak, Ze:
prvni skupina zacina teoretickou &asti ve Skolici mistnosti (6.00-8.30), poté maji praktickou
Cast ve vyrobni hale (8.30-10.00), pfestavku (10.00-10.30) a pokraéuji v praktické Casti

(10.30-14.00),

druha skupina zacina praktickou ¢asti (6.00-8.30), poté ma teorii ve Skolici mistnosti (8.30-

11.00), prestavku (11.00-11.30) a pokracovani praktické ¢asti (11.30-14.00),

treti skupina zacina také praktickou ¢asti (6.00-10.00), poté ma prestavku (10.00-10.30),

pokraCovani praktické ¢asti (10.30-11.30) a teoretickou ¢ast (11.30-14.00).

Nazorné vySe uvedené &lenéni zobrazuje tato tabulka:

1ST Teorie Praxe1/1 Prestavka Praxe1/2 Praxe2
6,00-8,30 8,30-10,00 10,00-10,30 10,30-11,30 11,30-14,00
2ST Praxe1 Teorie Pfestavka Praxe2
6,00-8,30 8,30-11,00 11,00-11,30 11,30-14,00
3ST Praxe1 Praxe2/1 Prestavka Praxe2/2 Teorie
6,00-8,30 8,30-10,00 10,00-10,30 10,30-11,30 11,30-14,00
Konkrétni témata jednotlivych vyukovych lekci:
Osnovy rozsah/ h
1. Uvod do teorie stihlé vyroby 7,5
1.1.  Historie vzniku Stihlé vyroby
1.2.  Cile a atributy §tihlé vyroby
1.3.  Zakladni prvky §tihlé vyroby
1.4. Pét zakladnich fazi implementace stihlé vyroby 2,5
1.5.  Srovnani tradi¢ni a stihlé vyroby
1.6. Problematika zvySovani produktivity
1.7.  Méfeni produktivity vybranych vyrobnich procesl 5
2. Klicové atributy stihlé vyroby 7,5
2.1.  Stabilita vyrobnich procesl
2.2. Justin Time
2.3. Kvalita zabudovana ve vyrobnich procesech 2,5
2.4. Standardizace a soustavné zlepSovani
2.5. Identifikace a metriky atributt procesu vyroby 5
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3.  Efektivni vyrobni proces 7,5

3.1. Mapovani plytvani na pracovisti

3.2.  Eliminace plytvani ve firemnich procesech 2,5

3.3. Analyza procesu - mapovani plytvani 5
4. Mapovani toku hodnot — Value Stream Mapping 7,5

4.1. Mapovani toku hodnot

4.2. Tvorba realné mapy soucasného toku hodnot

4.3, Princip tvorby mapy budouciho stavu 25

4.4. Vykonnostni ukazatelé vhodné pro posouzeni uspé3nosti navrhovanych opatfeni

4.5. Mapovani business procesu ve firmé a jejich popis 5

5. Metody stihlé vyroby - 5S 7,5

5.1 Metoda 5S a jeji vliv na produktivitu

5.2 1S = Seiri — cil, ucel, postup, pfiklady zavedeni

5.3 28 = Seiton — cil, ucel, postup, pfiklady zavedeni

5.4 38 = Seisu — cil, ucel, postup, pfiklady zavedeni 2,5

5.5 4S = Seiketsu — cil, u&el, postup, pfiklady zavedeni

5.6 5S = Shitsuke — cil, ucel, postup, pfiklady zavedeni

5.7 Hodnoceni urovné zavedeni — audit 5S

5.8. Pilotni zavadéni 5S 5
6. Strategie rozvoje pracovniki v systémech stihlé vyroby 7,5

6.1. Projektovani a zavadéni tym(, tymova organizace

6.2. Motivace pracovniku, personalni prace v provozu 2,5

6.3. Organizovani a moderace workshopt 5
7. Metody stihlé vyroby - KANBAN 75

7.1.  Systémy planovani podle MRPI a MRPII

7.2. Rizeni vyroby na zakladé poZadavku zakaznika — Kanban

7.3. Rizeni vyroby pomoci teorie uzkych mist - TOC 2,5

7.4. Mérfeni vykonnosti firmy — Balanced Scorecard

7.5.  Vytvoreni modelu fizeni vyrobnich pozadavku podle metody KANBAN 5
8. Metody stihlé vyroby - WORKFLOW 7,5

8.1.  Kvantitativni ukazatelé workflou

8.2. Kuvalitativni ukazatelé workflow

8.3.  Zakladni postupy popisu workflow 2,5

8.4. Zakladni postupy popisu workflow
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9. Reengineering procesti - BPM 7,5

9.1.  Definice procesu a klasifikace procesu probihajicich ve firmé

9.2.  Atributy procesu pfi jeho Uplném popisu

9.3.  Mérfeni vykonnosti procesu

9.4. Postup pfi zméné procesl 2,5

9.5. Identifikace problém{ procesu

9.6. Vybér procesu pro zlepseni

9.7. Vedeni procest zmény procesl

9.8. Pilotni pfeména procesl 5

10. Metody stihlé vyroby - SMED 7,5

10.1 Postup realizace analyzy prace pfi sefizovani vybranych pracovist

10.2. Analyza videozdznamu, rozdéleni ¢ast do dvou kategorii

10.3. Analyza organizace prace

10.4. Navrh na eliminaci zbytnych innosti 2,5

10.5. Navrh opatfeni k pfevodu internich €innosti na externi

10.6. Navrh opatfeni ke zkraceni doby trvani internich a externich €innosti

10.7. Sestaveni akéniho planu pro tfi vybrané stroje 5
11.  Metody Stihlé vyroby - JIT 7,5

8.1. Principy, vyhody a rizika metody JIT

8.2. Metody analyzy vyrobnich dat pro identifikaci potencialu implementace JIT 25

8.3. Analyza dat a vybér vhodnych vyrobk( pro aplikaci JIT 5
12.  Metody Stihlé vyroby - POKA-YOKE, FMEA 7,5

8.1. Rozsah pouziti — Kde, Kdo a Kdy

8.2. Analyza a hodnoceni sou€asného stavu 2,5

8.3. Navrh opatfeni — hodnoceni stavu po realizaci opatfeni

8.3. Cvi€eni na eliminaci chyb a mozna aplikace ve firmé 5

Z vySe uvedeného jsou témata pro teoretické i praktické ¢asti jednotlivych vyukovych dnu presné
stanovena, stejné jako je popsan ¢asovy harmonogram jednotlivych skupinek.

Uroven ziskanych znalosti bude ovéfena zavéreénym testem.
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