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ABSTRAKT

Tématem mé diplomové prace je projekt upiatnmetod pimyslového inzenyrstvi ve
vyrobnim procesu spalaosti PWO Unitools CZ a.s. Prace je réietha do dvou na sebe
navazujicichéasti. Prvnicast se ¥nuje teorii, ktera je vychodiskem pro zpracovarskpr
tické casti. Tatocast je ¥novana informacim o spaleosti, dale obsahuje SWOT analyzu
a dotaznikové S@ni a v neposlediifact také analyzu s@asného stavu spdieosti. Na
zaklad téchto analyz je pak vypracovan projekt, jenz zavaétody ptmyslové inze-
nyrstvi jako jsou zrna layoutu, zavedeni metody 5S a vizualizace neopigtich. Zawr

prace je ¥novan zhodnoceni projektu a dalSim dogernim.

Kli¢ova slova: Rrmyslové inzenyrstvi, SWOT analyza, vyrobni progragrpbni proces,

dotazniky, 5S, vizualizace, layout.

ABSTRACT

The topic of my thesis project is the applicatiédnmethods of industrial engineering in the
manufacturing process of PWO Unitools CZ Inc. Theekais divided into two consecutive
parts. The first part deals with the theory, whistthe base for processing the practical
part. This section is devoted to information alibetcompany, also includes a SWOT ana-
lysis and the questionnaires and finally analyzlmgcurrent state of society. Based on this
analysis is then developed project, which introduite methods of industrial engineering
such as change of layout, implementation methodsaB8l visualization in the work-

place. The final part is dedicated to the projggiraisal and other recommendations.

Keywords: Industrial engineering, SWOT analysisnaofacturing programme, industrial

process, questionnaires, 5S, visualisation, layout.



Uvodem bych rad pattoval vedoucimu mé diplomové prace panu Ing. DdavesNem-
covi za jeho odborny dohled, vedeni a za né&sjpoennych rad affpominek, pomoci kte-

rych jsem usgsne zvladl téma této prace.

Dale bych rad patkoval panu Dipl.- Ing. Vitu Vatkovi, fediteli spolénosti, za umoz#h
ni zpracovani meé diplomové prace a panu Marianerdéwvi, vedoucimu oddeni IT a
organizace, za jehtas, ochotu a z&adu podatnych informaci a nai, které jsem vyuzil

pii realizaci své diplomoveé préace.

ProhlaSuiji, Ze odevzdana verze diplomové pracezewaektronicka nahrana do IS/ISTAG

jsou totozné.



L LY | 5 PP TR 11
| TEORETICKA CAST ..ottt 12
1 VYROBNI PROGRAM ......cooitiiitiiisietetitsiete et ss e sese s sene s 13
2 SWOT ANALYZA ...ttt teateste et nnaenn e 15
3 VYROBNIPROCES......cccoiitiiitiiieteiisieiesmmmee ettt sessesese s s senannns 17
3.1 CLENENI VYROBNIHO PROCESU. .....cuveueeveveieeseseeseesessessesessssessssssssssesssessesnens 17
3.1.1 (:?Ienénl' podle charakteru sloZek vyrobniho proceSu.e-.....cccccvvvvnnnn. 17
3.1.2 (;Ienénipodlevztahu ke KOBEMU VYIODKU ........cccvvviiiiieiiiiiiicc 18
3.1.3 Clereni podle stuptimechanizace ...........cccuuvverieieiiiieees s e e e 19
3.2 TYPY VYROBY ..iiiiiiiiiiii ittt ettt e e e e e e sttt bt s et e e et e e e e e e e e e e aeaeeaanaas 20.
3.21 (:?Ienénl’podle MNOZstvi a dridhvyrobk .........coooeiiiiiiiiiie e 20
3.2.2  Clergni podle miry plynulosti vyrobniho procesu .....c..uevevviviiiiennenenn. 20
3.3 CRGANIZACE VYROBY ..ciiiiiiieeeeeitisssaaesiiititttte sttt et eaeesss s bbb bbb s e s e eeeeeeaaaaaeeas 21
3.4 IMATERIALOVY TOK ..tttttiteeiiettittteaaeaaaesasasaasaasnsssbeeneesaeaeeeesssssssaasssssssssssssssseees 22
A LAY OUT ittt sttt ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ee e e e e e e e n e 23
4.1  TECHNOLOGICKE USPBADANI PRACOVIST ...ccceiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee e 24
4.2  FREDMETNE USPQRADANI PRACOVIST ....utuiiiiiiiiiiiiiiiieiaaeeeeeessssssssineneeeeaaeeeens 24
4.2.1 Hnizdoveé usgadani PraCoviS..........ccccceeeeeeiiiiiiiiccciiiiieee e e e 25
4.2.2  Linkové uspiAdani PraCoviS.........ccccvveeeeeeeii e e 25
5 METODA DS .ttt ettt e e e e e e e e e e e e e s s e nnnnneeaaaaeeeas 26
5.1  CBECNA CHARAKTERISTIKA ..cettttiitteeteeeeteessaaaiisssttateeeeeeeeaaaasssnnnsssnnsssseeeeees 26
5.2 ZAVEDENIDS ...ttt e e e e e e e e e e e e e 26
5.3  EDNOTLIVE KROKY 5S...uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiee e e ee s 27
TR Tt R | o T 27
IR T S 1 1 (o] PP PRPPURRPPPPPRTRRTN 29
5.3.3 SISO ittt e e e e e e et aeaaaaeeeeeaaraaaa 30
5.3:4  SEIKEISU .ottt s 30
5.3.5  ShISUKE ... 31
5.3.6  Zpisoby hodnoCeNi UrO¥IDS ........ccccciiiiiiiiiiiiiiiieeee e e e e e e eeaeaaa e 31
5.4  DOVODY ZAVAD ENI DS ...ttt ettt s 32
B VIZUALIZACE ... ..ttt ettt et e e 33
6.1  CBECNA CHARAKTERISTIKA ..cetttitttteeteeeeaassaasaiiiissaeeseesseeeeeaaesssnnnsssbabsssseeeeees 33
6.2 VIZUALNI MANAGEMENT SIM L..uiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee e 33
6.2.1  LIASKE ZAIOJE . .ueeeeiiiiiiiiiiiiiiiees et e e e e e e 33
B.2.2  SHIOJ 8ttt ———— ettt e e e e e e e et e et tennaaeeeeaearrnnes 33
6.2.3  MALEIIAIY ..o a e 34
6.2.4  IMELOAY ..ovviiiiiiiiie ettt e e e e e e e e et e et rnnnnneeeearrre 34

6.2.5 [ SI0=] [T TT U TR TR TRUURURRRRR 34



Il PRAKTICKA G A ST oo et e e et e e e 35

7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI PWO UNITOOLS CZ A.S....cooovveiererene 36
7.1 HSTORIE SPOLENOSTI..uvvttesiuerreessserreessssnreeasssnreeasssenanansessasssesessnssseessnsseeessnes 36
7.2 SOUCASNOST..eeeeiutereeassteeeesastaeeeasssaeeesasseesaaanneessseeaesssseseesasseeeesnsseneesnsseeeans 37
7.3 VIZE, CILE, POSLANI ... uttteiiiiieeaeiieeeesiteaeeasnieeaesssaeesnaneeeesnsaeaeesnsaeeeannsnneeannseneens 38
T4 ORGANIZACNI SCHEMA ....vviieiiuiieeessiiteeesssteeeeasstaeeeassteeananseseassenesassenessnsseeessnns 38
7.5 UDAJE O ZAMESTNANCICH «.veveeeeeeeeeeteeteeteeteeteeeseetesteseeaeesessessesessestesaeeeneens 38
7.6 VYVOI OBRATU ..uuiieiiutiieeeaiteeeeasnteeeessseaeeeassseeananneesassseaesasseneesasssseesassenessnsseneans 39
7.7 ODBERATELE. ettt ettt e e ette e ettt e e et e e e et s e e e eeat s e e e e s e et et e e e eaa e e e et e e e etnneeeens 40

8  VYROBNI PROGRAM .....cooiitiiiiiietiistetese st eseaseesesessssesessssesesessesesessssesenas a1
8.1 KUSOVA VYROBA ....cceittiteeiittiteessttereesasteeeesstesansnseesassseeeaastaeeeaasseseessnsnneessnsnees 41

8.1.1  LiSOVACH NASIIOJE «.eeeeeeeeeee ettt 41
8.1.2  Postupoveé a transferoveé NASIIOJe.....ccueeeeevvviiiiiiiiiiiiiieeee e 41
8.1.3  IVEFICH PEPIAVKY ....ueiiiiiiiiiiiiiiiiie ettt a e e e e e e e e e e e e 42
8.2 VELKOSERIOVA VYROBA. ... .cutteiitttteeiiseereessntesessasseseesasaneasssesssssseessanssssessnsseees 42
B.2.1  VWHISKY ..ttt e e e 42
8.2.2  Kompletni dily dO @UL.............cooi s smeeeeeeeeeeeeeeee e eeees 43

9 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU.. .ot eeeeee e 44
9.1  USPQRADANI VYROBNICH HAL reeivvvreeiiiireessieresaneeeessnseneessnesnnssnnessnssenessnsnees 44
9.2  FROCES KONSTRUKCE A VYROBY AUTOMOBILOVEHO DiLU.....ccuvvvreeinvieeeesneennennne 44
9.3  DLOUHODOBE PLANOVANE ZMENY ..eeiutieeessrereessseenessnsnesessnssesessnnessssesessnssees 48
9.4 HALA MONTAZE NASTROIU ..evuvvuuuuuunaaaaeeeeeeeaeareeeeeesssssnsnnn s s s e e eeeeeeeeeeees 48

S B A V7 - 0 Y/ o - PSPPI 49

9.4.2  PraCOVIiSIMONTAZE........uuuuiiiiiiiiiiiiee e e e e e e e e e e e e e e e 50

9.4.3  Spabni MAEri&l ..........uvviiiiiiiiiiiee e 1.5
9.5  CASOVY SNIMEK PRACOVNIHO DNE .....uuvveeessrereesseeneessnenessssesessnnessssesessnseees 52

10 SWOT ANALYZA ..ottt ettt eaeete ettt e steere e saeen s 54

11  DOTAZNIKOVE SET RENI.....cociiiiiiiiiiiiieicieteieteeeie e 56

12 ZHODNOCENI PROVEDENYCH ANALYZ ....cooviiiiiiiirisieenieiee s, 59

13 VYMEZENI PROJEKTU ....oiiiiiiiiiecee et ettt sttt sre e 60
13.]1  FOCATECNI SITUACE. . .ctuuiiiiii ettt e ettt e et e et e e e e e e et e e e et e e e et e e e ea e e eennns 60
R T @ (T = T =7 SR 61
13.3  UMITUJIICT FAKTORY PROJEKTU. . eeetiutureessseeeeessneneeessssseeesnssesensnnnessssnssessssnneesns 62
T R @ X101V 2T N RS 62.

14 REALIZACE PROJEKTU.....coiiiiiiiiiiii i 64



14.1 REORGANIZACE HALY MONTAZE NASTROW ..uuiiiiiiiiiiiieeeeeitiineeeseeessnnseeseessnnnnns 64

14.2  FRACOVISTE SVAROVNY ...tiiiiieeiiiittieiiaaeasasteeeeesessanssssenssnsssseeeseesaasssssessesssnnsnns 66
14.2.1  USPBAdANT @ VYDAVENT .....eeviiiiiiiiiiiicccec et 66
14.2.2 Zavedeni 5S Ve SBEMR.........cuviiiiiiiieeeeee e eeieciriireeeee e e e e e e annnnnnes 66

14.3  FRACOVISTE MONTAZE NASTROI ....uuuvviiieeesiiiriieeeaessanineeeeeesassnnnesssnssneeesesans 69
14.3.1 ReO0rganizace PraCo¥iSL........ccooueiiiiiiiiiiiiiiieiiiii e 69
14.3.2 Zavedeni 5S Na PraCoViSti ..........uieeeeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 71
14.3.3 Néavrh zavedeni systému evidencerspoiho materidlu............................ 77

15 NAKLADOVA ANALYZA ...ttt eiirene e ninneee e B
16  ZHODNOCENI PROJEKTU.....ocoviiiieieeiecteeieeetee ettt aae e 0.8

16.1  FRINOSY PROJEKTU...ceiiuutiieeeeesisuneeteesasaaassssseeesessannnesessassssessssssansssseeeeessnnnssens 80

16.2 CASOVY HARMONOGRAM REALIZACE PROJEKTU......veveveeeseeeeesesseseeeseeesesseanes 1.8

ZAVER 82

SEZNAM POUZITE LITERATURY ..ottt eseeenens 83
SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK .....covvieieeeeeeeeeeeees e, 85
SEZNAM OBRAZK U ..ottt en st 86
SEZNAM TABULEK ... .ottt e e e e e nnaeeeeas 88

SEZNAM PRILOH. ... et et e et e et e e e e e e ee e e e aaaaan 89



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 11

UvoD

V dnesni dob globalni konkurence nuti situace na trhu kazdyngqdaby byl¢im dal lep-
Si, vykonrjSi, efektivrEjSi, aby jeho pozice na trhu byla natolik pevnapiakona konku-
renéni podniky, popipact se jim alespd vyrovna. Pro zvySovani své konkurenceschop-
nosti je pro firmy velice dlezité stale &co vylepSovat, snizovat cenu a zanpwewySovat
kvalitu, nabizet nové vyrobky a s nimi souvisegtizby, zkracovatas vyroby jednotli-
vych vyrobki a clat vSe pro to, aby zakaznik sahl po t@ngnom vyrobku pra¥ z nasi

firmy.

Tato skuténost plati dvojnasob v automobilovémamyslu. Evropské automobilky se
shazi zavagt metody pamyslového inZzenyrstvi dle vzoru japonské Toyotgr&tse stala

diky svému vyrobnimu systému velmi é3pou ve svém oboru.

Spole&nost PWO Unitools CZ a.s. je dodavatelem plechowjdlska pro automobilovy
pramysl a je so&asti koncernu PWO, ktery ma dice zavody térr na vSech kontinen-
tech s¥ta. Pro spokénost PWO Unitools CZ a.s. je proto velmilekité udrzet si dobré

postaveni a byt konkurenceschopnymi v ramci cekémzernu PWO.

Vedeni spolénosti si u¢domuje dilezitost eliminace plytvani a proto se rozhodlo noddt
analyze sotasny stav ve spalaosti s cilem implementace metodimyslového inZe-
nyrstvi. Jednim z prvnich kralpri odstraiovani plytvani jsogista, gehledna a bezpea

pracovisg.

Hlavnim cilem prace je vyuZzit vSech metodmyslového inZzenyrstvi, které se pro dany
typ a charakter vyroby daji ve figmuplatnit, pro minimalizaci ztrat ve vyrobnim preoe

zpiehledréni a zdokonaleni vSea@nnosti, které s nim souvisi.

Prvni ¢ast prace budeémovana literarni reSerSi vybranych metodimpyslového inze-
nyrstvi, které by v danych podminkach mohly bytaiiny (predevsim layout, implemen-

tace metody 5S, vizualni management a dalsi).

Druhacast obsahuje analyzu s@sné situace ve spotosti pomoci SWOT analyzy, popi-
su vyrobniho procesu, dotaznikovéhdeeit pracovniho snimku a fotoanalyzy.
Z vysledlka provedenych analyz pak vychazi projééSici nejvyznamijsi zjisS€né nedo-

statky a respektujici pozadavky firmy na minimalaklady, které s jeho realizaci souvisi.
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1 VYROBNI PROGRAM

Vyrobni program je druhova (sortimentni) skladbabgem vyroby, ktery se ma vdirem
obdobi vyrabt. Vyrobni program se neustalesmi v souvislosti se #azovanim novych a
vyfazovanim zastaralych vyrolbbkTempo zmn zavisi pedevsim na ifslusnosti podniku

k urcitému odwtvi — ve spatebnim pamyslu je nagpiklad rychlejSi nezZ v hutnictvi. Hlavni
informace pro planovani vyrobniho programu poskyplan odbytu. Jeho pozadavky jsou
konfrontovany s vyrobnimi kapacitami (s¢em a strukturou strbja pracovnill, s mate-

riadlovymi a finagnimi zdroji). [9]

Ackoliv odbytovy i vyrobni program jsou sestavovanyiakém spojeni, nemohou se $In

kryt ve svych navrzich a poZadavcich. Nesouladégeéna charakterizovat jako:
a) Vécny nesoulad, kdy jde o rozdilny obsah vykemprogramu jako:
- Nakup obchodniho zbozi
- Riazné odbytovélereni tychz vyrobk
- Existence vnitich vykori

b) Casovy nesoulad, jelikoZ mnozstvi dodavané zakawnikemusi byt vyrobeno
bezprostedre v daném planovacim obdobiipadreé vyroba nemusitbec probi-
hat, pokud Ize poZadavky kryt ze zasob. K tomu mok&st tizné divody - nakla-

dové, pozadavek rovnammosti atp. [5]

ODBYTOVY PROGRAM

finalni vyroba dalsi vykony [ebchodni zboZi

VYROBNI PROGRAM

interni vykoeny poZadavky odbytu

Obrazek 1 - ¥cny nesoulad planu odbytu a vyroby [5]

VétSinou se sestavuji plany dlouhodobéedittdobé a kratkodobé. Dlouhodoby plan obsa-
huje zasadni z#émy vyrobniho programu, které vyzaduji nové vyrokapacity, novou

technologii, jiné pracovni postupy a pracovnikylk@efinaréni prostedky. Kratkodoby
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plan vychazi z existujicich vyrobnich kapacit ehtemogii, z dnesni struktury pracovijk
ze sodasnych finaonich zdroji. Muze také zajiovat podstatti mensi zminy ve vyrob-

nim programu, &Sinou zngny v konstrukci a designu vyrobk[9]

Planovani vyrobniho programu je do &né@ miry ovliviegno druhem vyratych vyrobki.
Pokud je vyrobek vyraim pro neznamého sgebitele (potraviny, konfekce, automobily a
jiné standardizované vyrobky), pak musi marketijigfi, jaké vyrobky a v jakém mnoz-
stvi trh poZaduje a jak se dostanou k budoucimtiedpiteli. Maximalé mozné celkové
mnoZstvi vyrobk, které Ize v podniku vyrobit je &&no vyrobni kapacitou. Podnik vSak
obvykle nevyradbi maximathmozné mnozstvi vyrolik ale pouze takové, které co nejvice
prispiva ke splani jeho citi, obvykle k maximalizaci zisku. Pokud podnik vyrgimuze
jeden druh vyrobku, pak je jeho optimalnim mnozst¥akovy objem vyroby, i kterém
se marginalni trzby rovnaji marginalnim nakiad Pokud vyrabi vice drdhvyrobka, ur-
¢eni optimalniho mnozstvi je slo&ii vtom, Ze sotasré rozhoduje o tom, v jakém
mnoZzstvi bude jednotlivé vyrobky vyréb K tomu se pouzivaiznych matematickych

metod, nafiklad linearniho programovani. [9]

Stanoveni vyrobniho programu dava informaceibaihloubce, coz f¥eme definovat
jako charakteristiky struktury vyrobniho prograniroblematiky §ky a hloubky a jejich
relativni pevnost je dana jak druhem (typem, charakn) podniku, tak druhem vyr&b
nych vyrobki. Volit programovou i musime zejména tehdy, kdyZ mohou byt v rdmci

jednoho podniku fijaty do sortimentu fbuzné vyrobky. NMiZe se fitom jednat o:
- Vyrobni ¢i materialovou podobnost (stejné postupy, stejn®uyi jednotky,
stejné vstupni materialy
- Odbytovou podobnost (komplementarni a sub&tituyrobky)

- Podobnost s ohledem na vyzkum a vyvoj (stejny rmxjo potencial, vznik

novych vyrobk jako uzitény vedlejSi vysledek technického rozvoje)

Hloubka vyrobniho programu s@asré odpovida na roz&vani ¢i naopak omezeni ve
smeru rozvoje vyrobkového programu k nasledujicfimpiedchazejicim vyrobnim stup-

nam. [5]
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2 SWOTANALYZA

Tato analyza byla vyvinuta Albertem Humphreym, &teedl v 60. a 70. letech vyzkumny
projekt na Stanfordavuniverzi€, pfi némz byla vyuZzita data od 500 nejvyznafjiich
americkych spolmosti. [11]

SWOT analyza je metoda, pomoci které je mozno iflleotat silné Strengths) a slabé
(Weaknesses) strankyfilezitosti Opportunities) a hrozbyT(hreats), spojené s ditym
projektem, typem podnikani, opahnim, politikou apod. Jedna se o metodu analyzyadzi
nou Fedevsim v marketingu, ale také hapii analyze a tvor® politik. S jeji pomaoci je
mozné komplex&vyhodnotit fungovani firmy, nalézt problémy nebm/é mozZnostiistu.
Je souasti strategického (dlouhodobého) planovani spolgti. [12]

Analyza speiva v rozboru a hodnoceni s@sného stavu firmy (viiti prostedi) a sou-
casné situace okoli firmy (¢ji prostedi). Ve vnitnim prostedi hleda a klasifikuje silné
a slabé stranky firmy. Ve ¥$im prostedi hleda a klasifikujeifiezitosti a hrozby pro fir-
mu. Pro vyspecifikovani jednotlivych napsilnych stranek byva vyuzit brainstorming
s managementem firmy a specialisty na oblast, &esg SWOT analyza tyka. Po brain-
stormingu se vSe raitli podle relevantnosti k z&mu pouziti SWOT. Nasle@dnnastupuje
kvantifikované hodnoceni jednotlivych poloZzek viemiastrénymi. Po zhodnoceni a spo-
¢itani vahy jednotlivych napsilnych stranek celym tymem se'adi dle dlezitosti. Dale
musi proBhnout jasné rozhodnuti managementu, jak s vyslediayyzy nalozi a co bude

realizovat.

V ramci SWOT analyzy je vhodné hledat vzajemné syiremezi silnymi a slabymi stran-
kami, pilezitostmi a silnymi strankami apod. Tyto synergék v zapti mohou byt pouzi-

ty jako silny néstroj pro stanoveni a optimalizsitategie spolaosti, projektu nebo zlep-
Sovani stavajiciho stawii procesi. P¥i této moznosti je mozné se rozhodovat, pro kterou

strategii se management rozhodne. Nabizi se tyimaosii:

+  MAX-MAX strategie — maximalizaci silnych straneknaximalizovat pilezitosti
+ MIN-MAX strategie — minimalizaci slabych stranekraximalizovat pilezitosti
+ MAX-MIN strategie — maximalizaci silnych stranekninimalizovat hrozby

+ MIN-MIN strategie — minimalizaci slabych stranekmnimalizovat hrozby
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Oblasti pouzivani SWOT analyzy:

Analyza pozitiv

marketing
management
procesniizeni
projektovérizeni

systém kvality [11]

-

Interni analvza

Strengths
(silné stranky)

Weaknes ses

(slabé stranky)

Opportunities
(ptilezitosti)

Externi analyza

ATIE33U BZATRUY

Threats
(hrozby)

Obrazek 2 - SWOT analyza [10]
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3 VYROBNI PROCES

Ve vyrobnim procesu sedami predntt prace (material, polotovar, nakupovany dil) vdiot
vy kone&ny vyrobek. Tato prokna se ¢dje sowinnosti lidské prace a pracovnich prest
ka (nastrofi, stroji a za&izeni, budov, energie apod.). Je to slozity prokesy se sklada

z vice fiznorodych proces [6]

3.1 Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces izemeclenit z tiznych hledisek.

3.1.1 Clenéni podle charakteru slozek vyrobniho procesu
Podle tohot@lenéni Ize rozdlit vyrobni proces na procesy:

* Pracovni, charakteristicky fmym vynakladanim lidské prace, pokud neni vyrobni
proces pla automatizovan.

» Technologicky, dany pouzitimiznych technologii vigdepsaném sledu (rfajo-
vrtani, klizeni v truhléstvi apod.). V jeho mibé¢hu pisobi ¢lovék na pracovni
piedntt zpravidla nefimo prostednictvim stroje neboibec ne, je-li technologic-

ky proces automatizovan.

« Pr¥irodni, ktery probihd bezifmé (asti ¢lovéka a pracovnich prastdki (nag.

starnuti odlitki, schnutiteziva).
» Kontrolni, pfi némz se kontroluje kvalita vykonanych operaci.

* Manipulaéni, kdy se s pracovnimigdnetem manipuluje, ale nefni se jeho tvar,
kvalita ani mnozstvi @®prava, nakladka, vykladka, ukladani, skladovaatenmni,

baleni, peoitani atd.).

* UdrZovaci, do rthoz zahrnujeme Udrzbu, opravy, modernizaci a obrpregov-
nich prostedki.

« Ridici, pri kterém se planuje, organizuje a koordingjereguluje cely vyrobni pro-

ces tak, aby s#ioval k danému cili. [6]
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Podle tohotaleréni také nazyvame dokument, kterym se popisufagicoperaci, nutnych

k pretvareni pracovnihoidmétu ve vyrobek:

3.1.2

Vyrobni postup, ktery obsahuje pracovni, technalogi girodni, kontrolni a ma-

nipulatni operace.
Technologicky postup, ktery obsahuje jen sled tetdgickychéinnosti.

Pracovni postup, ktery pakgalepisuje pouzé&nnost pracovnika. [6]

Clenéni podle vztahu ke konénému vyrobku

Zakladni procesy, pri kterych se vyra§ji vyrobky uené k prodeji. Tyto procesy
se pak daleleni:

» predzhotovujici - zahrnujefipravu, gipadré zpracovani surovin pro vlastni

vyrobni proces (vyroba odlitk vykovki, vyliska pro dalSi zpracovani, ...)

» zhotovuijici - tvéi podstatu vyrobniho procesu, vyrobky zde dostakayji

necnou podobu (vyroba soéasti, montaz vyrobku)

* dohotovujici — pedstavuje konmou zpravidla vzhledovou a ochranou

Upravu vyrobku, fiprava k expedici (né&t, kompletace)

Pomocné procesykteré pini funkci technického a energetického zpbeni za-
kladnich vyrobnich procés nag. n&ad’ovny, modelarny, udrzba a opravy siroj

zarizeni a budov, vyroba a dodavka energii apod.

Obsluzné procesyjenz plni funkci hospodgkych sluzeb jako je skladovani, do-
prava, administrativa, ochrana, socialni zab&zpie(zdravotnicka z&eni, kanty-

na, sprchy, atd.). [6]

Tabulka 1 - Vyrobni etapy [7]

Predvyrobni Povyrobni

etapa

Vyrobni etapa

Predzhotovujici Zhotovuijici Dohotovuijici
etapa

faze faze faze
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3.1.3 Clenéni podle stupré mechanizace

Vyrobni procesylenime na procesy gimou a nefimou &asticloveka.

Vyrobni proces s gFimou U¢asti €lovéka je takovy proces, vémz je ¥ tvorbé uzitnych
hodnot gimo vynakladana lidska pracovni sila. Podle rozgadwriti stroji existuje toto

podrobrjsi ¢lereni:

Ruéni vyrobni proces kdy vykonava pracovnik praci nastroji bezpredte viast-
ni silou (rekdy i bez nich). Réni proces se vyskytuje v mechanickych vyrobach

ponerné ziidka,castji se pouziva v procesech pomocnych a obsluznych.

Mechanizovany vyrobni procesktery probih& na strojich (mechanizmechkxs v
Sim nebo mensim podilentimého fyzického fisobeniclovéka. Pro rozliSeni po-
stupného zvySovaniipobeni strdj a omezovani fyzické prace je pouzivanoivrit

¢leréni tohoto procesu na:

- Proces strojgrrucni, v emz je misobeni mechanizmu na materialy spja-

to s fyzickou silou dnika.

- Proces strojni, vamz pracovnik fimo na material négobi, ale usgr-

nuje a zabezpelje ¢cinnost mechanizmu.

Vyrobni proces s neffimou Ucasti ¢lovéka je takovy proces, kterého &eveék neziastni
bezprostedrs. Cleni se na:

Automatizovany vyrobni proces ktery je uskut&ovan gimym pisobenim auto-

matickych straj a @istroji. Aktivita lidské pracovni sily sefpsouva zpravidla do

oblasti obsluznych procés

Aparaturni vyrobni proces, ktery probiha v aparaturach. Je typicky pro clo&gni
pramysl. [7]

Tabulka 2 - Vyrobni procesy podléasti cloveka [7]

¢ast élovéka Proces

Rueni

P¥ima Strojns-ruéni

Mechanizovany Stromni
rojni

Automatizovany
Aparaturni

Nepiiméa
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3.2 Typy vyroby

3.2.1 Clenéni podle mnoZstvi a druhi vyrobki

V podniku mizeme vyrébt vice druli vyrobka v menSich mnozZstvich nebieba jen je-
den druh ve velkém mnozstvi. Podle toho, jaké mnodzscitého druhu vyrobku je vyra-

béno, rozliSujemeit zakladni typy vyroby a to:

» Kusova vyroba je takova, v niz se vyrabi po jednom nebo gmhka malo kusech
z mnoha fiznych druli vyrobki. Jde o vyrobu typicky zakdzkovou nebo prototy-

povou. Ritom se uéity druh vyrobku niZze ve vyrol nepravideld opakovat.

e Sériova vyroba jiz vyzaduje mensi pet druhi vyrobki, které se pak vyré&p
opakovas, pravidelr a ve ¥tSim mnozstvi. To mnoZstvi, které se do vyroby zada
najednou a vyrobi se betegpuSeni, se nazyva vyrobni série. Série téhoz dvghu
robku se vSak nemusi pravid&lopakovat, ani p@et kusi vyrobku v nich nemusi
byt stejny (zalezi na objednavkach nebo kontraktgchmlouvach o odebranidn
tého mnozstvi v @itém obdobi). Je typicka progmysl vyrobnich strdi. Sériovou
vyrobu lze je&t podrobuji ¢lenit na malosériovou, igdresériovou a velkoseério-
vou. Vyrobnim mnozstvim se malosériova vyroba hitizsove, velkosériova pak

hromadné.

« Hromadna vyroba je typicka pro spdéebni pamysl (elektronika, chladuky,
osobni automobily apod.). Sfiea ve vyrol¥ velkého mnozstvi jednoho druhu vy-
robku (gipadreé v nekolika typech, nap automobil o dvou azgi dverich, pick-up,
kombi, atd.). TytéZinnosti se zde opakuji pravidéla po dlouhou dobu. [6]

3.2.2 Clenéni podle miry plynulosti vyrobniho procesu

* Plynula vyroba je takova vyroba, kde se technologicky procesereguje a to ani
ve dnech pracovniho klidu. Vyrobky plynulé vyrole/\&tSinou vyralsji hromadr
a tim se vytvéeji idealni podminky pro automatizaci. Proto takéchto vyrobach
bylo jiz v minulosti dosaZzeno vysokého stamutomatizace. Néptrzitost vyroby
je dana i skutEnosti, Ze zastaveni i rogi téchto vyrob je spojen se zfraymi na-
klady.
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» PieruSovana vyrobaje charakteristicka tim, Ze se zde technologicloces peru-
Suje, jelikoz zde vznik&ada netechnologickych proéefag. doprava materialu,
upnuti obrobku, atd.). Technologické operace zi#gigiavuji jen nepatrnotast
pribézné doby vyroby. Tyto vyroby mohou byt beZtSich naklad zastaveny a
opét spusény. PreruSovana vyroba je slodi nez plynula vyroba vigledku
znaneé ffiznorodosti operaci a velkéhogho sokasre vyrakenych vyrobki. [7]

Typ vyroby ovliviiuje volbu vyrobni technologie, poZzadavky na vybawroji, nastroji,
vyrobnim z#izenim, moZnost vyuZiti mechanizace a automatiza@aky na technickou
piipravu vyroby. Kazdy typ vyroby ma svéepnosti a nedostatky a vyZzaduje jinyspup

k organizovani. [6]

3.3 Organizace vyroby

Organizace vyroby znamena ve své podstapdadani vyrobnich procésv prostoru a
¢ase a jejich propojeni do jednoho celku, tedy vgibb systému. Dale tento pojem souvisi

S organizaci pracovist
Organizace vyroby se potyka s nasledujicimi proklém
* problémy organizace prace a pracévis

» optimalni rozmisini a uspéddéani vyrobnich Z&eni (technologickych, manipula

nich a kontrolnich zZé&eni)
* rozlereéni vyrobniho procesu na mensi Usekgnosti, operace a pohyby
» z&leréni &chto Usek do vnitropodnikovych Gtvér

» specializace napéntéchto Gtvatli a vztali mezi nimi [4]

Pracovist je prostor v pracovnim procesu, kde se plni pracakol. Na rozdil od pracov-
niho mista, které je definovano jako nejmensi aegni jednotka obsazena jednim pra-
covnikem, niZe byt pracovi&t obsazeno i pracovni skupinou. Podle veliko#tigeného
prostoru se rozliSuje pracowsStstacionarni, kdy se pracovnifepdntty premis’uji

k pracovnikovi a pracovi§testacionarni, kdy sdoveék pohybuje zpravidla za pe¥mlo-

Zenym pracovnimigdmétem. [2]
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3.4 Materialovy tok

Materialovy tok je organizovany pohyb materialur{sin, rozpracovanych di] vyrobki,
subdodavek, pomocnych matetiad odpadu), spojujici jednotlivé vyrobni operaceéme

vyrobni faze.

Zakladni informace o materialovém toku se ziskax#jonstrukni dokumentace (charak-
teristika a norma spiEby materialu), z technologické dokumentace (sfetarci vyrobni-

ho postupu) a planovacich udldgériovost a opakovanost vyroby).

Materialovy tok je obvykle zrimé¢ komplikovany, proto je k jeho zaznamenani a roabor
vyuzivanorady metod. Analyza se provadi postéprraznych krocich a doizné hloubky
zpracovani, s ohledem na podminkycalkonkrétniho rozboru.i®dnost davame nazor-
nym a grehledovym metodam, které zachycuji pohyb mategédfickou nebo tabulkovou

formou.

Ve vyrobnim procesu rozeznavame v podgat zakladnich druin¢innosti, jimiz material

béhem sveého toku vyrobou prochazi:

- Vyrobni operace — material ami tvar, upravuje se nebo se sestavuje

s jinymi materialy a dily (montaz)
- Doprava — zréna mista pohybem v jakémkoliv 8m
- Kontrola — o¥trovani kvality i kvantity
- Skladovani — shromdbvani ve skladech vSeho druhu

- Prodleni — nefedvidané zdrzeni, hromad acekani [7]
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4 LAYOUT

Zakladem prostorové struktury vyrobniho procesprgecovisé. Je to v podstatohranée-
na ¢ast vyrobniho prostoruiigpisobena pro prové&di uritého vykonu. Pro provédi

daneho vyrobniho Ukolu je pracow$&tdpovidajicim zfisobem vybaveno a organizovano.

Mezi zakladni okolnosti, které&ipdaném charakteru fomyslovécinnosti ovliviiuji prosto-

rovéreSeni vyroby, pét

* Generel organizace- predstavuje komplexni sitdai rozmiséni vyrobnich, skla-
dovacich, energetickych a ostatnich ohjektiijezdovych cest, vnitrozavodnich
komunikaci, konfiguraci zavodu a dalSi. Pozn&ohto informaci je vychodiskem

ke stanoveni celkového prostorového rozlozeni wjrob

» Sit’ komunikaci horizontalniho i vertikalniho charakteru — je to sf mezi objek-

ty, které ovlivauji pribéh vyroby v prostoru.

* Charakter budov — jedn& se o informace @ealu objekfi, podlahové ploSe,uplo-
rysném a prostorovéreseni, nosnosti, o umési dvei a vrat a jejich velikosti a

jinych stavebnich zvl4stnostech.

* InZenyrské si€ — tyto mohou vyrazhovlivnit prostorové uspg@adani vyroby. Jedna

se o rozvody vody, pary, plynu, elektrické energle,také kanalizai st’ apod.

* Typ vyroby — predukuje rozmisini pracovi§ tak, Ze smrem od nizSich typ vy-

roby k vy$Sim rostou pozadavky na dokonalejSi téspémni vyroby.
* Vnitropodnikova specializace

* Manipulaéni prostiedky — zvlast pak jgaby s pevnymi jibovymi drahami, z&-
vodové Zelezrni trat€ a dalSi z&zeni jsou faktorem, se kterym je fadia gedem

pocitat.

e Technologicky postup— zde se jedna o technologickou r@ast vyroby, techno-

logickou podobnost s@ésti a dosaZzenou Uravkooperénich vztali. [7]

Rozmiséni pracovi$ v prostoru vyrobni jednotky a skladniuze byt zpravidla individualni
nebo skupinové. Individuélni rozmisf pracovi$ se pouziva u nizsich t§gwyrob, v nichz

se vyrobni procesy zpravidla neopakuji, a celkoayep pracovig je maly. Skupinové
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e

rozmiséni pracovi$ se uplatuje ve slozijSich vyrobnich procesech & pySSich typech

vyrob. &¥li se na d¥ zakladni hlediska a to:

- Na zéklad piibuznosti vyrobnich operaci a shodnych technoldgi€hazi

k takzvanému technologickému ug@dani pracovis

- Podle charakteru vyréhého gednttu vznikd gedmétné uspeadani praco-

vist, nékdy také oznéované jako satastkove. [7]

4.1 Technologické usp#adani pracovi®’

Pt tomto uspéadani jsou vyrobni stroje aizzeni seskupovany podle jejich technologické
piibuznosti (podle profegnshodnych technologii). Zpracovavané materiély tpoary
piechazeji z jedné dilny do druhé a mohou se dodiéxe i nékolikrat vracet. Materialové

toky jsou dlouhé &asto se Kzuji.

Prakticky se technologické us@aani realizuje ve dvou moznych variantach, liice

organizaci materialového toku:

» Bez meziskladu — s volnou a nepravidelnou dopratono mezi stroji, které daji

jednotlivé po sobnasledujici operace

* S centralnim meziskladem — s adresnou dopravouediskiadu po kazdé operaci.
Vyhodou této varianty jsou menSi naroky na vyrgilo€hy a lepsi fehled pi fize-
ni vyroby, ovSem za cenudiplusného zvySeni narbkna manipulaci s materialem

(skladovéni, doprava).

Technologické usgadani se upléatje hlavie v kusové a malosériové vyréabs rostoucim
objemem vyroby a s rostouci specializaoinosti v podnicich se zpravidlairgghazi
k predmétnému usptadani pracovi§ které odstriauje prevaznoucast nevyhod technolo-

gické specializace. [7]

4.2 Predmétné usparadani pracovi®’

Pri predmétném usptadani jsou pracovi§seskupovana tak, jak to vyZzaduje technologicky
postup daného vyrobku, uzlu, nebo &mii. Za sebou jsou tedgzena technologicky od-
liSna pracovidt podle sledu technologickych operacidfthu vyroby) a zpracovavany

piednet postupuje Bhem vyrobniho procesu nejkratSi cestéimp z jednoho pracovist
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na druhé. Vyhody se dotahujé pyrobé stejnych nebo technologicky podobnydieqime-
ta. Kritériem pro vylr druhu a typu strdj a pro jejich usp@dani je tedy postup vyroby
jednoho nebo vice technologicky podobnyéédoreta.

Prakticky se pedmétné uspéadani uplatuje ve dvou zékladnich formach v zavislosti na

poctu a vyrobnim mnozZstvi vyrébych gedmeéta (hnizdové a linkové). [7]

4.2.1 Hnizdové uspd@adani pracovi®’

Je vhodné pro vyrobuétdiho p@tu a nizSiho vyrobniho mnoZstvi technologicky pedob
nych vyrobki. Realizuje se zejména vipadech, kdy sortiment séasti vykazuje kon-

strukéné-technologickou fibuznost a vyuziva sdéigom technologické standardizace.

Vyroba ,v hniza" probiha nejastji ve volné ¢asové navaznosti a proto musi byt s roz-
misgnim strofi feSena i problematika meziopé&mého skladovani. V zavislosti na §ia
vyrabinych dili, slozitosti vyroby a stupni mechanizace, autonagéza integrace techno-

logickych a manipukinich¢innosti nize byt hnizdové uspadani vytvéeno jako:
- VolIn¢é rozptylené
- Bunkové
- Modularni

- Radové

4.2.2 Linkové usporadani pracovi®’

Linkové usp#adani vyroby se pouziv&ipyrobé mensiho p&u (jednoho nebo jenéko-

lika malo) a vySSiho vyrobniho mnozstvi technolkgipodobnych produkt
Podle pétu vyrakénych vyrobki se linkové usp@dani realizuje jako:
- Pruzna linka (vicefedn®tna linka, skupinova linka)

- Proudova linka (jedndpdnttna linka) [7]
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5 METODASS

5.1 Obecna charakteristika

Metoda 5S oznauje 5 zakladnich principp&e o pracovi& Pismeno ,S" oznalje pa&a-
tecni pismena japonskych slov, které tyto principyipojp.
- Seiri — Uklid, vSe febyt&né odstranit, ponechat pouze pouZzivané achingro-
stredky
- Seiton — p#adek, ulozit kazdyigdmét na své misto, zvysitiphlednost a funk
nost
- Seiso <¢isteni, dodrzovani p@dku na pracovisti jako zaklad vySsi kvality prace
- Seiketsu — standardizace, pomoci standpatiporovat navyky v gadku,ciste-
ni, uklidu

- Shitsuke — disciplina, dodrzovateglpisy a normy na pracovisti [13]

V dnesni dob je praktikovanidchto gti S v podstat povinné pro vSechny vyrobni podni-
ky. Pozorny odbornik n&zeni pracovidt dokaze zhodnotit kvalitu podnikustbem gt
minut, jestlize se podiva, co se na jeho pracaVidtije s ohledem na odstravani plytva-

ni a praktikovani 5S. Néfpomnost gti S znamena nevykonnost, plytvani, nedostatek se-
bediscipliny, nizkou pracovni moralku, Spatnou kualvysoké naklady a neschopnost
plnit dodavky. Dodavatele, Ktienepraktikuji 5S, nebudou brat jejich potencidakaznici
vazre. Téchto @t bodi dobrého hospodani gedstavuje péateini bod pro jakoukoli spo-
le¢nost, jez chce byt uznavana jako zodfuny vyrobce a kandidat na dosazenitgvé
tridy. [1]

5.2 Zavedeni 5S

V ramci koncepce kaizen ma proces stejnou hodraito yysledek. Aby bylo mozné lidi
pifimét k pokraovani v aktivitach typu kaizen, je nutné vselpe naplanovat, zorganizo-
vat a provest. Mana#iecasto touzi vidt vysledky #ilis brzy a snazi serpskait zivotné
dulezité procesy. 5S neni zadna pomijiva médni véa,neustéla s@¢ast kazdodenniho
Zivota. Jakykoli projekt v ramci koncepce kaizeotprmusi zahrnovat také nasledné kro-

Ky.
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ProtoZe kaizen se zabyva také odporem lidi k prénidziren, prvnim krokem je ffipravit
zanestnance duSe¥ma to, aby akceptovali 5S jestez kampa vypukne. Na z&atku by

proto nelo byt dostéasu k prodiskutovani celé filozofie 5S a jejitiinpsu.

Hlavnimi griinosy tedy jsou:
- vytvorenicistého, hygienického,fflemného a bezgaého pracovniho prasdi
- oziveni pracovi&ta zasadni zlepSeni pracovni moralky a motivac&éi p

- odstragni raiznych drulii plytvani diky lepSimuifistupu k nastréjm, usnadani

prace, omezeni fyzicky nafoé prace a uvolmi prostoru na pracovisti

Jakmile management pochopi vSechny vyhody a celkpwos projektu zavashi 5S a

dokaze je vysitlit zamgstnan@dm, mize s projektem zét. [1]

5.3 Jednotlivé kroky 5S

5.3.1 Seiri

Prvni krok, seiri, zahrnuje klasifikaci vSech pa&zna pracovisti do dvou kategorii na
nezbytné a zbytme, gicemz dilezité je odstrani t€ch zbyt€nych. Mgl by byt zaveden
strop pro poet nezbytnych polozek. Na pracovisti Ize nalézt hendgiznych \&ci. BlizSi
pohled vSak odhali, Ze pouze nemnoho z nich jgepoych pro kazdodenni praci. Mnoho
dalSich nebude kiipouzito nikdy nebo budou geba v daleké budoucnosti. Provozy by-
vaji plné nepouzivanych stfgjupin&t a forem, zmetk, obrobki, surovych materiél
zasob a dil, polic, kontejneil, stoli, ponki, krabic a dalSichéci. Jednoduchym zékladnim

pravidlem je odstranit vSe, co nebude pouzito bliEgich 30 dnech.

Seiri ¢asto zaind kampanéervenych Stitk. Vyberte jednwast pracovi&t ¢i provozu jako
misto pro seiriClenové vybraného tymu 5Sijlou na toto misto se svazketarvenych
Stitka a ©mi oznai v3e, co budou povaZovat za zliyié.Cim budou Stitky ¥tSi a¢im jich
bude vice, tim Iépe. Stitkem byiy byt ozn&eny i Wci, u nich neni zcela jasné, zda bu-

dou potebaci nikoli. [1]
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Obrazek 3 -Cerveny Stitek 5S [14]

Nékdy se niize stat, ze za#stnanci provozu naleznaierveny Stitek nadcech, které ve
skute&nosti potebuji. Aby si je mohli ponechat, mugiepvést, kkemu je patebuji. Jinak
je vSe, co je ozri@nécervenym Stitkem, odstrano. VEci, u nichz neexistujetvod, aby
v provozu Zstaly, a nemaji ani Zzadné budouci vyuziti a Zadmmanotu, jsou vyhozeny.
Véci, které nebudou pigbné v nasledujicich 30 dnech, ale budouebote &kdy v bu-
doucnu, jsou festhovany na fislusné misto. Rozpracované vyrobkyobrobky, které
piesahuji paeby daného provozu, bydy byt presthovany bd’ do skladu nebo zpatky
do procesu, jenZ je zodp&iny za jejich nadbyt@ou vyrobu.

V ramci procesu seiri ze ziskat cenny vhled dmfqhk v podniku vSe probiha. Kampa
cervenych Stitlk za sebou zanechava horu zbgteh \&ci a [fed zangstnanci stoji neip-
jemné otazky typu: Kolik pe je vazano viediasré vyrobenych produktech? Lidé se

ptaji sami sebe, jak se mohli chovat tak htoup

Manazéi i fadovi zamstnanci musi takovou marnotratnost na pracovigkituna viastni
oci, aby ji uwfili. Pro manazery je to prakticky #pob, jak se podivat na to, jak z&st
nanci pracuji. Naifklad pi nalezu hromady zasob by s€lmanaZzer zeptat: Jaky systém
posilani objednavek dodavatel vlastré pouzivame? Jaka komunikace probih& mezi pla-

novacim oddlenim a vyrobou?
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Stejre prisni by ngli byt manazé také ve chvili, kdy narazi naqbytek rozpracovanych
vyrobkii. Takova situace poukazuje na zasadni nedostasiggtemu, iieba na nedostate
nou kontrolu mezi vyrobou a ndkupem. R&¥mpoukazuje na nedostat®u pruznost i

reagovani na zémy v ¢casovych planech vyroby.

Odstrargni zbyt&nych ci prostednictvim kampah ¢ervenych Stitk rovnéz uvokuje
misto a zvySuje pruznost vyuzZivani prostoru naquidtich, protoZe istava pouze to, co
je opravdu pdtebné. V této fazi musi byt ¢en maximalni péet polozek — dil a zasob,

rozpracovanych produktobrobki atd. — které mohou na pracovisistat. [1]

5.3.2 Seiton

Jakmile probhl krok seiri, vSe zbytae bylo z provozugi pracovist odstragno a na mist
ziustal pouze minimalni pet wci skuténé potrebnych. Ale tyto pdiebné ¥ci jako teba
pracovni nastroje, jsou kd@mu, nejsou-li po ruce nebo musi-ligevek hledat. Coz nas

privadi k dalSimu, druhému, kroku spravného hospada- seiton.

Seiton znamenégei klasifikovat podle jejich pouziti a s&lit tak, aby jejich nalezeni vy-
Zadovalo minimungasu a usili. Abychom toho dosahli, kazda poloZkaimmit své misto
uréeni, nazev a objeri pocet. Nejenom misto, ale i maximalniged poloZzek povolenych
na pracovisti musi byt specifikovan. Négad rozpracované vyrobky nelze produkovat
v neomezeném @tu. Namisto toho musi byt misto na podlaze vymezaoekrabice

s €mito vyrobky jasg vyzna&ené a musi se &it jejich maximalni povoleny pmt. Ze
stropu nad krabicemi fize ¥eba viset zavazi, znemuajgici naskladat na sebe vice krabic
nez je povoleno. Jakmile je dosaZzeno maximalniheoleoého objemu zésob, vyroba
v piredchozim vyrobnim procesu se musi zastavit. Tirptesabem zaji€uje seiton tok
minimalniho p&tu poloZzek na pracovisti od jednoho procesu k dnuhéa zaklad meto-

dy ,prvni zaazen, prvni vybran®.

PoloZzky ponechané na pracovisti b¢lynbyt na uteném mist. Jinymi slovy, kazdé po-
loZka by ngla mit své misto deni. Zdi by ndly byt jednotrg ocislovany. Umisini tako-
vych polozek, jako jsou zasoby, rozpracované vyyobkZzarni hydranty, nastroje, formy a
voziky by nEly byt ozna&eny specialnimi zrikami. Zna&ky na podlaze nebo v jednotli-
vych ¢astech pracovi§tozna&uji mista pro rozpracované vyrobky, tiégad vytv&i misto,
dostaténé pro uskladkni maximalniho povoleného @i této polozky. Jakakoli odchylka

od tohoto maximalni pitu se proto okamaitprojevi. Nastroje by sty byt umistny na
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dosah a o by byt snadné je vzit do ruky a zase odlozitmiato. Jejich siluety mohou
byt kuprikladu namalovany na povrchu mista, kanripékze je snadné zjisti, Ze je pav

nékdo pouziva.

Rovrez chodby a prchody by nély byt peislusSré barevié ozna&eny. Tak jako slouZi jiné
mista k uskladéni zasob nebo rozpracovanych vyropbkhodby slouzi k pohybu. Proto by
mely byt Gplné prazdné, aby byl jakykoli zde nechanfegmét okamzit viditelny jako
abnormalita a mohl byt odstrém [1]

5.3.3 Seiso

Seiso znamena vigtit pracovist, tedy stroje a nastroje, ale také podlahy, zdilaidnista.
Existuje roviZz pouka ,Seiso znamena kontrolu®“. Obsluha strojézmm Ethem cisténi
narazit naizné drobné poruchy a nedostatky. Je-li stroj pgkmyastnotou, sazemi a pra-
chem, je &ké odhalit jakekoli problémy, které se mohou majisbbjevit. Behemgisténi je
vSak snadné zaznamenat Unik oleje, prasklinu wk&yuvolnéné matice a Srouby. Jakmi-

le jsou tyto problémy odhaleny, je snadné je udégpadadku.

Rik& se, Ze &sina poruch na strojich &aa vibracemi (z éivodu uvolrgnych matic a Srou-
bt), proniknutim cizichtast€ek do stroje nebo nedostatgm mazanim. Z tohotoistodu

je seiso pro obsluhu strojéldZitou ¢innosti, protoZze umadaitije odhalit mnoho uzitemého.

[1]

5.3.4 Seiketsu

Seiketsu znamena udrzovat osobisiotu v tom smyslu, Ze méovek na sob vhodny
pracovni odv, ochranné bryle, rukavice a pracovni boty, a&eracovidt udrzovano
v ¢istém a zdravothnezavadném stavu. DalSi interpretaci vyrazu smikgt pokréovat

neustale a kazdodehm praci na seiri, seiton a seiso.

Je napiklad snadné projit proces seiri jednou a dosahugitych zlepSeni, ale bez snahy
pokratovat v této¢innosti se situace @p vrati tam, kde byla. Dosdhnout na pracovisti
ZlepSeni pouze jednou je snadné. Ale pakvat v tom na kazdodenni bazi jéco uplre
jiného. Management musi zavfdystémy a postupy, jez zajisti kontinuitu seigjton a
seiso. Je naprosto nezbytné, aby managementgpativici 5S zavazek, podporoval tyto

kroky a (&astnil se jich. ManaZemusi napiklad rozhodnout, jakasto by nily ¢innosti
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seiri, seiton a seiso probihat a kdo by se ji¢h imastnit. To by milo byt sowasti kazdo-

ro¢nich plar prace. [1]

5.3.5 Shitsuke

Shitsuke znamena sebediscipliny. Lidéfikpeaktikuji predchozictyii kroky kontinualré —

tedy lidé, u nichz jsou tytéinnosti sodasti kazdodenni rutiny — ziskali sebedisciplinu.

Téchto 5S nizeme nazyvat filosofiti zpisobem Zivota. Zakladem 5S je dodrzovat to, na
¢em jsme se dohodli. Zafstnanci musi v kazdém kroku dodrzovat zavedenéadiuta
pravidla a nez dosahnou shitskuke, osvoji si sebgadinu potebnou k jejich kazdoden-

nimu dodrZzovani. Proto se jmenuje posledni krokgsébedisciplina.

V tomto poslednim kroku stadiu byéhmmanagement zavést standardy pro kazdytiz p
krokt a zajistit, aby je zasstnanci dodrZzovali. S@asti €chto standani by mel byt zpi-

sob, jak v kazdém z¢hto kroki hodnotit dosazeny pokrok. [1]

5.3.6 Zpiisoby hodnoceni Urovi 5S
- vlastni hodnoceni
- hodnoceni odbornym poradcem
- hodnoceni nadzenym
- kombinace vySe uvedeného
- soutzeni mezi jednotlivymi pracovisti

Reditel podniku byl nil iniciovat soutZ mezi zanistnanci. Poté i¥e vyhodnotit stav 5S
na kazdém pracovisti a vybrat nejlepSi a nejhdnShejlepsi mohou byt dlakym zpiso-
bem odngnéni, zatimco ti nejhorsi dostanou do ruky kbelikodi Bude to pro & pobid-

ka cElat svou praci lépe, aby séi§i s kbelikem a ko&tem blize seznamil zasekuo
jiny.

Aby bylo mozné zaznamenat pokrok, martapedniku i manaz jednotlivych pracovig
musi provadt hodnoceni pravidetn Az poté, co byla schvalena prace na prvnim kroku,
mohou zamastnanci pejit ke kroku dalSimu. Saéasti tohoto procesu je pocit debvyko-

nané prace.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 32

Po doko®eni seiso by se pozornost managemeriia wbratit k novému horizontu - kon-
krétrg k udrZzeni a zajighi tempa celého procesu a nadSeni jetastiniku. Po tvrdé praci

v prvni fech krocich a dosazZeni viditelnych zlepSeni nagwiati si zandstnanci za&inaji
myslet ,Zvladli jsme to!* a na chvilku si budou @hbdpainout. Podminky na pracovisti
se okamZzit zanou vracet do jovodni podoby, coZz pro manazery znamena nutnost-vybu

dovat systém, jenz zajisti kontinuitu vSech aktwiimci 5S. [1]

5.4 Divody zavadni 5S

Nejcastji se tato metoda zavadi&hto divodu:

* Velké zngisténi v provozech

* Nepdadek a pebyt&né \&ci v provozech

* Skryté abnormality na strojich

» Prekazky v toku vyroby diky zbyteym wcem atastému hledani
* Apatie lidi k nep#adku, Unikim a abnormalitdm

* LepSi image spoteosti [8]
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Obrazek 4 — Jednotlivé kroky 5S [15]
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6 VIZUALIZACE

6.1 Obecna charakteristika

Nezbytré nutnou sotiasti 5S na pracovisti je bydha byt jeho vizualizace. Lidé vnimaji

zhruba 80% &ci zrakem, tudiz by tomu &t byt gizptisobeno kazdé pracowist

Jak se vyviji nové technologie a inforfna systémy, dochazi ke dkeni jednoho

Z nejstarSich Zisoli komunikace, a sice vizualni komunikace. [16]

Problémy je pdtba na pracovisti zviditebvat. Jestlize abnormality nelze odhalit, proces
vyroby nelzefidit. Proto je prvnim principem viditelného manageitu posvitit si na pro-

blémy.

Jestlize prvnim dvodem existence viditelného managementu je zviditpkoblémy, dru-
hym je pomoci dinikim i vedoucim #stav v gfimém kontaktu s realitou. Viditelny ma-
nagement je praktickou metodowavani, kdy je vSe pod kontrolou a varovaniiippd,
Ze se objevi abnormalita. Jestlize viditelny manag# funguje, vSichni na pracovisti mo-

houtidit a zdokonalovat procesy. [1]

6.2 Vizualni management 5M

Management musi na pracoviftlit 5M (lidské zdroje, stroje, materialy, metodyreie-

ni). Jakakoli abnormalita ve vztahu k 5M musi bjtizelnéna.

6.2.1 Lidské zdroje

Pracovni moralku lidi na pracovisti Izesfit poctem podanych zlepSovacich na¥rioz-
sahem Gasti v krouzcich kontroly kvality &isly o absencich. Profesni Urdéveantstnan-

ci by méla byt zviditelrena na informani tabuli, ktera informuje o tom, kdo je zaSkoleny
k jakym ¢innostem a kdo p#¢buje dale zaSkolit. Dale byég byt viditelné standardy
ukazujici spravny Zjsob, jak praci vykonavat — nidklad jednobodovy standard nebo

standard v podabpracovniho seSitu, musi byt na viditelném mist

6.2.2 Stroje

Jestlize jsou satsti stroje vybaveny taenim jidoka a poka-yoke (bezp@stni pojist-

ka), stroj se zastavi v okamziku, kdy se objeyjaky problém Vidime-li stroj, jenz se za-
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stavil, musime &dét, prat se zastavil. Hladina mazani, frekvence ¥§gnmazadel a jejich
typ musi byt jastivyznaené. Kovoveé kryty by gy byt vyméneény za kryty ptihledné, aby

obsluha vidla pripadné poruchy uvriistroje.

6.2.3 Materialy

Adresa, kde je material usklagin musi byt viditelna, stefnjako objem zasob é&sla sou-
castek. Chybam by #&lo zabranit pouzivaniaznych barev. K signalizaci abnormalit, jako

je treba nedostatek zasob, Ize pouZit signalni lampy metkové signaly.

6.2.4 Metody

Pracovni seSity se standardy, viditelrmis&né na kazdém pracovisti umnii poznat, za-
li zamestnanci dlaji svou praci spravn Tyto seSity by rély specifikovat pracovni postup,
dobu jednoho pracovniho cyklu, bezpestni opatni, kontrolni body kvality a navod, co

délat, vyskytnou-li se nepravidelnosti.

6.2.5 Méreni

M¢fidla musi byt jasth ozn&ena, aby ukazovala bezpsy provozni rozsah hodnot. Tim
muzeme zkontrolovat, Ze proces probiha hladce. Ngictrby n&ly byt nalepeny pasky

reagujici na teplo pro kontrolugd¥ati. [1]

Na pracovistich by gy na viditelnych mistech viset tabulky trendaznamenavajici pet
podanych zlepSovacich navurhpiehled o vyrob, cile zlepSeni kvality a produktivity, sni-

Zovani doby nastaveni stiicg pokles v p&u pracovnich Graz [1]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

35

. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 36

7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI PWO UNITOOLS CZA.S.

Obrazek 5 — Aredl spataosti [17]

7.1 Historie spoletnosti

Spole&nost PWO Unitools CZ a.s. byla zaloZena v roce 1888 spolénost s rdenim
omezenym — Unitools s.r.o., kterd se zabyvala \guobastraj pro plechové a plastové
dily do 2,5 tuny. V roce 1995 byla zaloZzena obchativize Unitools Press, ktera lisovala
plechové vylisky. V dalSim roce doslo k raggii vyrobni haly pro vyrobu nastéoflo ma-
ximalng 6 tun, gicemZ se zdvojnasobila vyrobnim plocha na 1660\frtomto roce byla
také uskutenéna prvni dodavka pro Volkswagen Group. V roce 11998 spol€nost Uni-
tools s.r.o. pevedena na akciovou spétest. Dva roky na to ji byla ékéna cena Corpora-
te Leading Supplier Award — The Leading Edge. \er@001 byla vybudovana nova vy-
robni hala s plochou 970%msimZ byla celkova plocha rozgha na 2.570 fnV témze
roce byla zavedena vyroba lisovacich nastdm maximalg 12 tun a vstkovacich forem
do maximalg 8 tun. V roce 2003 se uskttgla prvni dodavka nastrojpro Daimler AG.
Dulezitym meznikem v historii spaleosti byl rok 2005, kdy bylaipvzata spoknosti
PWO Oberkirch AG a byla vybudovana novéa vyrobnatsaplochou 1500 fipro plechové
vylisky. Dne 27.4.2006 byl zémén obchodni ndzev na PWO Unitools CZ a.s. a v tomto
roce byla zapgata vyroba vylisk pro automobilovy pimysl. V roce 2007 byla postavena

dalsi hala pro lisovani a montaZ o plose 1380anbyl zde instalovan transferovy lis na
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1250 tun. V roce 2008 byla vybudovana druha lisowraose 1600 fma logisticka hala,
které mé rozlohu 360 T zarové byl patizen druhy 1250 tunovy transferovy lis. V roce

2009 byl nainstalovan postupovy lis Beutler 500t.

7.2 Sowasnost

Prvaradym podnikatelskym cilem PWO Unitools CZ a.s. $g8ina existence na trhu a
rozvoj firmy. Fedpokladem k tomu jsou spokojeni zakaznici. ZajiSspokojenosti za-
kaznilka je nejvyssi cil vSech aktivit spéleosti. Tyto aktivity jsou podporovany vsemi
pracovniky, kté& jsou v kontaktu se zakaznikygnii ktefi vyvijeji produkty a procesygini
ktefi tvori pridanou hodnotu produktaZz po ty, kt& poskytuji podporu hlavnim prodes.

S pomoci inovativniho a hodnotoerientovaného mysleni a jednani je neustale zi&pso
prosgch zakaznik z produkt a sluzeb, a tim dosaZzeno dlouhodobého a plynueysn-
vani hodnoty podniku, zajidvani pracovnich mist a vytteni gimerené dividendy pro

své akcionge.

Akciova spolénost PWO Unitools CZ a.s. nabizi komplexni sluziyoje, konstrukce,
vyroby nastraj a vyroby plechovych vyliskpro automobilovy pmysl. NejwtSi podil jeji

produkce (87 %) je den pro export do Becka, Norska, Slovenska a;.

ZlepSovani systému, aplikace novych technologierifikace dle normy VDA 6.4 jsou
aktivity, kteréradi PWO Unitools CZ a.s. na Uragvedodavatal swtove ¥idy.

PWO Unitools CZ a.s. je sp@leosti zamistnavajici 300 lidi. Firma stavi na odbornosti a
kvalifikaci svych zamistnané. Rist a Uspch je zaloZzen na osobni odgdnosti kazdého

jednotlivce.

Spole&nost povaZzuje ochranu Zivotniho piesli v souvislosti s trvalym asilim o dalSi roz-
VOj za pevnou saiast vSeobecné podnikové strategie. Ochrana Zivmmibstedi hraje v
celé spolénosti vyznamnou roli. Spataost se hlasi ke své socialni odgdmnosti za
ochranu Zivotniho prostdi ku prospgchu sodasné i budouci generace, jakoz i ke své po-

vinnosti respektovat zakony aifmeni vazici se k ochrarzivotniho prostedi.
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7.3 Vize, cile, poslani

Spole&nost PWO Unitools CZ a.s. se chce stat dominanuyimbcem nastrdj a vyznam-
nym dodavatelem plechovych vyliskro automobilovy pimysl. Pevné drzeni trhu si hod-
la zajistit tim, Ze se za¥fi | nadale na zakaznika a analyzou bude zachytmraty vyvo-
je, na které budecinné, dynamicky a pruzhreagovat. Poslanim spotesti je poskytova-
ni komplexnich sluzeb vyvoje, konstrukce a vyrol&strofi. Svym zakaznikm bude i

nadéale nabizet vysokou kvalitu sluZzeb za konkuresbepnou cenu.

7.4 Organizaéni schéma

CEO
Chief Executive Officer
Vit Valitek
QM co GM
Quality Management — Controlling — General |‘"’|:-!'Il1t-EI‘I’3|1-:E-
Jifi Safarik Michal Kubiéek Pavel Cerny
RD FI LO
Research & Development — Finance — Logistics
Viktor Sumbera Michal Kubitek Pavel Brauner
SA HR PR
lSaIes . — Human Resources B Production
Bfetislav Vasica Veronika Morgan Tomas Ryska
01 PU
L COrganization & IT ] Purchasing
Maridn Jauernik Pavel Brauner
TO
— Tool-Center, Prototype shop
Gerhard Schrempp

Obrazek 6 — Organizai schéma [18]

7.5 Udaje o zangstnancich

V roce 1993 kdy spotmost jiz rok fungovala, #la 78 zamistnand. Paiet zangstnand
pozvolna rostl az do roku 1996, kdy byla réesa vyrobni hala pro vyrobu nastraja
dvojndsobek. V tomto roce rapiginzrostl i p@et zangstnané na 147. DalSi rapidni na-
rast zam¢stnand zaznamenala firma v roce 1998, kdy bytayedena na akciovou spdle

nost. Pdet zanéstnané v tomto roce byl 218. V dalSim roce se@bzanstnand mirng
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zvysil. Dalezitym meznikem byl rok 2000. V tomto roce kleskg@t zangstnané o 65 a
zastavil se ndisle 177. Tento pokles byl égoben prodejem lisovny Unitools Press. Od
tohoto roku poet zangstnand@ mirrg rostl, jak se spotamost roziistala. DalSi prudky n&-
rast byl zaznamenan v roce 2008, kdy spadest vybudovala novou logistickou halu a po-
stavila lisovnu I, kde byl nainstalovan novy tréersvy lis na 1250 tun. Ret zangstnan-

ci v tomto roce dosaldisla 319. V roce 2009 pet zangstnand klesl v disledku hospo-

da'ské krize na 296 zatstnand. Nyni, v roce 2010 mé spdleost 303 zarstnana.

Pocet zaméstnancu v poslednim meésici v roce

350 o

300 A

250 1

200 A

150 A

100 A

Pocet zaméstnancu

50 A

Obréazek 7 — Vyvoj ptu zan#stnana [vlastni zpracovani]

7.6 Vyvoj obratu

Jak nizeme vidt v grafu, za poslednich osm let ma obrat stalouzs$ tendenci. Zlomo-
vym je rok 2006, kdy se 2zaly vyralet vylisky. Od prvniho roku vyroby dilroste obrat
z téchto difi mnohem rychleji, nez obrat z vyroby nasiroy poslednich dvou letech se
pohybuji obrat z vyroby nastiojokolo deviti milionu eur, zatimco obrat z prodsggio-
vych dili byl v roce 2009 dvanact milidneur a v roce 2010 se&a&kava obrat z prodeje
sériovych dilh osmnact miliof eur. Z toho vyplyvda, Ze pokud se tento trend ngdnbude

mit hlavni podil na obratu prodej sériovychidil
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Obrazek 8 — Vyvoj obratu [17]

7.7 Odbératelé

Tabulka 3 — Odératelé [vlastni zpracovani]

Odbératel Stat

Autotechnik Ceska Republika
Magna Cartech Ceska Republika
Karsit Ceska Republika
Key Tec (Philips) Ceska Republika
Klein & Blazek Ceska Republika
Skoda / VW Ceska Republika
Wagon automotive Ceska Republika
Tower Automotive Slovenska republika
Matador - Inalfa Slovenska republika
Faurecia Autositze GmbH ddhecko

BMW Némecko

PWO Oberkirch AG Nmecko
Daimler Chrysler Nmecko
LAPPLE Nemecko

Brose Fahrzeugteile GmbH| &hecko

KWD Némecko

Linde + Wiemann Nmecko

Hydro Aluminium Norsko

PWO Canada Kanada
Wabco B.V. Nizozemi
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8 VYROBNIi PROGRAM

Vyrobni program sestava z kusové a velkosériovébwjrV kusové vyrob se vyrabi pe-
devsim lisovaci nastroje aéhici piipravky, které jsou pak dale pouzity ve velkoségiov

vyrobe vylisku.

8.1 Kusova vyroba

8.1.1 Lisovaci nastroje

Pomoci &chto nastraj se stihaji, ohybaji a tahnou plechy. Tyto lisovaci néjgtimaji pou-

ze s jednu operaci.

Obrézek 9 — Lisovaci nastroj [17]

8.1.2 Postupové a transferové nastroje

Na €chto nastrojich se lisuji slogj$i vylisky, k jejichz finalnimu tvaru je'¢ba vice ope-
raci. Svitek plechu projizdi v &itych cyklech lisem a v kazdém cyklu néstroj vykged-

nu operaci na projiZgicim svitku, az v poslednim cyklu vypadne hotoyjisek.
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Obrazek 10 — Postupovy nastroj [17]

8.1.3 Meé¥ici pripravky

Jsou ¥tSinou zhotoveny nai@ni zakaznika,dkdy vSak k internim poebam ndreni vlast-

nich vyrobk.

Obrazek 11 — NFici pripravek [17]
8.2 Velkosériova vyroba

8.2.1 Vylisky

Obrazek 12 — Vylisek [17]
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8.2.2 Kompletni dily do aut

Obrazek 13 — Kompletni dil [17]
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9 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

9.1 Usparadani vyrobnich hal
Vyroba spolénosti PWO Unitools CZ a.s. je umista v ti vyrobnich halach.

V hale strojniho obréimi probiha kusova malo opakovana vyroba jednathivgili do
lisovacich nastrdj Tyto dily pak putuji do haly montaZe nastrdjde probiha kompletace
lisovacich nastrdj které jsou dale prodavany nebieyezeny do lisovny &i lisovny 2.

V téchto halach se lisuji jednotlivé komponenty do endbili. Nékteré vylisky jsou
uskladrény ve skladu a nasledmprodany a &které jdou dale na montazni linky, kde se

kompletuji.

| Lisovna1 ‘ Montaz nastrojl ‘

Strojni obrabéni

Sklad / Logistické centrum/
Montazni linky

Obrazek 14 — Model arealu spoimsti

9.2 Proces konstrukce a vyroby automobilového dilu

Prevazna ¥tSina vyraksnych lisovacich nastrdjje ucena pro vyrobu vylisk urcenych pro
vyrobu automobil.
Cely proces z#né technickou fipravou vyroby. Zde je zabezfmm komplexni vyvoj

v oblasti plechovych vytaZk kde je pditana konstrukce dila nasledné a¥eni lisovatel-

nosti dilu,¢i komplexni vyvoj technologie lisovani pro vyrobkyplechu. K o¥teni tech-
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nologie vyroby dilu lisovanim je pouZzito softwaratyproduktéi Autoform Incremental a

Autoform Trim.

Konstrukce nastroje je realizovana s vyuzitim 3DDCgoftwaru Solid Edge a Catia. Kon-

strukce je provatha s vyuzitim normalizovanych, typizovanych a wkafianych did.

Oddleni pro technologickouffpravu vyroby pak dale zpracovava technologickokiueo
mentaci a postupy pro vyrobginnost.Rizeni CNC straj a odladni technologickych pa-
rametfi programu je provedeno CAM systémy. Vystupem jsié tpostupove listy, ktery

uréuji parametry jednotlivych sdéastek nastroje.

[
¥
SIS L

Obrazek 15 — Simulaceifiehu lisovani
Dle postupovych list sefezou jednotlivé polotovary do odpovidajici velikastmasivu
oceli. Tyto n#ezané kusy pak putuji halou strojni vyroby, kdeujspravovany vrtanim,
soustruzenim, frézovanim a brouSenim do poZadowahetiu. Takto upravené dily se

nechavaiji vykalit a ziskaji tak poZadovanou pevnost

Po navraceni dilz kalirny se musi tyto dily znovu upravit, jelikkdlenim mohlo dojit ke
zmeneé jejich tvaru.

Nasleduje kontrola kvality. Komplexnimu zabe#peani jakosti pomaha dédbd vybavené
odcEleni fizeni jakosti. Na sdadnicovem CNC ®@fticim stroji jsou miifeny a vyhodnoco-
vany tvarové&asti nastraj i zkusebni a referéni vzorky. Meiené dily jsou progiovany

dle vykresu a CAD dat. Vysledky dgfeni jsou zpracovany do dficich protokoh. Tyto

dohotovené dily jsou pakevezeny do haly montaze néasiroj

V hale montaze nastiiojse také nachazeji éhhorizontalni vyvrtavéky CNC, které obra-
b¢ji objednané odlitky, do kterych se nésledkladaji jednotlivé dily. Tyto odlitky maji

vahu az 3 tuny. Po montazi jsou nastrajpnaveny ke zkousSeni. Lisovaci nastroje do liso-
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vaci sily 630 tun jsou zkouSeny na zkuSebnim IGHSLER 630 tun. ZkouSky a vzorko-
vani nastraj do lisovaci sily 1 250 tun jsou zafigy v lisovré na sériovych lisech 1250
tun. Je-li nastroj v p@dku, je pevezen do skladu v arealu spwlesti. Tyto nastroje jsou

pak bul’ prodany nebo pouzivany k lisovani ve spotesti PWO Unitools CZ a.s.

Obrazek 16 — Safst lisovaciho nastroje

V piipact prodeje jsou optimalizované nastroje odzkouSemg@miky gimo na vyrob-
nich lisech u zadkaznika. S@sti dodavky jsou i navody na obsluhu a udrZzburojasy
sériovém provozu. Nastroje jsokHem provozu sledovany a informace o provozu jsou

analyzovany.

Pokud se nastroj neprodava, jéppaven ve firn¢ pro lisovani. V arealu spaleosti jsou
dvé lisovaci haly, které jsou celkem vybavenyha lisy Muller Weingarten 1250 tun,
dvéma lisy Edelhoff 80 tun a dwma lisy Schuler 400 tun. Vylisky jsou pak skladoyan
prodavanygast jich vSak putuje do haly se sériovou montadée gou montovany finalni
vyrobky do aut jako ndfklad zamkyi pojezdy do sed#k. Tyto dily jsou nasle@drexpe-

dovany zakaznikovi.

Vyroba automobilovych dil tedy probiha ve spaleosti PWO Unitools CZ a.s. od samot-
ného navrhu dilu, fies g@ipravu vyroby, vyrobu lisovaciho nastroje az palim vylisek,
ktery jde na sériovou montdz. Z tohotivddu se mZzeme i vyrobé dili ve spolénosti
PWO Unitools CZ a.s. setkat jak s kusovou vyrohisaviacich nastrdj tak s navazujici
velkosériovou vyrobou vlastnich vyliskryrakEnych s pouzitim vySe uvedenych lisovacich

Nastroji.
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POPTAVEKA ZAKAZNIKA
[CENOVA NABIDKA |
VYVO]

KONSTRUKCE
TECHNOLOGICKA PRIPRAVA VYROBY
/ ™~
NAKUP NAKUP
MATERIALU LITINY

|
REZANI OPRACOVANI
MATERIALU LITINY
|
OBRABENI
|
KALENI
|
BROUSENI
|
DOHOTOVENI

MONTAZ NASTROIJE
ZKUSEBNI VYLISEK
/
PRODEI %’Aﬁf NAKUP
NASTROIJE VYLISKU SOUCASTEK
PRODEJ VYLISKU MONTAZ DILU
PRODEJ] DILU

Obrazek 17 — Proces vyroby automobilového dilu

VEOUAA FAOSOY

VEOMAA FAOTITS
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9.3 Dlouhodobé planované znény

Spole&nost PWO Unitools CZ a.$eSi v sotasnosti problém s chyjici skladovaci plo-
chou. Céast svych vyrobk skladuje v externich skladech. Skladovaci néklatiighto ex-
ternich prostorach jsou zhruba 4 az 5 milidkkorun r@&né. Spol€nost chce tyto naklady
minimalizovat, avSak neiiie investovat do nové skladovaci haly na vliastnimemku.
Vedeni se tedy rozhodlo, Ze budou reorganizovabgta prostory a v usgenych prosto-

rach vybudovat dalSi skladovaci plochu.

Jako prvni bylo zrnéno rozestagni stroji v hale strojni vyroby. Bylo igmistno praco-
vists brusek a zGZzeno pracovigezani materialu a tim byl ziskan prostor o rozis@err.
Do tohoto prostoru bude naslédpresthovana sviiovna a pracovist Upravy materialu

z haly montaZe nastriojDalsi reorganizaci pracoviy mslo byt uspdeno cca 250 f

9.4 Hala montaze nastroji
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Obrazek 18 — Rvodni layout haly montaze nastioj
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9.4.1 Sva‘ovna
Jak jiz bylo uvedeno vySe, swana se nachazi v rohu haly montaze nastroj

Ve svd&ovné se nachazi toto redi:

mikropulsni svéecka,
- tig
- COysvéecka
- elektricka svéecka
- pec
- 3 xstl
- 7 x skin na ndadi, 2 x skin na osobni &ci, 1 x skin na dokumentaci
- 2 X pojizdny vozik
Svaovna pracuje na édwsneny, pricemz na kazdé siné pracuje vzdy jeden sigX.

Prvnim problémem ve sk@né byly poloprazdné skné neuspeaddaného, aleipdevsim

nepouzivaneho madi.

DalSim problémem byla chyjici vstupni a vystupni zéna s materialem, kdy @hive
kusy lezely vol& na stolech a vozicich a n&yzadné uloZeni. Taktéz dokumentace ne-

méla Zadné uloZeni a leZela ienych mistech swavny.
Pojizdné voziky negty své misto, byly vzdy tam, kde jékdo nechal.

Pristup k hasicimuifstroji byl zn&né omezen, jelikoZ fed nim stél pojizdny vozik. Neby-

la vyzna@&ena zénafed hasicim fistrojem.

Jednotlivé elektrody nebyly nijak iszeny. Nkteré visely na zdi, jiné byly poloZzeny na

stole, dalSi byly zamknuté veigkich.

Pracovis& svaovny pisobilo celko¥ jako neuspiadané a Spinavé.
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Obrazek 19 — Staré pracowi&vaovny

9.4.2 Pracovist montaze

Na €chto pracovistich pracovnici skladaji lisovaci ngjsta upravuji jednotlivé dily tak,
aby byl vylisek pesny podle poZzadatkzakaznika. K praci montaze pouzivajfat, které
maji zamknuté ve stole a veiBice. K opracovani jednotlivych sgasti nastroje pouzivaji
predevsim vzduchové brusky. Kazdy pracovnik vzdydkj@den nastroj, ktery ma pobliz

Svého pracovist

V hale se nachazi celkem 24 étokdy kazdy pracovnik ma 8jyvlastni stil. U kazdého

stolu je navic skika na osobnidci a n&adi pracovnika.

Obréazek 20 — Bvodni pracovidt montaze
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Na pracovistich montaZze se pracuje pouze na rammus

Na vSechdchto pracovistich nema fali své misto a&né se povaluje okolo pracovist
Pokud pracovnik sklad& nastroj dale od prac®yistusi neustale chodit tam acggro
n&adi. Velmicasto se stava, Ze si pracovniciati pijcuji mezi sebou, jelikoz zrovna

nemohou najit to své. VSichni pracovnici maji zti@rocent stejné fadi.

Pracovnici pi praci také pouZivajitizné oleje a odmédvadla jako naip technicky benzin.
Tyto kapaliny jsou vSak nakupovany ve velkych beckla jsou pak déale rozlévany do neo-
znaenych nadob, které pracovnici pouzivaji. Kazda baduy néla byt ozngena bezpe

nostnim R a Sisly.

Obrazek 21 — Neoztiané nadoby

9.4.3 Spotirebni material

Pracovnici montaze nastiopouzivaji k opracovani jednotlivych dlivzduchové brusky
Fortuna. Do &chto brusek se vkladajizné hlavice, nap hlavice s brusnymi kamenya-
né zrnitosti, nebo okigjné hlavice se smirkového papiru. Tyto hlavid&zeme brat jako
spotebni materiél, jelikoZ jsou po jejich zbrouSeni exény. VSechny typyéthto hlavic
jsou naskladény v megamatu, odkud si je pracovnici sami berolugd jim dany typ, kte-
ry pouzivaji, dojde, neexistuje zadna evidence hagbkného materialu a tudiz sasto
stava, ze sptebni material chybi. Material se tedy objednav@azjis€ni, Ze chybi a
dodaci lfita je v r’kterych gipadech aZ 14 dni. \é¢hto gipadech pak za#stnanci ne-

mohou pracovat, jelikoz nemaji nastroje. V lepSitipgut nahradi chy§ici hlavici jinou

(nag. s hrubsi zrnitosti).

,,,,,

Ani uloZeni hlavic v megamatu nematpvad a @i naskladovani jsou jednotlivé druhy

hlavic uloZzeny neorganizovan



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 52

Obrazek 22 — Neuspadany spotbni material

9.5 Casovy snimek pracovniho dne

Abych odhaliléasové ztraty vzniklé neusfgmanym pracovisin, rozhodl jsem se sledovat
pracovnika montaze nastiigpo celou snu a zaznamenavat vSechny ukony které prova-
di.

@ Préce s nastrojem

@ ostfeni obstfihovych nozl
O prestavka

B chlGze mimo pracovisté
166 m Cekani

B manipulace s jefabem

O prace s ND

O ostatni, uklid, telefon, pfipravné ¢innosti
B hledani

W Konzultace info, atd

O toaleta

O Megamat

Obrazek 23 — Snimek pracovniho dne pracovnika rhemiastraj
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NejvétSimi polozkami plytvani jsou:
- Chaze mimo pracovigt(31 minut), z toho 9 minut pro fe&di a zgt
- Cekani (19 minut)

- Hledani néadi (11 minut)

V nasledujicim grafu G¥eme vidt sumarizaci produktivniho a neproduktivnitesu pra-
covnika. Prace, kter&igdava hodnotu zabira 61% ze &y pracovnika. Prace, ktera tiep

dava hodnotu zabira 39% ze&m pracovnika.

138; 39%

@ VA
B NVA

215; 61%

Obrazek 24 — Poen produktivniho a neproduktivnin@su
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10 SWOT ANALYZA

Tabulka 4 — SWOT analyza [vlastni zpracovani]

SILNE STRANKY

Tradice

Uceleny vyrobni program
Vyroba specifickych nastrdj pro
lisovani

Certifikace normou kvality

ISO 9001:2000

Technické zazemi

Investice do rozvoje

Pres 45 000 usgnych realizaci

Vlastni vyrobni prostory, know

how i vyvoj

Dlouholeté zkuSenosti pracoviik

SLABE STRANKY

Neuspdadand pracovi§tmontaze &

svaovny

Nedostatek vlastnich skladovaci

prostor

Razné velikosti vyrobnich davek
Vice miznych program tizeni vyro-
by

Spatna organizace logistiky

Zavislost na dodavatelich a ada-

telich
Nedostaténa preventivni udrzba

Nizké vyuZziti jednotlivych pracows

montaze

PRILEZITOSTI

Zavedeni metody 5S na pracoV

tich montaze a syavny
Jednotny informeéni systém
Hledani novych odirateli
SniZzovani naklail

Vyuziti ciziho kapitalu

VEtSi vyuziti pracovis montéze

Uspaenim mista ziskat vice vlag

nich skladovych prostor

HROZBY

iS-

Technicky stav &kterych stroji
Ekologické normy
Prich&zejici konkurence
Dopad hospodékeé krize

Neochota wkterych zamistnand

podstoupit zrany

54
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Jak mizeme vidt ve SWOT analyze, mezi nejsi|Bi stranky spoknosti PWO Unitools
CZ a.s. pdi predevsim uceleny vyrobni program, dlouholeté zkusgn@chnické zazemi
a vyroba specifickych nastfopro lisovani. Nej¥tsi vyhodou je bezesporu komplexiii-p
stup, kdy je spolmost schopna provést od vyvoje diltep sestaveni nastroje a vyrobu

vylisku az k sériové montované sestav

Mezi slabé stranky pitpredevsSim nedostatek skladovych prostor, kdy spol&t musi
skladovat exterh DalSi slabou strankou je nizké vyuziti pracowitontaze a jejich ztaé
neuspoadani a néstota. Tento problém se vyskytuje také na pradiosi&ovny. DalSim
vyraznym problémem je nejednotnost softwardinani vyroby. Tento problém bude bliz-

ké budoucnosti odstran zavedenim systému SAP.

NejvetSi prilezitosti je nepochylinziskani novych skladovacich ploch a systematické s
Zovani zasob. Tutorfezitost je mozno v s@asné dob vyuzit reorganizaci jednotlivych
pracovi§, zavadnim systému 5S jako standardu usplaného pracovidta v neposledni

fack také &tSi vytizenosti jednotlivych pracovis

Jednou z mozny hrozel¥izavadni metody 5S riize byt odpor a neochota pracowviik
kterych se to bude tykat. Zde je nutné \&htvpracovnikim vzniklou situaci a podrolérje

seznamit s touto metodou.
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11 DOTAZNIKOVE SET RENI

Jako dalSi analyzu v této praci jsem zvolil dotkané Seteni, jelikoz si myslim, Ze jetd
lezité znat nazor a pédomi zandstnand o znmenach, které souviseji se za¥atn meto-
dy 5S. Celkem bylo dotazano 36 zZsimand.

Nutno podotknout, Ze jizips rok probiha celofiremni Skoleni na téma leanufaauring.
Cilem gchto Skoleni je seznamit zastnance se zaklady vyrobniho systému spalsti,

metody 5S, TPM, Kanban a dale s principy Stihl®@byr

Pojem o metodé 5S

M vi, coje5S

M nevi, co je 5S

Obrazek 25 — Grafické znazemi znalosti za@stnana metody 5S

Jak mizeme vidt z grafu, 28 ze 36 dotazanych zstmand vi, co je podstatou metody
5S. Tato skuinost je dozajista podmina (Easti ¥tSiny zaméstnan@ na firemnich
Skolenich. Z osmi dotazanych, ktenewdi, co obnaSi zavédi metody 5S by 6

zansstand uvitalo Skoleni na toto téma, 2 nikoliv.
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Spokojenost se svym pracovistém

M je spokojeno se souc. stavem H neni spokojeno se souc. stavem

Obrazek 26 — Graf spokojenosti z&tmana se svym pracovi&n

DalSim bodem dotazniku bylo, zda jsou Zamanci spokojeni s usfmanim &istotou
svého pracovigt po ukorteni smény. 22 dotdzanych je spokojeno, 13 neni. Z
nespokojenych pracovniksi 7 mysli, Ze by 5S wgSilo problém sistotou a usp@danim
jejich pracovi&t. 4 zangstnanci se domnivaji, Ze by bylo zavedeni 5S nehjgracovisti

casténym prinosem a 2 si mysli, Ze by zavedeni 5S #lerbadny efekt.

Zavadéni 5S ve spolecnosti PWO
Unitools CZ
30 4
25
20
15 B ma smysl
10 B nema smysl
5 1 . nevijestli ma smysl
0 - : _ I
ma smysl nema smysl nevijestli ma
smysl

Obrazek 27 — Nazor zastnana na zavadni 5S ve spol@osti
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Abych zjistil nazor zarstnan@ na zava#ni metody 5S, polozil jsem v dotazniku otazku,
zda si mysili, jestli ma zavédi metody 5S ve spalaosti PWO Unitools CZ a.s. smysl. 26
dotazanych se domniv4a, Ze ano, 3 nevi a 7 dotdzanyuoysli, Ze je zav&di 5S ve firng

zbyteiné.

V otewené otazce k zavédi 5S navrhovali zasstnanci tyto zrany:
- informovani o usporach, které&masi zavaéhi 5S

- vétSi komunikace se zafstnanci v této oblasti

- nekteri zaméstnanci povazuji 5S za zbytey vydaj z toho @vodu, Ze si kazdy zaretna-

nec dokaze nejlépe ugpolat své pracovist

Podpora ze strany firmy pfri podavani
navrhi

B dostatecna
podpora pfi
nametech

MW nedostatecna

podpora pfi
nameétech

Obrazek 28 — Graf podpory zastnana pri podavani navrli ke zlepSeni

22 z dotazanych citi, Ze ma dostatau podporu $ podavani svych naghi na zlepSeni ve
spole&nosti. 14 zaréstnan@ se domniva, Ze nema dostaeu podporu, ficemz 10 z nich
by uvitalo &tSi prostor pro své naity. Zbyvajicim 4 dotdzanym situace vyhovuje tak je

VvV sowtasnosti je.

Pracovnici, kt& by radi dostali ¥tSi prostor uvag]i, Ze by navrhovali zavést systém
odnmenovani za jednotlivé névrhy, zlepSit komunikaci aydv rychlost zavéehi

jednotlivych navri.
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12 ZHODNOCENI PROVEDENYCH ANALYZ

Jak jsme mohli wist ze SWOT analyzy, jeden z probkénwe spolénosti se tyka neuspo-
faddanych a nestandardizovanych praabei$iizkého vyuZziti pracowis Tento problém se
tyka predevsim haly s montazi nastrokde je v sotasnosti pitomna i svéovna, ktera se

bude v budoucnu &tovat do haly strojniho obréti.

Tato diplomova préace je tedy za&fana na zavedeni metody 5S, jako standdisteého a
uspdadaného pracovidt dale pak na uplani vizualizace naéthto pracovistich. Tyto
kroky by se mily zavadt soulgzré se sthovanim a reorganizaci jednotlivych pracgévis

v hale montaze nastipj
Dale je prace za#tena na efektivsi vyuzivani pracoviSmontaze a usgeni co nejit-
Siho prostoru v hale montaze nastroj

PodrobrjsSi zkoumani a analyzy tohoto pracovistkazaly na pdebu zaobirat se &Sit

nasledujici problémy:

chybi vstupni a vystupni zona pro material na prigticsvaovny
- na pracovisti su@vny se nachazi nepouzivandati

- na pracovistich montaze nastrodochazi k porusSeni bezjmstnich norem

z daivodu neoznéenych lahvi s chemickymi latkami
- kazdé pracovigtmontaze je vybaveno faim, které se pouziva velnfidka
- jednotliva pracovi& montaze nejsou nijak usf@mlana
- pracovnici musi neustale chodit od montovanychrojgisha pracovist pro n&adi
- pracovis¢ montaZze nastrbjjsou malo vytizena
- chybi systém uloZeni, objednavani a vydavanirepaotho materialu

- vyuziti mista v hale montaze nastrojeni efektivni

V dalSich kapitolach je na zakkadechto analyz a zjighych nedostatk vypracovan pro-

jekt zlepSeni saiasného stavu pomoci zavedeni metody 5S, vizualeaogny layoutu.
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13 VYMEZENI PROJEKTU

V této ¢asti diplomové prace se pokusim navrhnout projeddlementace metody 5S na
pracovistich montaze, upl&m vizualizace a zvySeni vytizenosti pracévBudu zde vy-

chazet z teoretick&sti a provedené analyzy.

13.1Po¢ateéni situace
Nazev projektu

Projekt uplatni vybranych metod gmyslového inZenyrstvi ve vyrobnim procesu spole
nosti PWO Unitools CZ a.s.

Ridici tym
- Bc. Lukas Skalka (diplomant)
- Ing. Dobroslav Nmec (vedouci diplomové prace)

- Marian Jauernik (odborny konzultant)

Historie projektu

Spole&nost zapoala s reorganizaci pracowvifz v roce 2009. R této pilezitosti jsem se
dohodl s vedenim, Ze z&rdve projektem na reorganizaci pracaviude probihat pilotni
projekt zavadni standardizovanéhocestého pracovigtza pouZiti vizualizace na pracovis-

ti montézZe nastréja svaovny.

Pozadavky managementu

Spole&nost si eje vytvaeni vzorového pracovi&montaze nastrdj Pokud se toto praco-
viSt¢ oswdci, bude se dale pokravat v projektu a po vzoru vzorového pracavisé bu-
dou gepracovavat i ostatni pracowsDalSim pozadavkem je zvySit vytiZzenost praceévist

a uspdit misto v hale montaze nastioj
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13.2Cil projektu

Hlavni cile projektu
- vytvoreni vzorového pracoviStmontaze nastrdjza pouziti metody 5S
- zvysSit vytizenost pracowdnontaze nastrdj

- premiséni svaovny do haly strojniho obrébi a zavedeni metody 5S v prostorach

svaovny

Dil¢i cile projektu
- navrh nového usgadani néadi na pracovisti montaze nasiroj
- navrh nasinky s informacemi v prostorach haly montaze nastroj
- uspdit misto v hale montaze nastioj

- vytvorit systém vysklatiovani a objednavani sgebniho materialu

Kritéria sp échu
- dostatek informaci
- ochota zaréstnand podstoupit zrény a podilet se na nich
- podpora vedeni
- dodrzeni vSech kradkzava@ni metody 5S

- vyuziti prvka vizuéalniho managementu ze zavedenych stafdard

Sowasti projektu neni
- zmena vSech pracouwidmontaze po vzoru vzoroveho praco¥istasovych dvoda
- vycisleni vysled a piinosi

- zmena prvki ergonomie na pracovistich montaze
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13.3Limitujici faktory projektu

Omezeni projektu

- projekt by n&l byt hotov do konceéervna 2010

- projekt je ve spolnostiteSen spiSe okrajoyvetSi vaha je pkladana reorganizaci

layoutu celé firmy

- nektefi zainteresovani pracovnici jeéSheabsolvovali Skoleni vyrobniho systému

PWO Unitools CZ a.s. a tudiz nebyli seznameni ©dwi 5S

- absence kéiovych pracovnik z divodu nemocti sluzebni cesty do &necka

Rozpatet projektu

Rozpdaet projektu nebyl nijak omezen a zartee gedpoklada, Ze nebude nijak vysoky.

Podminky projektu

- dodrzeni zadani a zasad diplomové prace

- zpristupréni materidh tykajicich se zpracovani projektu

- zpracovani projektu v souladu s poZzadavky sjaisti

13.4Casovy plan

Dilezité milniky projektu

Tabulka 5 — @lezité milniky projektu

11/2009 definovani zadani

12/2009 schvaleni zadani

01/2010 zpracovani literarni reSerSe, seznamemneu
02/2010 provedeni analyzy

03/2010 zpracovani projektu

04/2010 zpracovani projektu

05/2010 odevzdéani a obhajoba diplomové prace

Predpokladany harmonogram projektu
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Obrazek 29 — Redpoklddany harmonogram projektu

Rozvrh praci

Provedeni analyzy

Projektovaiast

- seznameni se s arealemcspsie a vyrobnim procesem
- seznameni se s souvisejicim probihajicim kreqje
- provedeni fotoanalyzy pracowis
- zpracovani poznaikz analyz

- zhodnoceni analytické@sti

- navrh implementace jednotlivych kiidkS

- nadvrh nového uspadani pracovigtmontaze nastroj
- navrh nového uspadani pracovigtsvaovny

- zhodnoceni projektu

- dalSi doporéeni vztahujici se k projektu
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14 REALIZACE PROJEKTU

V této casti diplomové prace jsou uvedeny mozné navrhylepSeni sotasného stavu

analyzovanych pracovi&e spolénosti.

14.1Reorganizace haly montaze nastraj

Jak jiz bylo uvedeno, spdleost se v dsledku navySeni objemu sériové vyroby potyka
s chyl&jicim mistem pro skladovani hotovych vyrdab&t musi tedy skladovat v externich
skladech, coz je fin&n¢ velmi nar@éné. Momentals si spolénost neniZze dovolit vy-

stavbu noveé haly, tudiZz hledaimoby, jak uspitt ve stavajicich prostorach co nejvice mis-

ta. Jedna z potencialni hal pro Uspory plochy ja hontaze nastraj

V sowasné dob je jiz ve firmé spusén projekt sthovani a pestavby jednotlivych praco-
vist. Vzhledem k tomu, Ze tento projekt ji#b delSi dobu a diplomova prace je s nim spo-

jena pouze okrajay budu se jim dale zabyvat jen kratce acstéu

Tento projekt z&al premistnim pracovidt brusek v hale strojniho obr&ll z jednoho
konce na druhy, kde byla nevyuzita plocha. Dale lzayhenSeno pracovéstezani materia-
lu. Timto gresunem se celkéwspdilo cca 50 M. Do &asti tohoto usp@ného prostoru
byla gresunuta sv@vna, ktera setwodre rozkladala na &tSi ploSe, avSakipjejim s€ho-
vani byla rovnou zavé&da metoda 5&imz doSlo k redukci nepibnych skini a stol a
tudiz se nova svavna veSla do menSich prostor. Blize se budu pmudtiee svéovny

vénovat v dalStéasti. Ve zbyl&asti uspéeného mista bylo vybudovano praco¥i§praco-

vani materialu.

Vedle pivodni sva@ovny je v sodasnosti umisgh megamat (paternosterovy zakl&da
V celé spolénosti se nyni nachazefi tyto megamaty. DalSi je v hale strojniho oldrdiba
posledni je ve skladu. Vzhledem k tomu, Ze si praf@ berou ¥ci z megamadi sami a
tento odir neni nijak evidovan, rozhodlo se vedeni sfrodsti, Ze vSechnyitmegamaty
umisti na stejné misto s tim, Ze je bude obsluhjedsn zarsstnanec a tim se zajisti evi-

dence odebiranychéwi.

DalSi vyznamnou Usporou mista v této hale je zmeérgtanu s WHN. V tomto stanu do-
chazi k opracovani litin, ze kterych se pak nasledmontazi stavaji lisovaci nastroje.

K tomuto kroku doSlo {&devsSim z dvodu roz&ieni manipulénich cest. Do usgeného
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mista ze stanu WHN bylipmistn regal na odkladani vyrobenych nastrofim doSlo

k dal$i Uspie mista o cca 20

Velice dilezitou znménou v layoutu haly montaZze nasfrgge stava fgmiseni regélu na
skladovani plealn ktery byl dive umis&én u spojovacich vrat mezi montazi nastrajli-
sovnou,¢imzZ se tyto vrata nedaly pouzivat i kazdém padebke prevezeni nastroje na li-
sovnu se muselo jezditgs venkovni diir. Pfi novém usptadani se jiZ pouze projede skrz
odblokované dvie. Timto se podstatrzkratila manipuléni cesta mezi jednotlivymi ha-

lami.

NejpodstatyjsSi zmena v layoutu haly montadze nastrge tyka pimo jednotlivych praco-
vist montaze. P&et €chto pracovig byl zredukovan na polovinu a zaravieyly zreduko-
vany vSechny gikiky u jednotlivych pracovi¥ Misto €chto skinék dostali zamstnanci
mensSi skinky, jelikoZ prostor fivodnich skinék nebyl plré vyuzit, které byly umisny do

~ & 7

jidelny. BliZze se této problematice budtngvat v dalStasti prace.

Vysledkem tohoto projektu by #a byt Gspora aZ 250 Inkteré bude vyuZito pro sklado-
vani hotovych vyrobk Dale pak roz$éni manipulénich cest tak, aby se vSude dalo projet

s VZV atudiz se urychlilaipprava lisovacich nastioj
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Obrazek 30 — Novy layout haly montaze néstroj
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14.2 PracoviSt svarovny

Pti probihajicim projektu reorganizace pracéwassthovani svéovny byla zarovi prove-
dena analyza soasného stavu si@vny. Po vysledcich této analyzy byldgigboupeno
k projektu reorganizace pracow&vaovny a zavedeni 5S. JelikoZ seiewaa sthovala
do mensiho prostoru, nez doposudark dispozici, bylo nutno vyidit nepotebné ¥ci,

COZ je zarove prvnim krokem metody 5S.

14.2.1 Usparadani a vybaveni

Svaovna se shovala do haly strojniho obréfi, kde byla opravena podlaha. degdted

stthovanim byly v prostorach stavny zabudovany vykonné a@wé odsavée. Dale zde
byly vybudovany d¥ otacna ramena se #gkami, jelikoZz musi byt swavna dle norem
fadreé oswtlena. Kolem celé swavny byly postaveny gumové zésy z divodu mozného

oslreni ostatnich pracovnikv hale @i svarovani.

Nova sva@ovna je stejd jako stard vybavena mikropulsni gst&kou, tigem, elektrickou
svaeckou, CQ svaeckou a peci. No¥ pribyl stal s patitatem,¢imz se podstatnurychlil
proces dokumentace, jelikoz ve starérevee probihala veSkerd dokumentacé&niufor-

mou.

14.2.2 Zavedeni 5S ve sv@vné
Prvni krok zavedeni 5S

Prvni krok zavedeni metody 5S $p@ ve vytidéni nepotebnych a nepouzivanycléai.

Nejdtive byla na pracovisti provedena inventura, kdga®vnaval skutny stav néadi na
pracovisti s néadim v minulosti nafasovanym na pracoyvistaovny. Vysledkem bylo, Ze
se na pracovisti vyskytovalo 22 ksiadi z jinych pracovi§ jelikoZ toto néadi nebylo

v dokumentaci zavedeno.

Dale zangstnanci toto niéadi vytidili na nezbytd nutné, které si ponechali a na ostatni,
které se vracelo 2p Podil nepatebného néadi byl téngi 50%. Byly také uklizeny a zno-
vu uspdadany skiné. Pri tomto uklidu vySlo najevo, Ze 7 z 10¢8K na pracovisti je zby-
tecnych. Dale byl jako nadbytay ozn&en jeden pracovnitt VSechny tyto ¥ci zabiraly

zbyteiné ve svdovné misto a zhorSovalyiphlednost pracovist
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Obréazek 31 — \Wazené skiné ze svaovny

Druhy krok zavedeni 5S

Pti realizaci projektu reorganizace pracavepole€nost téndi nemusela kupovat noveé vy-
baveni. Do nové svavny byl genesen tésf nepouzity sil z lisovny, ktery tam nebyl
vyuzivan. Do Suplik stolu je pateba vlozit ptadae na néadi a nastroje, aby bylo mozno
je prehledrt ukladat. Dany typ stolu ve siarg je technicky uzfisoben k tomu, Ze daip
Ize koupit gimo od vyrobce p@dae. Stil je vybaven deviti Supliky, z nichZfpobsahuje
poradae na néadi a ve zbyvajiciclityiech jsou uloZzeny velké nastroje, kter&guae

nevyzaduji.

Ve svaovre zastaly ti skiiné. Kazdy zamistnanec ma jednu 8k na osobni &ci a pra-
covni vybaveni, jako jsou skexi kukly, pracovni rukavice, steiska zastra, ochranné
bryle apod. Teti skin slouzi na uskladmi elektrod. Tato gk je vybavena &kolika rega-

ly, v kazdém regale je pakdity typ sv&ecich elektrod.

Svaovna je dale vybavena manipémdm vozikem a parem pracovnich koz pro praci
s WtSimi kusy. Vzhledem ke zji&tym skuténostem z analyzy bylo na podlaze a1

dle standarél misto jak pro manipuéai vozik, tak pro pracovni kozy.
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Obrazek 32 — Vyziana zéna pro vozik a kozy

Pred sva@ovnou byla vybudovana vstupni a vystupni zéna patenély a dily z tohoto pra-
covisg, aby nedochazelo k hledani a zéhjednotlivych kug, tak jak k tomu dochézelo

pii predchozim usp@dani sviovny.
Treti krok zavedeni 5S

Tretim krokem metody 5S je neustélgténi. Pracovi&t svaovny nepat k praSnym pro-
vozim, ale dochazi zde ke vzniku prasSnostiizatiu opracovavani materialu. Pro é&&pé
zavedeni metody 5S je nutné nepolevit v tomto krolaustale dodrzovatgdem uéené
rozmistni pomicek a nevyuzivat volné plochy k odkladanégnett. Po ukokeni kazdé
smény pracovnik zamete podlahu. Déale pracovnici dbajtistotu pracovist a pouziva-

nych strofi a nastraj a na spravnéiténi odpadu.
Ctvrty krok zavedeni 5S

Ctvrtym krokem je standardizace. Yelia detaild popsat sotasny ideélni stav a zazna-
menat jej. Tento standard pak viditelmmistit. Jeieba podotknout, Ze standardy se budou
v budoucnu vyvijet a smit. Pti kazdém zji&ni odchylky od standardu jéeba zjistit pi-
¢inu této odchylky a hledaeSeni pro jeji odstré&ni pogipads zmenit standard. V tomto

kroku je také dlezité stanovit odpaidnost za dodrzovani standard



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 69

Paty krok zavedeni 5S

Poslednim krokem je sebedisciplina. Je nesmditezite, aby zamstnanci dodrzovali

vytvorené standardy, aktualizovali n&stu a pravidela Cistili pracovisg.

Minimalné kazdy nésic by n&él v nahodném dni probihat audit 5Si #®mto auditu by se
mél nejdiive zkontrolovat satasny stav, poté zjistit, zda-li byly odstéay nedostatky

z minulého auditu a nakonec odhalit nové nedostatky
Pfi auditu na pracovisti svavny by se nila vénovat pozornost:
- Cistot pracovist
- odkladani nepaebnych ¥ci na volné plochy
- ulozeni n&adi dle standard
- uspdadani elektrod ve ghich dle standafd
- (Cistota a uspi@danost vstupni a vystupni zény

- manipul&ni vozik a pracovni kozy na svém niist

14.3PracovisStt montaze nastroji

Pracovi& montaze nastrojje hlavni naplini této diplomové prace. Dle vysiegitovede-
nych analyz jsem doSel k zéu, Ze je nezbythnutné reorganizovat pracovi§hontaze a
zvySit tak jeho vytizenost a zavést zde metoduab$ bylo dosazendistSiho a bezpméj-

Siho pracovist

14.3.1 Reorganizace pracovist

Z analyzy vyplyva, Ze v hale montadze nasing 24 montaznich pracovisz nichz kazdé
pati jednomu zargstnanci. Tito zarstnanci pracuji pouze na ranni&gm. Na odpoledni
smeng je na &chto pracovistich prazdno a jsou nevyuzita. Vzhie#etomu, Ze si je vedeni
védomo této skutaosti a zarovie potrebuje uspiit prostory v hale montaze nastippri-

jala opateni, ktera povedouieSeni obouthto probléni.

Resenim tohoto problému bylo zavedeni dvatrsmého provozu. Vzhledem k tomu, Ze
z ¢asovych dvodia nelze perusSit prace na jednotlivych nastrojich a zamanci dokonce

pracuji Festas kvili vysoké nemocenské, nebylo mozné zavést dveéasgnprovoz v celé
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hale najednou. Byla tedy vybratiyii pracovist, kterd byla utena jako vzorova a néch

se zap®alo s procesem Sehi mista a zavédi 5S.

Cely proces zzl vyklizenim stavajiciho pracové&tuklizenim podlahy, s&nim nanos
prachu ze sstel a parapéta vymalovanim zadni &ty pracovist. Dale byly na takto ifp-
pravené pracovistpiivezeny 2 stoly a 2 zidle z lisovny, které byly ugdvany i zavad-
ni 5S v hale lisovny. Dale se objednaly perforovple€hy, které seifaélaly na zadni stra-
nu stofi. Tyto plechy jsou kompatibilni se spoustou diZékznych rozngri. Na tyto stoly
byly nasledd namontovany sirdky a givody pro vzduch, ktery je pouzivati pyfouka-

vani negistot z nepistupnych mist na néstrojich tlakovou pistoli.

DalSim problémem byly velké Skky zaméstnand, kdy mél kazdy z nich jednu.Po ote-
vieni W&tSiny €chto skinek bylo zjis€no, Ze nejsou zdaleka vyuZity degevsim jsou
v nich uskladané \&ci, které mnohdy na pracowSani nepaily. Tyto skiinky byly vykli-
zeny a vyazeny. Misto nich dostali zastnanci malé gkiky na osobni &ci, které se

umistily do jidelny.

Prinosem této reorganizace praco¥ifg zavedeni ssmnosti,¢imz je zvySena vytizenost
pracovist. Byly zredukovany stoly a osobniiké. Tim se tedy uSéto potiebné misto. Po
téchto provedenych krocich se mohlo plynulejip k zavadni metody 5S na vzorovém

pracovisti montaze.

Obrazek 33 — Reorganizované pracavist
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14.3.2 Zavedeni 5S na pracovisti

Proces zavathi 5S na pracovistich montaze byl emaztizen tim, Ze se mu z&stnanci

nemohli vnovat naplno, jelikoZ nemohli@rusit svou préci.
Prvni krok zavedeni 5S

Tento krok byl na tomto pracovisti nejnédngjsi, jelikoZz se muselo redukovatiadi. Na
pracovistich se nachazela spousta riepogho néadi. Nekteré bylo dokonce nafasované
zamestnanci, kt& uz ve firm¢ nepracuji. DalSim problémem sfadim bylo to, Ze wi
kazdy zanistnanec i takova miadi, jako je velka bruska apod. Tento typadh Fitom sta-

¢i jeden na celé pracovtelikoz je vyuzivan veliceidka.
S novym uspiadanim pracovistbylo nakonec rozhodnuto, Ze séatf rozali do i sku-
pin:

- n&adi nepouzivanéibec

- 0sobni n&adi

- spole&né ndadi
Naradi nepouzivanéibec bylo ihned odepséno, vracenétzpuloZzeno do skladu.
DalSi skupinou n@di je osobni radi. Osobni nadi bylo uloZzeno ve s$inich, které
nejsou pro tentodel vhodné, proto byly nahrazeny tzv. rollboxy. Rok je montazni vo-
zik na kole€kach, ve kterém je 7 Suptikna néadi. Tim, Ze je vozik pohyblivy bylo zaro-
vei zamezeno tomu, aby zdstnanci pi montazi nastrdaj chodili neustale pro fadi na

pracovis¢ ke stolu a aby se toto i@@li vSude povalovalo. Kazdy pracovnik dostalj sv

rollbox, ktery vzdy po skateni snény umistil vedle svého pracovniho stolu.

Posledni skupinou madi je spoléené n&adi, které je zatieno v pracovnim stole. Toto

n&adi maji vZzdy spolmé pracovnik na ranni siné a pracovnik na odpoledni 8ng.
Druhy krok zavedeni 5S

Druhy krok spgival v uloZeni jednotlivého #iadi do rollboxu. JelikoZ ne#ty Supliky
rollboxu Zzadné padae, vytvdil jsem spoléné se zamistnancem idealni rozvrzeni uloze-
ni n&adi v jednotlivych Suplicich. Nutno zde podotknaid, si pracovnik v podstaha-

vrhnul rozloZeni néadi sdm dle toho, jak mu to vyhovuje a f@sto néadi pouziva. Na
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zatatku pouze byly stanoveny jednotlivé logické skypidadi, které by rély byt spole-

né v jednom Supliku.

Z kartonu byl vystizen obdélnik, ktery velikostnodpovidal ploSe Supliku. Nasledhylo
na tento karton naskladanoradi v potencialnim uspadani a takto bylo fixem na karton
obkresleno. Tento postup se opakovaktiti fpornich Suplik. V Sestém Supliku je v malych
standardizovanych kratkach uloZzen spétbni material, v sedmém palénil brusky For-

tuna.

Nasledovalo fekresleni tohoto kartonu v programu Microsoft Vidim elektronické podo-
by a uskut&néni objednavky u dodavatel€movych vypini. Tyto pnové vyplré jsou vy-
tvoreny ze dvou vrstev. Modra (spodni) vrstva je cétépvysoka 2 cmCerna (horni)
vrstva je vyezana dle navrhu na uspdani néadi a je pilepena ke spodni vrsivModra
vrstva je vysokd 3 cm. Takto vytkend podlozka je fipravena na vioZeni do rollboxu.
Jelikoz méa kazdé madi jiny tvar a tudiz i iiezy v podlozZce jsou rozliSné, zafwge to

pracovnikim nechavat riadi pohozené v Supliku.

V tomto kroku bylo také nezbymutné oznéeni nddob s mazadlycstic¢i bezp€nostni-

mi R a SCisly.

GRAFICKY
% g
NAVRH

Obrazek 34 — Postup vytani navrhu pnové vypld
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Obrazek 35 — Uspadané néadi pomoci pnové vyplé

DalSim dilezitym prvkem vizualizace tohoto pracovif popsani jednotlivych rollbdix
jménem pracovnik a’ kazdy vi, ktery je jeho. Taktéz jsou popsany jelivid Supliky

v rollboxu. Pd@adi Suplik v rollboxech je nasledujici:

metidla, ochranné pofitky, niz

- imbusy, kle&t, trubky, Sroubovaky
- kladiva a vytahovaky

- pilka a pilniky

- barvy, Sttce, mazadla

- spotebni materidl

- brusky
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MERIDLA, DCHRAMMNE POMUCKY, MO

ALY HLESTE. THLIBRY. SROUEKIVARY

Obrazek 36 — Popsany rollbox

Treti krok zavedeni 5S

JelikoZz doch&zi na pracovisti montaze k neustalépracovani materiélu, byva toto pra-
covis€ po rekolika dnech po uklidu agh Spinavé a zanesené prachem. V tomto kroku je

dulezité nepolevit v fedchozich dvou krocich a tedy neustale dodrzoyairadani néadi.

Po ukoreni kazdé seny by nl pracovnik zamést podlahu, Setprach z parapetu a
oswtleni, uklidit Spinavé hadry do ozteného kontejneru acistit lahve istici a maza-
dly. Nasled® by mgl uloZzit svj rollbox na fredem u&ené misto a takto uklizené pracovis-

t¢ predat dalSi sné.
Ctvrty krok zavedeni 5S

Ctvrtym krokem je standardizace. PracoyiBy mglo obsahovat viditek umisgny stan-
dard ¢istého pracovi&t s popisem jeho jednotlivychasti. | na tomto pracovisti bude
v budoucnu dochéazet k dalSim zlepSenim a standsgdyudou rnit. Velmi dilezité je
popsat celé pracoviSdetailré, abychom mohli $ auditu 5S odhalit vSechny odchylky.
V tomto kroku je také nutné vyhotovit jakysi plgak casto by ndly prvni & kroky probi-

hat a zapracovat tento plan do kazdafoh plam prace. Proces zavéd 5S neni totiz
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jednorazovou zalezitosti a pokud by se provedjgdnou &innosti se nestandardizovaly,

situace by se po chvili vréatila do starych koleji.
Paty krok zavedeni 5S

Poslednim krokem je sebedisciplina. Je nesmditezite, aby zastnanci dodrzovali

vytvorené standardy, aktualizovali n&stu a pravidela Cistili pracovisg.

Na za&atku auditu se pra¥i realizace napravnych akci zapsanych v kataloguanaych
opateni z minulych audit Po pro¥éieni katalogu napravnych openi nasleduje prohlidka
teritoria tymu, pi které je kazda nalezenad neshoda nafocena. denfioZné, je neshoda
okamzi€ odstragna pracovnikem z dané oblasti, jinak ji musi zastupyroby z

auditorského tymu zapsat do katalogu napravnyctiema

Na konci auditu je provedeno ohodnoceni otazekrékteeni mozné postihnout
fotografiemi, a celkové vyhodnoceni auditu. Vyhodsmy formulé "Audit poradku a
Cistoty — 5S " je poté i s katalogem napravnych igmatumisin na tabuli 5S.

Hodnoceni auditu 58 PRODUCTION
Pro oblast: 0 SYSTEM >
Hodnotil: 0 Datun hodnoceni: 00.01.00
Vysledek posledniho 58 auditu 00.01.00
Celkowy dojem z istoty
pracovist

100%

. Zadpovédnaosti
Bezpetnost
vomoce, kompetence,
Material =2 Organizace
/izualizace/
Nastroje, nafadi/ yvésky /

pracovni prastiedky Dokumentace /

Ukazatele

Obrazek 37 — Graf odchylky stasného stavu od pozadovaného stavu [18]
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Vyhodnoceni audit, bezpecnost, Cistota, poiadek - 55

PRODUCTION
Pro oblast: Datun hodnoceni: SYSTEM .
Hodnotil:
Uroven

plnéni v %

1 | 2
40% | 50% |

Celkovy dojem z
Cistoty pracovist

60% | 70%

Spinavé, neorganizované, Epatny
dojem

Na prvni pohled &isté, pfi pFfesnéigim
zaméfeni stale rezervy, neocznadeng
mista pro pfipravky, material atd.

welmi dobry dojemn, pfi pfesném
zamé&feni velice &isté, vie je
oznadeno a na svém misté

| ﬁ:;
Inéni v %

Zodpovédnosti . - .

o . -, . . . fizeno, aktudlni a vie
pravomoce, nefizeno, nerozeznatelné Rizeno, neni rozeznatelng, nebo neni rozeznatelnd
kompetence, aktualni

Organizace

Z&dné tistici prostfedky - plany,
#adné planované akce

Cistici prostiedky a plany jsou
castetné k dispozic, probihaji
nahodne akce

Cistici prostredley a plany jsou
plné k dispozici, plany jsou
aktualni s pravidelnymi
standardizovanymi terminy,
wEichni pracovnici jsou zapojeni

Vizualizace/
Vyvésky [
Dokumentace /
Ukazatele

"Chaoctické" neni k dispozici, lezi
neorganizované kolem

Tabule neni standardizovana,
tastetné neni aktudlni, &astedné
Zpinava

Standardizovana tabule, vie
aktudini a gisté,

Nastroje, naradi /
pracowvni prostredky

Meorganizovang, nerozeznatelné,
nerozeznatelné zda jsou potfeba
nebo ne

tasteéné zorganizovano, standardy
nejsou casteéné k dispozici, Eastedné
nedodrzovany

WEe je organizovano, standardy
jsou jasné vizualizovany a
dodrzovany

Material

MNeorganizovany, Zadné znadeni
odklddacich mist,

Cdsteéné organizovdng, Sdstedné
znaceng odkladaci mista, Castecné
dodriovano

Wie je organizovano, vyznadeng
odklddaci mista se &titkem, vie
je dod#ovano, vizualizovany stav
zdsah,

Bezpefnost

FotFebné ochranné prostredky
nejsou pouzivany, nebo nejsou k
dispozici, chemické prostredky
nejsou oznacene a jsou v
neoriginalnich lahwich napf. FET

Potfebné ochranné pomicky jsou
tasteéné k dispozici, éasteéné nejsou
pfimo "po ruce” nebo jsou Epatné
skladovany

PoZadované ochranné
prostiedky jsou plné k dispozici
rozeznatelné a jsou ihned "po
ruce”, nehrozi Zadné
bezpeénostni rizika chemicke
prostfedlky jsou Fadné oznadené

Priimér

Cil

B0%

Cil
in %

B0 %

B0%

B0%

B0 %

B0%

B0%

B0 %

Obrazek 38 — 5S audit [18]
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14.3.3 Navrh zavedeni systému evidence spgabniho materilu

Novy systém evidence sgebniho materialu pro halu montaze nastimj mel fungovat na
principu kanbanu. Spigbni material bude uloZzen v megamatu v kiledih se standardni
velikosti v jednotlivych sloupcich. Proces vyskiadani bude probihat tak, Ze obsluha
megamatu vzdy vyda material z krébji, kterd je pray ve frong. Pokud je kraldka
prazdna, ziadi se na konec fronty. Jakmile obsluha narazirabidku ozn&enou kanban

kartou, je to pro ni znameni, Ze mé objednat ca&ierial svého druhu.

Jednotlivad pismena tedy ozwgi sloupce, které znazwuji jednotlivé druhy frézovacich
hlavic a brusnych kamén Cisla pak ozn&uji patadi krabkky. Cerveny étveresek pak

ozna&uje misto umighi kanban karty.

Umisgni kanban karty se liSi v zavislosti na rychlogibteby a dodaci lité jednotlivého

druhu materialu.

ABCDEFGHIITKLMNOPQRST UVWIXY Z
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Obrazek 39 — Systém vyskiagani a evidence spetbniho materialu
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15 NAKLADOVA ANALYZA

Doba navratnosti je veliagasto uzivané ekonomické kritérium. Standarse prosta doba

navratnosti péita dle nasledujiciho vzorce:

Kde jsou:

IN — investEni, jednorazové naklady na realizaci Usporev K

AZ - efekt v KK

Naklady

Rollbox: 4 x 7 000 28 000 K&
Pénove vyplre: 20 x 1500 =6 000 K&
Krabicky: 40 x 30 =1 200 ke
Barva: 150 K¢

Stitky: 600 K¢

Rollboxy nebyly gimou investici do projektu, jelikoz byly jiz ve fi¢ k dispozici z jinych
pracovi§. AvSak vzhledem k tomu, Ze jsou nové a nebyly yigduzity, zahrnul jsem tuto

investici do nédkladl na projekt.

PFinosy
Uspaena plocha: 4 x 3,5 x 3655110 K¢

Casové ztraty: 4 x 183,3 x 240176 000 K
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Zde pa@itame s faktem, Ze na vzorovém pracovisti byly éspp 4 nf diky odstrasni jed-
noho pracovniho stoludyi skiini. Tyto skiné byly nahrazeny mensSimi rollboxy. Naklady

na skladovani jednoho mettvereiniho jsou 3,5 K za den.

Pti ¢asovych ztratach bereme v Gvahu, Ze hodina prao®ymnika montaze je vislena na
550 K&. Kazdy pracovnik uS#tdiky projektu celkem 20 minut prace zacsm, jelikoz

eliminuje hledani n@adi (11 minut) a aiei pro n&adi na pracovista zgt (9 minut).

Tabulka 6 — Naklady a/fosy projektu

NAKLADY
Polozka K
Rollbox (4 ks) 28 000
Pénove vyplre do Supliki (20 ks) 6 000
Krabi¢ky na spatebni material (40 ks) 1200
Barva na vymalovani pracowst 150
Popisovaci Stitky 600
Celkem 35 950
USPORA
Polozka K
Uspaena plocha 5110
Casové ztraty 176 000
Celkem 181 11Q
Vypocet
35 950 ,
TN=——— = 0.1985 = 72 DNI
181 110

Doba navratnosti investice do vzorového pracéyetedy 72 dni.
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16 ZHODNOCENI| PROJEKTU

16.1P¥#inosy projektu

Projekt zavaéhi metodiky 5S a vizualizace na pracovistich mamtadstroj a svaovny
spole&né s reorganizacithto pracovig ve spolénosti PWO Unitools CZ a.s. ma nasledu-

jici prinosy:
« Uspora mista v hale montaze nastroj
» Odstrarni nepotebnych pedntta na pracovistich
* SniZzenikasovych ztrat dikyiehledrjSimu pracovisti
* Vytvoieni standaril¢istého a bezgmého pracovist
e Zkraceni manipukinich¢adi pracovniki montaze
» Urychleni prace pracovnikmontaze
» Vytvoreni novych skladovych prostor
e Zavedeni vizualizace pracowist

e ZlepSeni podnikoveé kultury

Celkow se povedlo vytvist vzorové pracovigt v hale montaze, kde je G§m zavedena
metoda 5S s prvky vizualizace. Po do&emi vSech krok véetne Uplné vizualizace bude

tento model postugrzava@n na vSech ostatnich pracovistich v hale montaze.
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16.2 Casovy harmonogram realizace projektu

Tabulka 7 — Harmonogram realizace projektu
BREZEN DUBEN KVETEN CERVEN

UKON 9.tyd. | 10.tyd.| 11.tyd.| 12.tyd] 13.tyd. 14.tyd 15.tyd. | 16.tyd.| 17.tyd] 18.tyd. 19.tyf. B@. | 21.tyd.| 22.tyd.| 23.tyd] 24.tyd.

Inventura néadi ve sviovng

Vyttidéni nepotebného néadi ve svéovrg

Nagr podlahy nové swavny

Montaz os¥tleni a odsavani

Nasthovani vybaveni swavny

Objednéavka piada&t do Suplik

Objednéavka regéldo skini

Objednéavka péitace

Rozdleni ndadi do pdadai a elektrod do regél

Instalace péitate

Vytvoreni standaritlCistého pracovist

Audit 55 e

Vyklizeni sogasného pracovi§imontaze

Nasthovani novych stdl

Objednani rollbok

Roztideni n&adi

Vytvoieni navrhu pro Sablony naradi

Elektronické zpracovani navrhu pro Sablony niad§

Objednavka Sablon na itadli

Rozdleni n&adi do Sablon

Vytvoreni systému skladovani spettniho materilu

Zjisténi a nalepeni R a Ssel na lahve

Vytvoreni standaritlistého pracovist

ZkuSebni provoz vzorového pracovist

Audit 55

Aplikace vzorového pracoviSha 2. pracovist

Aplikace vzorového pracoviSha 3. pracovist

Aplikace vzorového pracoviSha 4. pracovist

Aplikace vzorového pracoviSha 5. pracovist
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Zaveér
Cilem mé diplomové prace bylo uplati vybranych metod gmyslového inZenyrstvi ve

vyrobnim procesu spaiaosti PWO Unitools CZ a.s.

Po seznameni s vyrobnim programem a vyrobnim peotdsto spoknosti jsem se de-
tailné seznamil se vSemi vyrobnimi a#lenimi firmy. Na zaklad analyzy SWOT a po
konzultacich s vedenim firmy bylo rozhodnuto upltatetody ptimyslového inZenyrstvi

na pracovidt montaze lisovacich nastéog svaovny.

Cela prace muselaippm respektovat probihajici proces reorganizaeequi¥’ a jiz zave-
dené standardy vychazejici z vyrobniho systéemu PY#Oprvni analyzy, které jsem pro-
vedl ukazaly, Ze neftSimi nedostatky vybranych pracoviSvaovny a montaze jsoure-
devsim v systému prace a usjaanosti pracovis DalSi analyzy odhalil¢asové prostoje
zanestnand praw diky spoust zbyte&nych &ci na pracovisti a jeho nsghledné organi-
zaci. Na zaklagvysledki predkéznych analyz se dalSi podraipgi analyzy i vlastni projekt

dale zandtily na uplatni metody 5S a vizualizace na pracovistich monségedovny.

V projektu jsem vyuZil FedevSim metody 5S a privkizualizace na pracovistich montaze
a svdovny které, jsou préeSeni podobnych problémucany. Projekt zahrnuje postupné
zavedeni vSecheépi krokti 5S na vzorovém pracovisti, vymezeni zkuSebni debg fun-
govani a nasledné&gneseni tohoto modelu i na zbyvajici pracéuwsontaze nastrdj Da-
le jsem se zabyval ndvrhem nového systému rasidmi, evidence a vyskigmvani spo-
ttrebniho materialu, zaloZeném na principu kanbarawra prace jsem proved! zhodnoce-

ni projektu a vytvél ¢asovy harmonogram zawéad celého projektu.

Prace na projektu pro mne byla velminmsna, jelikoz jsem mohlgvést ziskané teoretic-
ké zkuSenosti ze Skoly do praktickych podminek. tBlogem také moZznost zabyvat se
ostatnimi metodami pmyslového inZenyrstvi, které nejsou v této diplog@vaci uvede-

ny, coz pro M bude do budoucna velmiiposné.

Diplomova préace splnila sy cil a v sodasnosti je projekt ve spdieosti ve fazi realizace.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 83

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1] IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen Rizeni a zlepSovani kvality na pracovi®rno :
Computer Press, a.s., 2008. 312 s. ISBN 80-251-3850

[2] HUTTLOVA, E. Organizace prace a pracovni podminBrvni dotisk prvniho vy-
dani, Praha: VSE, 1994. 78 s. ISBN: 80-7079-688-X.

[3] GOLDRAT, E.M.; COX, JCil : Proces trvalého zlepSovanielozili LibuSe Trav-
nickova, LuboS Traveek. 2. vydani. Praha: Interquality, 2001. 335 SBN 80-
902270-2-0.

[4] MASIN, 1., VYTLACIL, M. Cesty k vy33i produktivit- Strategie zaloZzena na:pr
myslovém inZenyrstdi. vyd., Liberec: Institut gmyslového inZenyrstvi, 1996. ISBN:
80-902235-0-8.

[5] TOMEK, Gustav, VAVROVA, \&ra. Rizeni vyrobyPraha : Grada Publishing, s.r.o.,
2000. 412 s. ISBN 80-7169-955-1.

[6] NEMEC, V., Rizeni a ekonomika firmyraha: Grada Publishing, spol. s r.0., 1998
ISBN 80-7169-613-7.

[7] MELCAK, M., Vyrobni managemenglin: Univerzita ToméaSe Bati ve ZEn1995
128 s. 8.

[8] VYTLA CIL, M., MASIN, I. Tymova spoknost : Podnik v globalnim prosdi 1.
vyd. Liberec : Institut prmyslového inzenyrstvi, 1998. 415 s. ISBN 80-90223&-

[9] SYNEK, Miloslav a kolektiv.Manazerska ekonomikd aktualizované vyd. Praha :
Grada Publishing, a.s., 2007. 464 s. ISBN 978-80-1992-4.

[10] MACDONALD, Mott . Ipod-ch.cz[online]. 2010 [cit. 2010-04-24]. 1. etapa: Sou-
hrn  pizkumi, SWOT analyza. Dostupné z WWW: <http://www.ipod-
cb.cz/index.php?cid=18>.

[11] STRELEC, Jii. SWOT analyzgonline]. 2006-2008 [cit. 2008-03-23]. Dostupny z
WWW: <http://vlastnicesta.cz/akademie/marketingketing-metody/swot-analyza/>.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 84

[12] SWOT |[online]. 2008 |[cit. 2008-03-23]. Dostupny z WWW:

<http://cs.wikipedia.org/wiki/SWOT>.

[13] VYTLACIL, M., MASIN, I. Dynamické zlepSovani proges Programy a metody
pro eliminaci plytvani Liberec : Institut pimyslového inZzenyrstvi Liberec, 1999, s.
ISBN 80-902235-3-2.

[14] Theleanman.cononline]. 2004-2010 [cit. 2010-04-24]. 5S. Dostépn WWW:
<http://www.theleanman.com/Item-5S-Game-Set-on-Gpxa.

[15] 5ssystem.infdonline]. 2007 [cit. 2010-04-24]. 5S: Workplaceganisation and
standardisation. Dostupné z WWW: <http://www.53siystnfo/>.

[16] BOBAK, R.Vyrobni systémyl. vyd., Zlin: Univerzita Toméa3e Bati ve Zjr2001.
ISBN: 80-7318-015-4

[17] Unitools.cz[online]. 2006 [cit. 2010-04-24]. PWO Unitools GZs. Dostupné z
WWW: <www.unitools.cz>.

[18] Interni materidly spotmosti



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

85

SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

PWO Nazev koncernu (Progress Werk Oberkirch)
SWOT Strenghts, Weaknesses, Oportunities, Threats
vzVv VysokoZdvizny Vozik

5S Seiri, Seisto, Seiton, Seiketsu, Shitsuke

TPM Total productive maintenance
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PRILOHA P I: CERTIFIKAT ISO 9001:2008

i

CERTIFICATE & U=

DQS GmbH

Deutsche Gesellschal zur Zertifizierung von Menagementsyslemen

noraby cortifies that the company

PWO UNITOOLS CZ a.s.
PWO T
TET 11 Valahahs Merdisd

Croch Republic

has implementsd snd mamtains a3 Quality Management System

Scopa
Mital Farming Technology, Azssmbly Technolony, Auomatic Waldng
and Sokséring Techrology

Through an sudit, documenied in @ report. il was wedified tal he menagement systam
fullfills the requisements af the following Standard

ISO 9001 : 2008

Cortficate registration no. 374480 OMOS Vs
Diato of corication 2009-11-23 ;% @
T0A-A2.00

Wl ung 2012-11-22

it 75@’
Mer@e Dmctis Jan loga
Managng Dracbor ey ng Dirocion

Aoguel-Sonang.Sirads 31, S5 Frankhurt o Miain
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PRILOHA P II: DOTAZNIK

VaZeny/ad pracovniku,ce,

jsem studentem 5. rofniku Univerzity Tomage Bati ve Zliné a zpracovavdm ve spolenosti PWO
Unitoals CZ diplomovou praci. Obracim se na Vas s prosbou o vyplnéni tohoto dotazniku, jeha®
vyplnéninezaberevice neZs minuta jeho Gkolem je zjistit, jaky ndzor maji zaméstnanci na metodu
55, kterd je ve spolecnosti zavadéna. Dotaznik je anonymni, proto se, prosim, nikam nepodepisujte.

DEkuji za V&t fas, Lukat Skalka

1) Zakrouikujte, prosim, pracovigté, na kterém pracujete
MONTAZ NASTROIO LISOVNA  STROINI OBRABEMI SERIOVA MONTAZ

KAMNCELAR [napists prosim jaké)
2) lak hodnotite organizaci Vateho pracovigté po skonfeni smény? (Cistota, usporadani)

(zndmkujte jako ve Ekole)
1 2 3 4 5

3) Iste spokojen se soucasnym stavem Cistoty a uspofadani Vaseho pracovisté?
AND ME

4) Rozumite tomu, v cem spociva metoda 557
ANO MNE

Pokud odpovite ANO, preskofte prosim na otazku £. 6

5) Uvital byste kaleni ohledné této metody?
ANO ME

Nyni, prosim, preskofte na otézku £. 7

6) Myslite =i, Ze by se dala metoda 55 zavest na Vasem pracovizti a byla by pro Vas pfinosem?
AND CASTECNE ME
7) Myslite =i, Ze md zavddéni metody 55 ve spolefnosti PWO Unitools CZ smys|?
AMNO ME
&) Mate pocit, e Vam dava firma dostatecnou podporu pro Vase naméty na zlepieni?
AMNO MNE
a) Pokud ME, uvitali byste vét&i podporu pro Vaée naméty? Pokud ANO, tak v Cem?
ANO MNE

10)  Zde mate moZnost uvést jakékoliv dalii pfipominky tykajici se zavadéni metody 55.
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PRILOHA P IlIl: POSTUPOVY LIST

29091

01 104009 00

Projekt Mod. Poz.

29091 1 1.4.9
W106186-1-4-9

00 00
p.€.z. El Nazev pozice Mnozstvi
0 0 SCHNEIDMATRIZE 1

Dat.tisku: 17.2.2010

Jedn. Technolog
ks Baletka

Nastrojaf: Zavicak

Kusu
1
Poz.t

CSN

Poz k Gehaertet 60+2HR¢

Material
1,2379

Rozmér
obd 185 x 110

x 70

W7

/
Kontrola materialu: / L(..\

Mistr

Technologicky postup -

OperaceStroj

Datum/jméno/€as

29091/01 -

Popis

10 FvZ&.2 URBA W

55" uhlovat+ b 0,4 pom. mat.

vySku(silu) +1mm

Baletka

20 Eagh oyl

2D
start. otvory

Baletka

30 Engd,

24 3 bvtad 2o '

3D

odlehceni stf. hrany hot.
stf. konturu hrub. +5 mm
tvar hotove

zakladna +0,2

Baletka

40 Mech /L&W

zavity dohotovit

pro Vjd 15 a 30mm od zakladny

ojehleni , srazeni hran a rohl dle vykresu,
ozn.mat.

Baletka

50 Ka
Ka

kalit popustit na 60+2HRc

Baletka

60 Bph = =

zuihlovat, dohotovit na miry

Baletka

68 Konst

Zastaveno do uvolnéni konstrukci

Baletka

80 Vid

L 150

d(DD) H7
vybrani 50H7
stfiznou konturu(y)

Baletka

90 Fng5

odlehceni str. hrany dohot. dle potreby

Baletka

uoo1

A5
Tk



