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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je zlepSeni a zefektivnéni vyroby u vybranych pracovist’ ve
spole¢nosti XY. Prvni ¢ast je teoreticka, ve které jsou shrnuty zakladni poznatky o obou
zavadénych vybranych metodach primyslového inzenyrstvi. Metody jsou vysvétleny a
rozebrany pro dalsi ¢ast prace. Druhd, analyticka ¢ast, zahrnuje piedstaveni spolecnosti a

jejiho vyrobniho programu.

Dale se analyza zaméfuje zejména na pracovisté u lisovacich strojii. Zaveéry analyzy jsou
dalsim podkladem pro vybér vhodnych metod primyslového inzenyrstvi, které svym zave-
denim ptispé&ji ke zlepSeni stavajici situace. Posledni, projektova ¢ast, je zaméfena na prvni
kroky zavadéni ukazatele CEZ, dale na zavedeni metody TPM, a to v nésledujicich oblas-
tech: systému hodnoceni efektivnosti list, standardii samostatné udrzby, rozvoji systému
planované a preventivni Gdrzby a zavedeni metody 5S u piipravného pracovisté pied liso-

vanim. Zavér prace hodnoti proces a uspésnost vybranych metod.

Kli¢ova slova: 5S, TPM, CEZ, workshop

ABSTRACT

The aim of this thesis is to improve and streamline the production of a selected department
in the company XY. The first part is theoretical, which summarizes basic knowledge about
both introduced methods of industrial engineering. The methods are explained and analy-

zed for the next part. The second analytical part includes presentation of the company.

Furthermore, the analysis focuses on the workplace in metal stamping presses. These ana-
lyzes are another basis for selection of suitable methods of industrial engineering that its
implementation will contribute to improving the current situation. The last part of the pro-
ject is focused on the first steps of implementation indicators OEE, as well as the introdu-
ction of methods TPM, and in the following areas: evaluation of the effectiveness of pres-
ses, separate maintenance standards, system development and scheduled preventive main-

tenance and implementation of the 5S method for preparatory work before pressing .
Conclusion work evaluates the process and success of selected methods.

Keywords: 5S, TPM, OEE, workshop
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UvVOD

Trzni prostiedi se v poslednich letech vyznacuje velmi silnou konkurenci ve vSech odvét-
vich vyroby i sluzeb, postupnou eliminaci obchodnich bariér i skokovym technologickym
vyvojem. Podniky, které v dnesni tézké dobé a v téchto podminkach chtéji uspét, musi byt
schopné na vSechny zmény rychle reagovat ¢i je s dostatecnym piedstihem piedvidat, ale

zaroven také musi sledovat jak a co nejefektivnéji mohou vyuzivat své zdroje.

Obecnym cilem snad kazdého podniku je maximalizace zisku. Zakladnimi pfedpoklady,
jak toho dosdhnout jsou schopnost uspokojovat veskeré pozadavky zékaznikil, snaha o
zvySovani kvality vyrobki ¢i sluzeb, a to pfi sou¢asném snizovani nakladii. Nesmi se v§ak

opomenout i fakt zvySujiciho se tlaku na seberealizaci a ucenti se.

Pro svou diplomovou praci jsem si zvolil téma Projekt uplatnéni vybranych metod PI ve
spolecnosti XY, které mi umozni 1épe se seznamit s vnitini strukturou daného podniku.
Soucasné budu mit moznost porovnat teoretické poznatky, které jsem ziskal pii studiu a

skloubit je s danymi metodami ptimo v praxi.

Spolecnost XY je dlouholetym producentem stabilizatord v automobilovém primyslu. V
tomto odvétvi je velice konkurenéni prostiedi, ve kterém je na prvnim misté neustala opti-
malizace a zlepSovani chodu vyrobniho procesu. VyuZitim metod primyslového inzenyr-

stvi by chtéla spolecnost dosahnout zlepseni u stavajicich procest.

V prvni ¢asti prace, tedy v teoretické ¢asti nejdiive budou shrnuta teoretickd vychodiska

potiebna pro spravné zpracovani analytickeé ¢asti.

V druhé ¢asti prace bude zpracovana analyza souc¢asného stavu a na zakladé téchto vysled-
kt z analyzy budou zvoleny vhodné metody primyslového inzenyrstvi, které¢ by mély za-

jistit zlepSeni stavajici situace.

Tteti ¢ast je projektové feSeni, ve kterém se budu zabyvat samostatnym zavadénim metod

na vybranych pracovistich.

Zaveérem bude provedeno zhodnoceni pribéhu a uspéSnosti implementovanych metod.
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l. TEORETICKA CAST
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1 PODNIK A JEHO RIZENI

Podnikem se rozumi kazdy subjekt vykonavajici hospodarskou Cinnost, bez ohledu na jeho
pravni formu. K témto subjektim patii zejména osoby samostatné¢ vydélecné ¢inné, rodin-
né podniky vykonavajici femeslné ¢i jiné Cinnosti a obchodni ¢i kapitalové spole¢nosti
nebo sdruzeni, kterd bézn€ vykonavaji hospodaiskou Cinnost, protoze ptispivaji velkym

méfitkem ekonomice statu, napf.:

e K tvorbé pracovnich mist (potiebné hlavné v oblasti s mensi hustotou zalidnéni, v

mensSich vesnicich a obcich, naptiklad hospody ¢i drobné supermarkety),
e k hospodaiskému ristu (zvySuji HDP v zemi),
e podporuji konkurenceschopnost (vEétsi rivalita mezi obchodniky na trhu),
e umoziuji vyuziti lidského potencidlu (seberealizace, motivace k tispéchu)

e napliiuji zajmy spoleénosti (regionalni rozvoj).

Tvorba novych ekonomickych mist hraje také velkou roli i po strance socialni - v oblasti
seberealizace ¢lovéka samotného. Podnikatel tim dostava urcitou volnost svobody vybéru,
uméni spravné rozhodnout a naCerpat osobni zkuSenosti, které se nedaji koupit, ale jen

ziskat, protoze bez risku neni zisk.

Obchodni zdkonik definuje podnik v §5 jako ,,soubor hmotnych, jakoZ i osobnich a ne-
hmotnych slozek podnikani. K podniku nélezi véci, prava a jiné majetkové hodnoty, které
patii podnikateli a slouzi k provozovani podniku nebo vzhledem ke své povaze maji tomu-

to ucelu slouzit.* (Elias, 2006)

Podnik je slozity organismus, jehoZ jednotlivé ¢lanky se zabyvaji rGznymi ¢innostmi a
nemohou fungovat bez urcité koordinace, motivace a kontroly. VSechny ¢innosti v podniku
a vSechna rozhodnuti by méla byt realizovdna ve vzdjemné navaznosti a propojenosti, tj.

systémove. (Synek, 1999, s.145)
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1.1 Vyhody a nevyhody stiednich podniki

Jak to tak nejcastéji byva, vSechno, co se déje kolem nas, mé vétSinou dvé stranky, jak tu
pozitivni, tak tu negativni a to se mize vztahovat na cely podnik a rizné organy, které se k
nému vazi, az pro samotného podnikatele jako osobu jedince. Nize je uvedeno nékolik

pfinosi a omezeni.

Vyhody:

e Relativni pruznost v Case, rychlost odezvy (napf. pfi vzniku a zdniku firmy) na

zmény podminek,
e obecné vysokd schopnost absorpce pracovni sily diky pruznosti,

e schopnost vyplnit mezeru ve struktufe obchodnich vztahti mezi velkymi podniky

(role subdodavatele),
e upadd moZnost strhnuti moci,
e svobodné uplatnéni obcant,

e dusledky netspéchu nese osoba podnikatele. (Synek, 1999)

Nevyhody:

vvvvvvvvvv

nancnich prostiedk),

e mensi schopnost eliminovat disledky Spatnych vné&jSich vlivli v prvotnim stadiu

projektu,
e mensi zabrany pfi uvolilovani nadbyte¢nych pracovnich sil,

e slabsi pozice ve vefejnych statcich,nedostatecné rychlost splatnosti pohledavek (pfi

platebni nekazni mtize dojit az k druhotné platebni neschopnosti). (Synek, 1999)
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1.2 Pravni forma podnikani

Volba pravni formy podnikani ma nesmirny vyznam pro kazdou firmu. Jde o podnikatel-
ské rozhodnuti, které bude mit pro firmu dlouhodobé ekonomické, pravni a danové dusled-
ky. Zvolenou pravni formu lze sice pozdéji, v piipad¢ potteby, kdykoliv zménit, nicméné
zaCinajici podnikatel si musi uvédomit, ze s touto zménou jsou spojeny dal$i naklady a
problémy, kterym je 1épe vyhnout se hned v tvodu podnikani. (Synek, 1999)

vvvvvv

e Zaikonem pozadovana minimalni vySe zakladniho kapitalu,
e pocet zakladatelq,
e finan¢ni moZznosti, pfistup k cizim zdrojtim,

e administrativni naro¢nost zalozeni podniku a vySe nutnych naklada s tim spoje-

nych,

e zpusob a rozsah ruceni.

Platna pravni uprava Ceské republiky umozituje podnikani fyzickych osob a pravnickych
osob. Obcan jako fyzickd osoba miiZze podle zivnostenského opravnéni provozovat Zivnost
ohlasovaci nebo Zivnost koncesovanou (uvedeno nize). Pravnicka osoba piedstavuje uméle
vytvoteny subjekt, ktery je zapsany v obchodnim rejstiiku. MiiZze podnikat jako spolecnost
s ruCenim omezenym (s.r.0.), akciova spolecnost (a.s.), vefejnd obchodni spolecnost

(v.0.s.), komanditni spolecnost (k.s.) nebo jako druzstvo. (Synek, 1999)

1.3 Podnikatelsky plan

Podnikatelsky plan je pisemna koncepce podniku, sestavuje se pti zakladani ¢i rozsifovani
firmy. Je to pisemny dokument zpracovany vétSinou podnikatelem. Podnikatelsky plan tak
nejlépe zodpovida otazky charakterizujici vnéjsi 1 vnitini faktory, které souviseji se zacat-
kem podnikatelského zaméru nebo fungovanim jiz existujici firmy, a upfesiuje ¢iny pod-
nikatele do budoucna. Cilem podnikatelského planu je potifeba zodpovédét né€kolik obec-
nych otazek. V jakém stavu se praveé nachazime? Kam se chceme dostat a jakymi prostied-

ky se ke zdarnému cili diky planu dostaneme v budoucnu?
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Synek a kol. ve své sbirce Podnikova ekonomika zase poukazuji na jeden bezesporu dulezi-
ty aspekt. Tim je chybé&jici obsah strategického planovani v obecném méfitku a podnikatel-
ského planovani v konkrétnich piipadech. Rozpoznani a uvédoméni nutnosti podnikatel-

ského planovani je tudiz povazovano za jeden z faktor vyspélosti podnikani.

1.4 Jak se ridi firmy?

V dnesni chaotické a velmi rychlé dobé mizeme pozorovat mnoho riznych zptisobi, jak
fidit firmu. V prvé fad¢é se musi specifikovat, zda jde o firmu jednotlivce, skupiny nékoli-
ka malo lidi, nebo spolecnost, kterd vytvaii svym polem piisobnosti znacnou ¢ast pracov-

nich pfileZitosti, a to v riizném ¢lenéni dle organizace.

Na samotné vedeni a rozhodovani podniku o tom, co se bude v nejbliz$i budoucnosti ode-
hravat, méa pochopiteln¢ hlavni vliv manazer podniku ¢i samotny podnikatel. Ten si sam
musi urcit, co je pro jeho firmu nejlepsi a tyto stranky by se mél snazit co nejvice dostavat

do popfedi a neustale je zlepSovat.

U vrcholového fizeni spolecnosti se dava nejveétsi vaha na fizeni top managementu, ten
zahrnuje zejména nastaveni celého systému fizeni, ur€itych hodnot a konkrétnich pravidel
organizace, nastaveni interni organizacni struktury, popiipadé fizeni zdroji, procesi a vy-
konnosti. Kvalitni fizeni se tak tyka vSech podnikovych procesti a ikonl na né navazuji-
cich, pouzivaji se zde jak metody strategického fizeni, tak metody z oblasti kvality a fizeni

efektivnosti. (Dedouchovd, 2001)

Rizeni podniku zahrnuje celou $kalu aktivit, které jsou nutné pro dobry chod samotného
subjektu. Prvopocatky jsou v nastaveni celého systému fizeni, hodnot a pravidel organiza-
ce, vytvofeni organiza¢ni struktury, zkoordinovani strategii pies strategické a po bézné
denni operativni zékroky. Cilem tohoto fizeni je komplexni podpora a fungovani organiza-

ce jako celku. (Dedouchova, 2001)
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Spravny manazer by se v dnesni dobé mél fidit zakladnimi manazerskymi funkcemi pouzi-
vanymi pfi fizeni organizace, mezi n¢z se fadi planovani, organizovani, fizeni a kontrolo-
vani. Nejdulezitéjsi je urceni jednotlivych cilti podniku,jejich vzajemné sladéni a stanoveni
cest k dosazeni vSech Ctyf manazerskych funkci. (Dedouchova, 2001)

Jako pomoc pro fizeni podniku existuje v dnesnim svété jiz mnoho metod, které podniky
vyuzivaji, zejména kvili moznosti kontroly a upravy v ¢ase. Mezi tyto metody patii napii-

Klad:
e BSC - BalancedScorecard
e Planovani zdroju (ERP - EnterpriseResourcePlanning)
e Organizacni rozvoj
« Rizeni procest
« Rizeni projektt

« Rizeni zmén (Change Management), (Dedouchovd, 2001)


https://managementmania.com/cs/balanced-scorecard
https://managementmania.com/cs/enterprise-resource-planning
https://managementmania.com/cs/organizacni-rozvoj
https://managementmania.com/cs/rizeni-procesu
https://managementmania.com/cs/metody-rizeni-projektu
https://managementmania.com/cs/rizeni-zmen
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1.5 Procesni rizeni

Kdyz se vyslovi spojeni slov fizeni procesti, malokdo opravdu vi, co si pod timto pojmem
predstavit. Samotny proces je souhrnem sledu ¢innosti, které pfeménuji vstupy na vystupy.
Za konkrétni proces by se tedy dalo oznacit vSechno, co ¢lovék déla a u ¢eho ma piedem
uréeny postup, at’ uz je to nakup v supermarketu, ptiprava dobré vecete nebo cokoliv jiné-
ho.

Predkladand préace je zaméfena na popis procesniho zplsobu fizeni, od pficin jeho zavede-
ni, implementaci a jeho soucasnou rozsifenost v managementu podniki.

Existuje plna fada riznych definic procesniho fizeni, nékteré z nich jsou ptesné konkreti-
zovany, v jinych zase najdeme spiSe obecnéjsi definici, avSak z kazdé z nich si mizeme

néco vybrat. Zde udavam pro ukazku nekolik téchto vyroku.

Repa ve své knize pise o procesech jako "Proces je soubor cinnosti, které vyzaduje jeden
nebo vice druhii vstupii a tvori vystup, ktery ma pro zdkaznika hodnotu". Proces muze byt
také charakterizovan jako: "Proces je souborem logicky souvisejicich cinnosti, vykonava-
nych za ucelem dosazeni definovaného podnikatelského vysledku". Nutno podotknout, Ze
tyto procesy mohou mit 1 své subprocesy nebo procesy, které jsou na vychozi proces vaza-

ny, také se neuvadi, co ptesné mize do procest vstupovat a jaky je jejich vystup.

Procesy také mohou existovat napfi¢ riznymi spole¢nostmi, ¢i mohou byt spojovany s vice
zakazniky najednou. Kdyz se vice zaméfime na spojeni vyznamu slov procesni fizeni, na-
jdeme v mnoha literaturach pestrou $kalu definici. Smida ve své knize Zavddéni a rozvoj
procesniho Fizeni ve firmé uvadi nékteré z nich "Procesni Fizeni je metoda, systém a stan-
dard, ktery umocnuje realizaci jakékoli existujici teorie managementu, a ktery podporuje

pohotovéjsi vytvareni a osvojeni novych teorii do podnikové reality”.

Obr. ¢. 1., Zdkladni schéma podnikového procesu (Repa, 2007)

— vstupy
Dodavatel j——»

I

vystupy

Podnikovy
proces

zpétna vazba
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Procesni tizeni podniku nam také umoziuje Gspésné a efektivné vyuzivat moderni metody
a nastroje managementu. Proces jako takovy by byl sdm bezucelny, kdyby se postupné
nemodernizoval ¢i néjakym zpuisobem neupravoval. Zde nastava velice diilezita ¢ast pro-
cesniho fizeni, kdy vlastnik procesu musi nejen proces fidit, ale také produktivné a co nej-

1épe optimalizovat.

ZlepSovani ¢i optimalizace procest je dnes soucasti kazdé vyspélé organizace a taktéz urci-
tou nezbytnosti pro dalsi setrvani spolecnosti na trhu. V poslednich dvou dekadach je ve
vyspélych ekonomikach jistou samoziejmosti, Ze podniky jsou tlaceny ze strany zakazniki
do role producenta stale vétsi inovaci sluzeb, produktii a kontinualniho zlepSovani svych
procest. Trendem doby je heslo "na§ zdkaznik, na§ péan", které je uz urcitym nepsanym
kodexem a spole¢nosti, které nebudou tyto aspekty dodrzovat, mohou skoncit tak, Ze tito

zakaznici jednoduse piejdou ke konkurenci. (Repa, 2007)

Obr. ¢. 2, Pribézné zlepsovani procesu (Repa, 2007)

./" X h ~ ™ ./' o "\ .;"' . . ‘“\ - . “\I
Popis A Stanoveni | | Sledovani | Méfeni \ Navrh
r soucasného | b-{ sledovanych }—b provozu +< provozu *n{ a implementace
{ stavu prc'.s::esu/f metrik \ procesu | procesu zlepseni
LN

V poslednich letech se zacind objevovat ¢im dal vice faktord, které ovliviiuji pravé nutnost
postupné zlepSovat a optimalizovat své procesy. Nejvice zietelnou revoluci prosla beze-
sporu technologie. S pfichodem internetu mira globalizace zem¢ se zvétSuje. V poptedi
pravé internetu, se stala globalizace nedilnou soucasti skoro vsech lidi na svéte, spolecnosti
a velkych nadnarodnich korporaci nevyjimaje. Tudiz znaénym procesem zmény je uz zmi-
néna globalizace nebo-li otevieni svétovych trhi a s tim spojenéd volnost trhu mezi staty.
Podniky se tak stfetavaji se stale vétsi a veétsi konkurenci. Trh se tak stava viceméné bojem

o budouci preziti organizaci. (Repa, 2007)

Podnikiim se v rychle se ménicim konkuren¢nim svété zacalo stavat, Ze jim uz nestacilo

beézné zlepSovani po kriiccich, ale musely zacit s dramatickou a ic¢elovou zménou.
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2 STANDARDIZACE A ISO NORMY

Podniky se chtéji stale vice rozristat jak svym vyrobkovym portfoliem, tak i poskytovanou
kvalitou svych sluzeb, ¢i samotnymi vyrobky. Zacal se tak klast vétsi diiraz na vyrobu z
kvalitnéj$ich surovin, téz se zacala vice pozorovat samotna kvalita vyrobnich procest jako
celku. Zejména se musel nastavit urcity jednotny vzor, ktery bude pro vSechny stejny a
podle kterého se bude vyroba nasledné fidit - standard. Tento standard ¢i norma se stala
mottem pro novodobé firmy a pravé tyto podniky podporujici nové trendy mohou dnes

uspét jen tak, Ze budou doslova kopirovat zakaznikova ptani.

Standardizace ve vyrobnich firmach se tak stava aktualnim tématem a proziva nejveétsi
rozmach. Mnohé firmy se snazi inovovat své procesy a pravé k tomuto slouzi standardiza-

ce a k nim 1 spojené normy ISO.

ISO certifikace se hojné vyuziva ve vSech oblastech podnikani: vyrob¢, stavebnictvi, au-
tomobilovém pramyslu, letectvi, chemickém a polygrafickém pramyslu, ale i v riznych

druzich sluzeb napf. finan¢nich, zdravotnictvi i cestovnim ruchu.

Pfesngjsi vyznam standardizace je nejlépe popsany ve Vichalové a Vochozkové sbirce
Podnikové rizeni Jako:"Pomoci norem a standardii se stanovuji a vynucuji spolecné viast-
nosti, tvar, chovani a postupy prace, definuje se nepodkrocitelny standard nebo se hodnoti
prijatelnost, obvyklost nebo stav procesii ¢i produktii. Normy se tedy pouzivaji k popisu
referencnich hodnot, chovani nebo vlastnosti. Predstavuji predpis, méritko, spravnou miru

néceho obvyklého, ocekdavaného c¢i priméreného”. (Vichal a Vochozka, 2013)

2.1.1 Historie norem ISO fady 9000

Vznik systému fizeni kvality mé svlij ptivod ve 20. 1étech minulého stoleti, kdy s rozsite-
nim sériové vyroby vznikal poZadavek na zavedeni systému, ktery by udrzel neménnou
kvalitu vyroby, aniz by byl testovan kazdy vyrobek. Prvni publikované zasady se objevily
po druhé svétové valce, ale pfistup byl rozdilny v zévislosti na teritoriu (USA. Evropa,
Japonsko) i podle jednotlivych korporaci. Zatimco na pielomu roku 2000 pochazelo vice

nez 60% certifikovanych spole¢nosti z Evropy, dnes vétSinu certifikatd drzi firmy z Asie.

(Vachal a Vochozka, 2013)
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2.1.2 Princip norem ISO fady 9000

Norma stanovi jednoduchou zasadu, kdy vedeni firmy stanovi své cile a plany v oblasti
kvality své produkce a ty jsou postupné pomoci nastavenych procesii realizovany, pticemz
ucinnost téchto procest je méfena a monitorovana, aby spole¢nost mohla pfijmout uc¢inna
opatfeni na zménu. Norma se zabyva principy fizeni dokumentace, lidskych zdrojd, in-
frastruktury, zavadi procesy komunikace se zakazniky, hodnoceni dodavatelt, méfeni vy-

konnosti procest a také interni audity za ucelem ziskani zpétné vazby. (31

Hlavni pfinosy norem a standardu:

e Sjednoceni pozadavki na vlastnosti a sniZzeni rozmanitosti produkti a procesu (tzv.

standardizace)

e Ochrana zdkaznikl diky zvySovani kvality ¢i stanoveni nepodkrocitelnych standar-

dii kvality

e Zlepseni komunikace a vymény mezi podniky v mezinarodnim métitku (kompatibi-

lita)

e Sjednoceni komunikace mezi podniky (sjednoceni pojmu, symboli a kodit) 31

2.1.3 1SO 9001

ISO norma 9001 je oznaéenim standardu pro systém managementu kvality.Standard 1SO
9001 neni pifimo metodou tizeni, ale je to spiSe standard, respektive norma, ktera podniku
slouzi jako model pro nastaveni nékolika zékladnich fidicich procest ve spolec¢nosti. Tyto
aspekty by mély pomahat neustéale zlepSovat kvalitu poskytovanych produkti ¢i sluzeb a v
prvni fadé zejména spokojenost zékaznika jako primarniho cile, proto je popisovén i jako

systém fizeni kvality. B34 (veber, 2007)

Tato norma je tzv. procesné orientovana a stejné jako ostatni ISO normy vyzaduje nasled-
nou certifikaci konkrétniho zavedeného systému fizeni ve spolec¢nosti. Vysledkem je certi-
fikat, ktery je mezinarodné¢ uznavany, uplatnitelny a je piredpokladem urcité schopnosti,

zralosti a vyspélosti organizace. (Veber, 2007)


https://managementmania.com/cs/produkt
https://managementmania.com/cs/proces
https://managementmania.com/cs/standardy-a-normy-v-managementu
https://managementmania.com/cs/kvalita-jakost
https://managementmania.com/cs/vyrobky
https://managementmania.com/cs/sluzba
https://managementmania.com/cs/organizace
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Norma pozaduje, aby se vedeni organizace kvalitou, procesy i plnénim této normy skutec-
n¢ zabyvalo.Organizace musi mit vytvofeny systém tzv. fizeni jakosti, tj. podrobn¢ popsa-
né procesy probihajici v organizaci, jejich kritéria a néstroje fizeni. Dtlezitym pozadavkem
této normy je dokumentace konkrétnich procesti i dostatecna pritkaznost jejich pribéhu.

(Veber, 2007)

chodu vyroby a schopnosti dikladného dohledani béhem ptipadné chyby.

Standard je mozné pouzit témét ve vSech sektorech, norma ISO 9001 napiiklad zasahuje

do oblasti:
e Vyroby,
e poskytovani sluzeb,
e marketing, prodej a vztahy se zakazniky,

o fizeni kvality.(Veber, str. 177, 2007)

2.1.4 1SO 9004

V norm¢ ISO 9004 je uveden névod na S$ir§i a konkrétnéjSi rozsah cilli systému ma-
nagementu jakosti, nez poskytuje ISO 9001, zejména pfi kontinudlnim zlepSovani celkové
vykonnosti, efektivnosti a t€innosti spolecnosti. Norma se doporucuje jako ur¢itd pomocna
ptirucka pro organizace, jejichz top management chce sméfovat nad ramec pozadavki
normy ISO 9001. To vse kviili neustupujici snaze potfad zlepSovat vykonnost procesu a

hnat tak sviij potencial vySe. (Veber, 2007)

Tato mezinarodni norma pfimo podporuje pfijimani procesniho pfistupu jako pomocnika
pii vyvoji, uplatiiovani a zlepSovani efektivnosti a t€innosti celého systému managementu
jakosti, a to s pfesnym cilem zvysit spokojenost vSech zainteresovanych stran pfi plnéni
jejich pozadavki. Aby organizace fungovala efektivné, G¢inné a co mozna s nejméné vy-
tvofenymi chybami, musi spolecnost identifikovat a fidit mnoho vzajemné propojenych

¢innosti v danych probihajicich procesech. (Veber, 2007)


https://managementmania.com/cs/sektory-trhu
https://managementmania.com/cs/rizeni-vyroby
https://managementmania.com/cs/rizeni-sluzeb
https://managementmania.com/cs/marketing-a-prodej
https://managementmania.com/cs/rizeni-kvality

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

"Procesni ptistup" se asto vyuziva béhem realizace normy. Jde tak o urcity ptistup k témto
normam a to tak, Ze organizace identifikuje vzdjemné pasobeni a fizeni systému procesu.
Vyhodou aplikace systému procesti v ramci procesniho pfistupu je nepfetrzité fizeni vazeb

mezi jednotlivymi procesy, jakoZzto i jejich kombinovani a vzajemné ptisobeni vztahu.

Norma ISO 9004 v ramci systému managementu jakosti firmam ptiklada nejvétsi diraz na

nize uvedené aspekty, a to napf.:

e Pochopeni pozadavk a jejich plnéni v rdmci procest,
e potiebu zvazovat procesy z hlediska pfidané hodnoty a neptidané hodnoty,
e dosahovani zvysené vykonnosti a efektivnosti procest

e kontinualni zlepSovani procesti na zaklad¢é objektivniho méteni. (Spejchalova, str. 26,

2012)

S normami je obvykle spojena certifikace opraviiujici pouzivat znacku daného typu stan-
dardu. Certifikace slouzi zejména zakaznikim jako mezinarodné platny diikaz o spolehli-
vosti a diveéryhodnosti dodavatele, vyrobku, sluzby ¢i celkové organizace. Normy, které
spolecnost vlastni, jsou potom zapsané v tzv. pfirucce jakosti nebo téZ oznaCované jako

ptirucka kvality, jez je zakladnim dokumentem systému managementu kvality. (Veber, 2007)

Samotné standardy a normy znamenaji pro spole¢nost mnoho, jak uz z interniho hlediska
podniku, tak z externiho prostfedi pro zakazniky, spolupracovniky, partnery, odbératele
apod. Béhem poslednich né€kolika let se dostava do poptedi i jind stranka zkvalithovani
lidského potencidlu. Velké firmy pochopily, ze uspéch netkvi jen v dokonalych procesech
a prvotiidnich technologiich, ale také v tom, jaké mame ve spolecnosti lidi, jak jsou tito
lidé schopni se seberealizovat, vzdélavat se a ziskdvat nové zkuSenosti a praktiky, kterymi

nejvice prispéji svou ptidanou hodnotou k celému procesu. (Spejchalovd,2012)

Standardy a normy tudiZ neznamenaji pro firmu vse, co by potiebovala, ale jsou zakompo-
novany do celé konstrukce spolecnosti a teprve ucici se lidé, jako nositelé zkuSenosti, prak-

tik a informaci, dodavaji systému komplexni provdzanost.

Pfi neustalém zlepSovani probihajicich procest, jak vyrobnich, tak lidskych, je kladen ¢im
dal vétsi dlraz na zapojovani smysli ¢lovéka pro Gpravu, optimalizaci a zlepSovani kon-
krétnich procest ve spolecnosti. Postupné tak poprvé miizeme pozorovat roli clovéka jako
pramyslového inzenyra, ktery ma piinést do spolecnosti urcity nadhled a je nositelem ino-

vaci a postupnych zmén k lepSimu.
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZzenyrstvi je védni obor, ktery ma za kol minimalizovat plytvani a piitom
provadét praci dimyslnéji. Nasledky se projevuji kvalitnimi vyrobky a sluzby jsou vytva-

feny levnéji a prfedevsim rychleji. (Masin, 2005, s. 65)

Primyslovy inZenyr je podle pana Masina charakterizovan takto: ,,Primyslovy inzenyr 21.
stoleti prijima za své cile jako je vysoky zisk, produktivita i jakost a zaméruje se predevsim
na neustdlé zlepsovani procesii a odstranovani plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami
po celou dobu jejich Zivotniho cyklu. Pro napliiovani téchto cilu vyuziva znalosti z oboru
socialni i humanitni védy, vypocetni techniky, technické védy a v neposledni radé i teorie

managementu.*(Masin, 2005)

Primyslové inzenyrstvi (ang. industrial engineering): védni obor, ktery se v ramci hledani
toho, "jak dimysInéji provadét praci”, se zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti,

iracionality a ptetézovani z pracovist. (Masin, 2005)

Vysledkem téchto aktivit je to, Ze tvorba vysoce kvalitnich produktl i poskytovani vysoce
kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levné&jsi. Protoze je pramyslové inzenyrstvi nej-
mlad$im inZenyrskym oborem, ma oproti t€ém tradi¢nim tu vyhodu, Ze se neustale vyviji a
mozna i pruznéji reaguje na zmeény, které probihaji v jeho okoli. Proto se méni i jeho defi-
nice pro 21. stoleti, ktera zni nasledovné ,,Je to uznavany védni obor, ktery se orientuje na
planovani, navrhovani, zavadéni a fizeni integrovanych systému, jejichz cilem je produkce
vyrobki nebo poskytovani sluzeb.V téchto systémech zajist'uje a podporuje vysoky vykon,
spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a fizeni nakladt v ramci celého Zivotniho cyklu vyrobku
nebo sluzby." (Masin, 2005) Termin ,,pramyslové inzenyrstvi" je prekladem anglického
terminu ,,industrial engineering”, ktery se pro oznaceni tohoto nejmladsiho inzenyrského

oboru zacal vyuzivat v jeho kolébce - USA.

ProtoZe se v soucasné dob¢ velmi Casto vyuziva pouze akronym (IE), bude se pouzivat v
dal$im textu pro zjednoduseni zkratka - PI. Ta jiz v nékolika malo ¢eskych podnicich zdo-
macnéla a v podnikovém slangu si jiz mnozi pracovnici pod terminem ,,pé-icko"dovedou
predstavit konkrétni osoby i praci, kterou vykondvaji. Od dob prvnich prikopnikii priimys-
lového inzenyrstvi uplynulo jiz sto let. Za jedno stoleti jej akceptovaly vSechny vyspélé

pramyslové zemée jako hlavni obor potifebny pro rtst produktivity. (Masin a Vytlacil, 2000)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

Primyslové inzenyrstvi definujeme jako ,.interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projekto-
vanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych pracovnich systéma lidi, materiald, strojii
a energii s cilem zvysit produktivitu". Jednoduseji feceno je priimyslové inZzenyrstvi obor,
ktery se zabyva hledanim a zabezpecenim ,,dimyslnéji provadéné prace", ¢imz zvysuje
zisk a konkurenceschopnost podnikt. PI tedy bylo vytvofeno a existuje z divodu rozmno-
zeni majetku podniku. V nékterych piipadech pomaha upfesiovat a formulovat obchodni

cile, ale zejména ukazuje cesty k jejich naplnéni. (Masin, 2005)

Snimek pracovniho dne

Existuje n¢kolik druhli snimku pracovniho dne, zalezi na tom, jestli se jedna o jednotlivce,
¢etu, hromadny snimek nebo vlastni snimek pracovniho dne. Snimek pracovniho dne se
vyznacuje nepietrzitym meéfenim a zaznamenavanim cinnosti pracovnika nebo vyrobniho
zafizeni. Snimkovani by mélo probihat dostatecné dlouhou dobu, nejlépe celou sménu.
Vystupem této metody by mélo byt zjisténi velikosti spotfebovaného €asu v pribehu pozo-
rovani. Snimkovani u vétSiny zaméstnancli vzbuzuje smiSené pocity vétSinou aZ nesympa-

tie. Tato metoda rozhodné nepodnécuje zaméstnance k veétsi spolupraci.
Metoda snimku pracovniho dne je vhodna pro:

e Rozbory a navrhovani opatteni ke zdokonaleni organizace prace a odstranéni ztrat.

e Zjisténi pficin nizkych vykont.

e Analyzu vysoce produktivnich postupti.

e Stupeinl vyuZitelnosti pracovnika poptipadé vyrobniho zafizeni.

e Stanoveni potiebnych poctii pracovnikll a ur€eni norem obsluhy. (Masin a Vytlacil,
2000)
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VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Metody jsou mocnym zdrojem pro vybudovani podniku svétové tfidy. Z hlediska metod je

podnik. Pfi volbé metod je dobré:

- volit metody bez ohledu na jejich modnost

- volit metody, které maji nejvétsi vliv na dosazeni cile podniku
- volit metody pro radikalni zmény i postupné zlepSovani

Vysledkem tohoto pfistupu musi byt kombinace metod vhodnd praveé pro dany podnik.

Tento ,,mix“ je mozné s velkou piesnosti urCit po provedeni pramyslového auditu. (Masin a

Vytlacil, 2000)

Obr. ¢. 3, Vhodna volba podnikovych metod (Vytlacil a Masin, 2000)

--------------------------------

Unikatni kombinace metod
pro dosazeni zmén
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3.1 Metoda 5S

Pted mnoha lety primyslovi inzenyti japonské spolecnosti Toyota identifikovali pét za-
kladnich principt pro zajisténi spravné organizace pracovniho prostiedi.Tyto principy vy-
chazeji z jednoduchych praktik v domécnosti, které maji vysoky ucinek proorganizovani.
Jedna se o jednoducha pravidla s vysokym efektem na vyuziti ¢asu,energie, zkratka poten-
cidlu pracovnikl a stroju. Z téchto jednoduchych pravidel byl systematicky vytvofen tzv.
koncept 5S pro zlepsSeni uhlednosti a viditelnosti na pracovisti. (Tucek a Bobdk, 2006; Vytlacil a
Masin, 2000)

Ve svété podnikani se potieby zdkaznikil neustdle méni, jsou nepfetrzité¢ vytvareny nové
technologie a na trh vstupuji generace a generace novych vyrobkii. Mezitim prodejcim
kazdoro¢n¢ naristd konkurence, jelikoz se firmy snazi vyrabét ¢im dal naro¢néjsi vyrobky
za niz$i ndklady. Z téchto diivodii musi podniky hledat nové zplisoby pro zajisténi svého
pteziti v ménicim se podnikatelském prostfedi. Musi tedy opustit stard organizacni sché-

mata a navyky, které uz neplati, a pfijmout nové metody vhodné pro danou dobu.

Metoda 58S je zkratkou vztahujici se k péti pojmim, které v japonstiné zacinaji na pismeno
»3° (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke). Kazdy z téchto vyrazi se vztahuje k prvkim
dobrého hospodatfeni a efektivnich pracovnich postupli. Metoda se zaméfuje na zménu
postoju pracovnikli ke svym pracovistim a strojim a usiluje o vytvofeni a udrzeni vysoce
organizovaného, Cist¢ho a vykonného pracovisté. Ve své podstaté metoda cti zasady mo-
dernich metod fizeni a neustalého zlepSovani prostfednictvim eliminace ztrat a plytvani

vSeho druhu. (58 pro operdtory, 2009)

5S vyznam slov:

- seiri- uklid, odstranéni nepotiebnych pfedmétn, téidéni,
- seiton— potadek, eliminace hledani, organizace,

- Seiso— Cistént,

- seiketsu— standardizace a kontrola,

- shitsuke— vycvik a disciplina. (Tucek a Bobdk, 2006; Vytlacil a Masin, 2000)
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Poradek (seiton) - na pracovisti zlstane jen to, co je skutecné potiebné. Ostatnim predm-
tim je nalezen vhodny prostor pro skladovani. Nejprve se odstrani ptebytecné véci. Potom
se odstrani Spina. Organizace ukladdacich a Gloznych mist nemtze zacit, dokud neni vSe v
potadku a Cisté. Kazdy stroj musi mit své misto. Dlsledn¢ se zabyvame uloZzenim pomii-
cek, nastrojii a ptipravkl. Vyuzivame barevného oznacovani a déleni ploch, smért toku,
skiin€k, regalt, dalezitych mist apod., dale vyuzivame nalepek - vizualni pracovisté, 1ze

rvo

pouzit princip 3 kli¢i - Kde? Co? Kolik? (5S pro operdatory, 2009)

Usporadani, standardizace (seiketsu) — cilem je uloZzit potfebné pfedméty tak, aby je
mohl vyuzit kazdy a bylo zfejmé, kde jsou skladovany. Tajemstvi spoc¢iva ve tiech NE,
které kazdy trvale dodrzuje. NE zbytecnym vécem. Ne neporadku. NE $piné. Seiketsu ma
nejvetsi dosah ze vSech 5 S. Vizualni kontrola je prvnim krokem K discipling. Idedlni je
vytvofit pracovisté, ve kterém je mozné problémy poznat na prvni pohled - lze snadno pfi-
jmout opatieni k napravé.Vyuzivejte kontrolni listy a seznamy pro kontrolu a identifikaci
odchylek. Provadéjte audity stavu pracovist. Snazime se pochopit nase slabé stranky. Po-
kladame si neustale, kontrolni" otazky. Napt.: Je nepofadek odstraniovan okamzité? Je jas-

né, kdo mé co udélat?D4 se uklidit rychle? apod. (5S pro operdtory, 2009)

Cistota (seiso) — pracovi§té musi byt udrzovano v &istote, &isténi totiz pomaha odhalit
anormality,pfedchazi porucham a udrzuje hodnotu stroji. Ugelem &isténi je zbavit praco-
visté Spiny a necistot a udrzovat je Cisté. Rozhodnéte, co se ma Cistit. Vyberte Cistici meto-
dy a pomtcky. Rozhodnéte, kdo je za kazdy tkon zodpovédny. Pii ¢isténi objevujte ab-
normality a odchylky - oznacuijte je. Cistéte spoleéné. Viichni se podili na ¢isténi. Kreslete
standardy,mapy a harmonogramy ¢isténi. Vysledky viditelné vystavte. Odpovédnost defi-
nujte s ohledem na malé zoény. Uklizejte efektivn€. Za 5 minut Cisténi se da mnoho stih-

nout. (35S pro operdtory, 2009)

Uklid (seiri) — eliminuje se hledani informace, ty jsou na dostupnych a viditelnych my-
tech. V kazdém podniku existuje mnoho zbytecnych véci pro souc¢asnou vyrobu. Poradné
se po svém pracovisti rozhlédnéte. Vadné dily, mrtvé zasoby, spici zdsoby, odepsany mate-
ridl, staré ndhradni dily, nepotiebné stoly a periferie, apod. VSechno, co je piebytecné, rov-

nou odstrante nebo vyrazné oznacte, aby kazdy vidél, ze toto ma byt odstranéno. Mate-li
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pochyby,eliminujte! Stanovte, co je skute¢né potieba - zbran proti argumentim: ,,To bude

jeste tieba,... to by se k né¢emu hodilo",... apod. (58 pro operdatory, 2009)

Disciplina (shitsuke) — piesné dodrzovani vyse uvedenych pravidel se stavd samoziejmos-
ti.Vyzaduje plnéni standardii, pravidel a provadéni auditd. Trénink a disciplina jsou v pod-
staté¢ otazkami postoji lidi. Je vSak obtizné se sdm ménit. Musime mit prostfedky pro pod-
poru tréninku a discipliny. Vyuzivame fotografie, jednobodové lekce, videoprogramy a
prezentace.Konstruktivni kritika je zdkladem k dobrému vycviku v 5 S a TPM. Lze také
udélat vystavku fotografii pfed a po a také vedouci programu je ptikladem pro tym. Spo-
le¢né formulujeme opatfeni ke zlepSeni stavu. Napravy provadime rozumnym zpisobem.
Radgéji pravidla nez kritiku, rad¢ji systém nez pravidla. (Tucek a Bobdk, 2006, Vytlacil a Masin,

2000)

Obr. ¢. 4, Nlyznam jednotlivych slov 58, zpracovano autorem

japonsky| anglicky cesky akce

seiri sort setiidit definovat polozky, které jsou na pracovisti

separovat | potiebné a které se museji z pracovisteé odstranit
systematizo-
seiton straigten vat definovat presné misto pro polozky na pracovisti
seiso shine spolec¢né Cistit vycisténi a uspoiadani pracoviste
standardi-

seiketsu ze standardizovat standardy usporadani pracovisté
shitsuke | sustain | stale zlepSovat audity a zlepsovani systému 5S

Pii nahledu na tuto filozofii se mizeme setkat s riznymi pfistupy ¢i metodami vV praxi,
avsak Cistota, jasnost a zfetelnost jsou zakladnimi prvky 5S. Podstata Systému 5S zni tak

jednoduse, Ze lidé ¢asto podceniuji jeho dllezitost. AvSak skutecnosti zlistava, ze
- uklizeny a Cisty podnik ma vys$i produktivitu prace,
- uklizeny a Cisty podnik produkuje méné defektd,

- uklizeny a Cisty podnik 1épe plni kone¢né terminy,

24
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Diivody zavadéni a cile programu 5S

Metodu 5S je mozné zavadét do kazdé spoleCnosti, at” uz se jedna o spole¢nost vyrobni,
nebo o spole¢nosti poskytujici sluzby. Je vyuzitelna takika v kazdém odvétvi, pii¢emz jeji
podstata spo¢iva v zaméfeni se na organizaci, Cistotu, pofadek a standardizaci, coz ma za

nasledek zvySeni efektivity, produktivity a bezpecnosti na pracovisti.

Podle (Vytlacila s Masinem, 2000) potiebuji spole¢nosti program 5S zejména z téchto du-

vodu:
o PiiliSny vyskyt znecisténi v provozech
e Cemé diry a kouty v provoze — nepotadek a prebyteéné véci
e Skryté abnormality na strojich
e Prekazky v toku vyroby diky zbyte¢nym vécem a ¢astému hledani
e Apatie lidi k nepotadku, iniktim a abnormalitam

e Tovarny nezaujmou zakaznika pofadkem

Jaké cile si s védomim téchto nedostatkli klademe? Cile programu 5S jsou nésledujici:
e Zmeénit postoje pracovnikll k pracovistim a strojiim
e Vytvofit disciplinované a organizované pracoviste
e Pfipravit kompetentni pracovniky z pohledu strojii a pracovist’
e Ovlivnit a zaujmout zdkaznika

e Budovat spolehlivou tovarnu (Vytlacil a Masin, 2000)
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Prinosy implementace 5S

Aktivity 5S jsou skute¢né pilifi efektivniho pracovisté. Soustied’uji se na efektivni organi-
zaci pracovniho prostfedi a standardizované pracovni postupy.Implementace metody 5S
pomaha spole¢nostem redukovat neporddek a odpad na pracovisti,zlepSovat kvalitu a bez-

pecnost, redukovat ¢ekaci a fidici Cas a naklady a takto zvedat zisky spolecnosti. (Bauer,
2012)

e ZlepSeni bezpecnosti - dobfe organizované a uspotfddané pracovisté je bezpecnym
pracovistém. Aktivity programu 5S redukuji veskery nepotadek, vizualni indikatory

upozoriiuji pracovniky na nebezpecné situace.

e Zvyseni produktivity - 5S podporuje hladky proces produktivity v rozmanitych
cestach. Hledani néstroju je eliminovano, je vyfesSen piiliv prvki, sklad nastroja je

zrusen, kdyz neni pouzivan.

e ZlepSeni kvality - denni aktivity jako inspekce pomédha udrzovat vyrobni proces ve
spravnych podminkach. Vady jsou minimalni, protoze vSe je odstraiiovano a mini-

malizovano prostfednictvim preventivni tdrzby.

e Snizeni poruch stroji a zatfizeni. (Bauer, 2012)

Prinosy pro pracovnika

Hirano (5S pro operdtory, 2009) uvadi nékteré piinosy pro pracovnika, kterymi dle né&j

jsou:
e 5S dava moznost pracovnikovi podilet se na organizaci pracoviste a tvorbé layoutu
e 5S uCini pracovni prostiedi piijemnéjSim
e 5S pfinasi vétsi uspokojeni z prace
e 58S poméha pochopit pro¢, kdy a kde méa zaméstnanec pracovat

e 58S ulehc¢uje spole€nou komunikaci v pracovnim tymu
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3.2 Total productive maintenance - TPM

Vzhledem k touze Clovéka osvobodit se od tézké a vycerpavajici prace by celd nase mo-
derni historie mohla byt popsana pomoci vyvoje v oblasti strojii — nasich sluzebniki. Pro-
toze vSak ve svém osobnim i profesnim zivoté vyuzivame dnes jiz tolik rtiznych strojli, ani

si ptili§ neuvédomujeme, jak mnoho jsme v dnesni dobé na strojich zavisli.

Kazdy vyrobni provoz se sklada z konkrétni kombinace dvou slozek — lidi a strojti. Vykon
kazdého podniku potom zavisi zejména na tom, jak dobie zapada prace lidi do vykonu
stroji. Abychom mohli stroje maximalné a hospodarné vyuzivat, je zapotiebi znat opti-
malni podminky pro chod kazdé soucastky stroje, stejn¢ jako hodnoty, které reprezentuji
optimalni vykon stroje. Jakmile jednou tyto podminky provozu strojii zname, je tkolem
¢loveéka tyto podminky a vykony zajistit a dale je udrzovat. Z hlediska udrzby stroji vSak
bohuzel nemlzeme fici, ze ve vSech piipadech optimalni podminky dokazeme zajistit a

udrzet.

Casto miizeme zjistit, Ze nade stroje nejsou v optimélni ,,$pickové” kondici, protoze jsou
zanedbavany. Pfi¢inou tohoto stavu neni nikdo jiny nez lidé, pracovnici firmy. Obsluha si
vSak Casto mysli, ze odpovida pouze a jen za obsluhu a kontrolu kvality vyrobka. Proto

n¢kdy nereaguje v okamziku, kdy jiz zafizeni jevi prvni znamky néjakych problémd.

Pracovnici udrzby vidi svoji roli obdobné — pokud stroje bézi alespon trochu dobie, jsou
spokojeni. Jako dusledek naSeho nezajmu takové stroje potom vyzaduji Casta preruseni
provozu nebo zdlouhavé opravy. VSechna tato pieruseni chodu stroji a zafizeni je tak

mozné oznacit za ztraty a piekdzky v jejich vyuzivani.
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Definice TPM

Totaln¢ produktivni udrzba podle Masina ,,Totaln¢ produktivni udrzba je systematicka
metoda zaméfena na zvysSovani celkového efektivniho vyuziti strojii a zatizeni pfi aktivni
ucasti vSech rozhodujicich profesi a pracovniki. Institut primyslového inzenyrstvi rozd¢-
luje problematiku totalné produktivni udrzby na tzv. 6 bloki TPM, které pokryvaji kom-
plexni systém udrzby (tzn., ze v téchto zakladnich blocich jsou v rdmci nasi metodiky po-
kryty veskeré podnikové aktivity z pohledu Udrzby a spravy stroji a zatizeni). Jedna se o
meéfeni a analyzu ztrat, samostatnou udrzbu, profesni udrzbu, trénink pracovniki, aktivity

na zacatku zivotniho cyklu a zlepSovani udrzovatelnosti. (Masin, 2005, s. 81)

Cilem TPM dle Masina je maximalni efektivita vyrobnich zatizeni po celou dobu jejich
zivotnosti. Tyka se vSech zaméstnanct ve vSech oddélenich a na vSech rovnich, motivuje
zameéstnance k udrzbé prosttednictvim krouzkl a dobrovolnych aktivit a jeji soucasti jsou
takové zékladni prvky, jako vytvoteni systému udrzby, skoleni v oblasti zakladni drzby a

feseni problémd, a ¢innosti vedouci k nulové poruchovosti.

Dalsi definice od autorQ Tucka s Bobdakem tika, Ze TPM je nepfetrZity a neustale se vyvije-
jici proces, ktery zacind zménou dosavadniho pohledu na spolupréci Gseku vyroby a udrz-
by a dalsich utvart (logistika, ptiprava vyroby, technologie) podilejicich se na bezchybném

pritbéhu vyrobniho procesu.

ZjednoduSena definice podle IPI tik4, Ze ,.totalné produktivni tidrZba je soubor aktivit ve-
doucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho

systému, ktery udrZeni téchto podminek zajistuje*.
Kompletni definice TPM podle Masina, zahrnuje nasledujicich pét bod:

e TPM ma4 za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zatizeni.

e TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici produktivni, preven-
tivni 1 prediktivni drzbu a zlepSovani v Gdrzbé.

e TPM vyzaduje ticast manazert, technikt, obsluhy 1 tdrzbari.

e TPM zahrnuje kazdého jednotlivého zaméstnance od top-managementu az po fado-
vého pracovnika.

e TPM je zaloZeno na podpote preventivni a produktivni udrzby pomoci tymové pra-

ce (zejména v ramci samostatné udrzby).
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TPM je jako ,,nastroj permanentniho zvySovani celkové efektivnosti stroju s aktivni ucasti
operatoru“. Formalni zménou oproti pivodnimu oznaéeni systému produktivni udrzby je
slovo ,,totalni*“. Toto prvni slovo v pojmu ,,totalné produktivni tdrzba“ ma nekolik vyzna-

mu, které popisuji zékladni charakteristiky TPM:

e totalni efektivnost zajistujici vyssi ekonomicky zisk

e totdlni systém udrzby zahrnujici preventivni, produktivni a prediktivni tdrzbu i
zlepSovani v oblasti udrzby stroji

e totalni ucast vSech zaméstnancti

e totalni zahrnuti vSech zatizeni (limitujici stroje vsak jako prvni) (Masin, 2005)

TPM se orientuje na zapojeni vSech pracovnikli do ¢innosti, které smétuji k minimalizaci
prostojui zafizeni, nehod a zmetkti. Vychazi se z toho, ze pravé pracovnik, ktery obsluhuje
stroj, ma Sanci zachytit abnormality v jeho praci a pfipadné zdroje budoucich poruch
nejdiiv. Mottem TPM je: ,,Chrai si sviij stroj a starej se o n¢j vlastnima rukama.* (Kosturiak
a Frolik, 2006. s. 93)

Urovné udrzby
V praxi se setkdvame s riznymi systémy udrzby, které se 1i$i rozsahem ¢innosti vykonava-
nych pii péci o stroje a zafizeni. Zakladnim systémem je udrzba po poruse. Systém je za-

loZen na provadéni udrzby az poté,co dojde k poruSe zatizeni. Je vhodny pouze u zatizeni,

které neohrozi provoz a ktera nejsou nakladna. (Dennis, 2002)

Systém preventivni udrzby mimo oprav po poruSe vyuzivd periodickych preventivnich
prohlidek strojii a zatizeni za vyuziti technické diagnostiky. Ta umoziuje na zaklad¢ pra-
videlného sledovani urcitych parametri jako je napf. teplota, vibrace apod. urcovat bliZici

se problémy. (Dennis, 2002)

Produktivni udrzba navic uvazuje s naklady spojenymi s udrzbou. Napiiklad diferencuje
zafizeni podle jejich dualezitosti a ndkladi na udrzbu a na zaklad€ toho urc¢i provadéni

udrzbaiské ¢innosti. (Dennis, 2002)

Poslednim a nejkomplexnéj§im systémem udrzby je fotdalné produktivni udrzba (TPM).
TPM se snazi vyuzit navic operatorti pfi organizovani péce o stroje. To ma za nasledek
predevsim lepsi vztah operatora k zafizeni, neustale sledovani provozu stroje a uvolnéni

kvalifikovanych sil z rutinnich aktivit. (Dennis, 2002)
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Cile a principy TPM

Protoze ztraty jsou ve vétSin€ podnika dosud na velmi vysoké a nepfiijatelné urovni, je nut-
né se daleko vice zabyvat vhodnym a novym zplisobem udrzby a spravy stroju i zafize-
ni.Udrzba strojii a zafizeni se tak z hlediska provozil stavéa stile vyznamng&jsi oblasti pro
zvySovani produktivity a hledani vyznamnych zdroji snizovani nékladt. Pro dosazeni to-
hoto cile musi manazefi pfijmout pravidlo tzv. produktivni udrzby, které tika, ze ,,adrzba
musi,stejné jako hlavni vyrobni oblast, maximalné ptispivat ke zvySovani produktivity a

stat se produktivni udrzbou®. (Salvendy, 2001)

Obr. ¢. 5, Schéma totalné produktivni udrzby TPM (Masin a Vytlacil)

obsluha

. udrzbar technik manaZer
stroje

9:.%%
udrzba¥r

i

i

Produktivni udrzba

TPM si ziskava v poslednich letech Sirokou pozornost z mnoha diivodii. Nejde pfi ni jenom
o pfedchazeni porucham, ale také o redukci defektii, kratkodobych prostojl, zkracovani
doby zmén sortimentu apod. TPM je progresivni piistup organizace udrzby, ktery si objek-

tivné€ zada stale sloZzitcjsi a slozitéjsi vyrobni zatfizeni, stroje, naradi a pfistroje.
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Nulové cile TPM

TPM je charakterizovana svym agresivnim piistupem k absolutnim ciliim, které vychazeji
z ,,nulovych cila“ modernich vyrobnich systémi. Z hlediska TPM potom v oblasti spravy a
udrzby stroju a zafizeni rozliSujeme tii zékladni cile, bez jejichz splnéni si nelze predstavit

splnéni cilt nadfazenych.
Mezi tyto tii cile TPM patfi:
e Nulové neplanované prostoje,
e nulové vady zpusobené stavem stroje,

e nulové ztraty rychlosti strojil. (Vytlacil a Masin, 2000)

vvvv

telny. Je nutné si vSak uvédomit, ze diraz je kladen na neplanované prostoje. Otazka v
ramci TPM potom zni: ,,Kolik planovanych aktivit v oblasti idrzby budeme racionalné a
efektivné vykonavat, abychom doséhli nulovych neplanovanych prostoja? (Vytlacil a Masin,
2000)

Druhy cil zaméfeny na nulové vady se snazi odstranit jednu z piekazek pro dosazeni nej-
vyssi kvality — Spatny stav stroju, protoze vynikajici kvality nemtze byt dosazeno bez stro-
jb v dobrém stavu. Podniky, které fesi problémy zvySovani kvality, musi proto vazné uva-

zovat 0 TPM. (Vytlacil a Masin, 2000)

Tteti cil TPM je zaméfen na skryté ztraty. Protoze se rozdily mezi optimalni a skute¢nou
rychlosti pfili§ ¢asto neporovnavaji a neanalyzuji, dochdzi v mnoha podnicich ke ztratdm
rychlosti (prodlouzeni cyklu) v priméru o 10 — 20 %. Orientace TPM na tento zdroj 10 —20
% zvyseni produktivity je tedy pIln€ na misté. Abychom mohli dosahnout ,,agresivnich cili
TPM*, musime v dané oblasti provadét takovou prevenci, kterd by eliminovala vyskyt ja-

kéhokoliv ptipadu jednou provzdy. (Vytlacil a Masin, 2000)

TPM proto klade prevenci na prvni misto a zaklada ji na nasledujicich principech:
e UdrZzovani normalnich podminek,
e vcasna identifikace abnormalit,

e okamzita reakce na abnormality. (Vytlacil a Masin, 2000)
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Sest bloki TPM

Jak uvadéji literatury publikované autory Vytlacilem a Masinem je dulezité vyrovnat se s
dluhy minulosti a doplnit tradi¢ni pfistup k adrzbé o prvky TPM. Jak dale uvadéji, tento
pfistup neni jednorazovou zalezitosti. Jedna se spiSe o cestu, kterd nema Uplné zietelnou
cilovou ¢aru. Pro splnéni cild TPM je nutné si uvédomit, ze se jedna o pomérné Sirokou
oblast podnikovych aktivit, a proto je dobré ji rozd¢lit na zakladni bloky, v kterych mohou
probihat rizné aktivity s rozdilnou podporou i hloubkou zavéru. Institut primyslového

inzenyrstvi rozdé€luje problematiku TPM na tzv.

6 blokti TPM, které pokryvaji komplexni systém udrzby (tzn., ze v téchto zakladnich blo-
cich jsou v ramci nasi metodiky pokryty veskeré podnikové aktivity z pohledu udrzby a

spravy stroju a zatizeni):

1. Méveni a analyza ztrat

2. Samostatna udrzba

4. Trénink pracovniku

5. Hladkeé prejimky a nabéhy

6. Zlepsovani stavu stroju

Obr. ¢. 6, Schéma 6ti blokit TPM (Masin a Vytlacil, 2000)
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Samostatna udrzba

Autoii Masin s Vytlacilem tvrdi, ze pfili§ velké spoléhani na specialisty - udrzbaie vede k
nedobrym vysledkiim v oblasti inspek¢nich prohlidek strojii a preventivni udrzby.Z tohoto
diivodu je vhodné prenést ¢ast téchto aktivit na vyrobni provozy. Ty se podileji na progra-
mu TPM zejména tzv. samostatnou udrzbou, do které zahrnujeme ¢isténi, sefizovani, ma-
zéani a dalsi zpravidla jednoduché rutinni aktivity, které¢ provadi obsluha strojii vySkolend a

trénovana krok po kroku.

Vymezeni samostatné udrzby

Ucel programu samostatné udrzby je troji. Za prvé spojuje pracovniky z vyroby i udrzby
pii dosahovani spole¢ného cile — stabilizovat a zvySovat Groven efektivniho vyuZzivani stro-
jb a zafizeni a zabranit zrychlenému zhorSovéani stavu stroji. Obsluha vykonava bézné
denni Gkony z oblasti rutinni drzby, na které nema v soucasné dob¢ udrzba dostatek ¢asu
nebo kapacit. Tyto tkony zahrnuji ¢iSténi a inspekci, mazéni, kontroly pfesnosti i jiné uko-
ly,v¢etné jednoduchych vymeén a oprav.

Za druhé, program samostatné udrzby je navrzen tak, aby se obsluha naucila vice o funkci
zafizeni, které obsluhuje, jaké problémy se bézné vyskytuji a pro¢, jak témto problémim
ptedejit v€asnym zjiSténim (identifikaci).

Za tteti, program TPM pfipravuje obsluhu jako aktivniho partnera tidrzby a ,,inZenyringu*

pii zlepSovani celkové efektivnosti zatizeni a spolehlivosti. (Masin a Vytlacil, 2000)
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Zavadéni samostatné udrzby v 7 krocich

Autoti Masin s Vytlacilem uvadéji ze, rozdéleni na sedm krokt je diilezité z toho pohledu,
ze provadét vice veéci najednou je v rdmci programil jako je TPM znacné obtizné. Zavadéni
samostatné udrzby se zpravidla rozdéluje do n€kolika krokt. IPl vyuziva tzv. sedmi krokt

programu samostatné udrzby.

1. Uvodni cisténi

2. Odstraneni zdroju znecisteni a problematickych mist

3. autonomni mazani

4. trénink obecné inspekce

5. provadeni samostatné inspekce

6. Fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zarizeni

7. samostatna sprava a dalsi zlepSovani pracovisté

Jednotlivé aktivity v ramci uvedenych sedmi krokti provadéji vyrobni tymy s podporou
tymu TPM, za pomoci vzdélavani operatori a udrzbai, manazerii a pracovnikti udrzby i

primyslového inzenyrstvi.

Kazdy krok zavadéni samostatné udrzby zdlraznuje rizné vyvojové aktivity a cile, zaloze-
né na podrobném porozuméni a procviceni daného kroku.Kroky 1 az 3 pomahaji stanovit
zékladni podminky stroji a zafizeni, které jsou podstatné pro efektivni samostatnou udrz-
bu. Kroky 4 a 5 zdlraznuji peclivou inspekci zafizeni a naslednou tdrzbu i standardizaci.

Navic zvysuji u obsluhy schopnosti pozorného sledovani a diagnostiky.

Béhem téchto krokil 1ze ocekavat podstatné snizeni poruch ve firmé.Kroky 6 a 7 zdiraziuji
aktivity zlepSovani prostfednictvim rostoucich znalosti obsluhy.Obsluha se ztotoziuje s cili
firmy a snazi se dosahnout a udrzet bezztratovost na svém pracovisti prostiednictvim akti-
vit v oblasti udrzovani stroju.Po kazdé dil¢i fazi je provadéno pomoci ,,auditu TPM* zhod-
noceni znalosti a dovednosti operatorti a tymi. Na jeho zaklad¢ lze urcit, zda-1i je mozné

danou ¢innost piedat spole¢né s pifenesenim piislusné zodpoveédnosti. (Legdr, 2013)
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4 ZARIZENIi A JEHO EFEKTIVITA

Kazdy vyrobni tsek a v ném i vyrobni stroj ma svou ur¢itou kapacitu, vykonnost a moz-
nost s vyrobkem pracovat v né¢jakém vykonu za néjaky ¢as a s néjakou vyslednou kvalitou
odvedené prace. Efektivita zafizeni je velmi dualezitd pro porovnani mnozstvi vyrobkd v
case. Miizeme timto zpusobem tedy zjistit , za jak dlouho a s jakym kvalitativnim fondem

naSe zafizeni dokaze produkovat vyrobky.

Efektivni vyuZivani stroji je jednim z ukazatell stability procesti vyrobnich podniki a jeho
sledovani a vyhodnocovani je nezbytnou soucasti ¢innosti zodpovédnych pracovnikii pod-

niku svétové tiidy. (Masin a Vytlacil, 2000a. s. 83)

Overall Equipment Effectiveness (OEE) v originalnim anglickém znéni nebo-li celkova

efektivnost zafizeni dale jen CEZ parametr je zdkladnim a standardnim pilitem TPM.

CEZ je funkci ztrat, které jsou zptisobeny poruchami (pferusenimi), ztratami vykonu vli-
vem redukované rychlosti a sefizovacimi ¢asy a také nizkou kvalitou vyrabénych vyrobku.
Maximalizaci efektivnosti zafizeni a minimalizaci nakladi v pribéhu jejich Zivotniho cyk-
lu je mozné v TPM zajistit eliminaci Sesti hlavnich ztrat, které podstatné ovliviuji efektiv-

nost zafizeni. Legadt (2013, s. 145)

Je vSak nutné se zabyvat vSemi faktory ovliviiujicimi efektivni vyuZivani strojli a zafizeni,

kterymi jsou mira vyuziti, mira vykonu a mira kvality. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 231-232)

Analyza CEZ se pouzivapro zjiStovani velikosti a poméru jednotlivych ztrat vzhledem k
planovanému casu chodustroje. Je vychodiskem pro dalsi aktivity a je mySleno jako zlep-
Sovani stavu stroju a zafizeni.Pomoci zavedenych kategorii dokéaze identifikovat tzka mis-

ta naSeho vyrobniho systémuz pohledu strojli. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 84)

¢ CEZ =mira vyuziti X mira vykonu X mira kvality

e nebo CEZ = (pocet jakostnich kust X tp) / vyuzitelny Cas

tp = planovany (idedlni) ¢as na vyrobu 1 kusu. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 84)
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4.1 Mira vyuziti

Parametr ,,vyuziti stroje* vyjadiuje skutecné vyuziti pracovniho stroje a vyjadiuje sev pro-
centech.Tento parametr je né¢kdy oznacovan jako ,,dostupnost™ a je Casto jedinou Ciselnou
hodnotou, kterou mnohé podniky vyuzivaji. Udava, Kolik procent doby nas stroj skute¢né
beézi.

e mira vyuziti = (vyuzitelny cas — prostoje) / vyuzitelny cas

Prostoje = planované i neplanované druhy oprav, udrzba i piestavky, ¢as potiebny pro sefi-

zovani, nedostatek materialu ¢i pracovnikQ. (Masin a Vytlacil 2000a, s. 232, 2000b, s. 84)

4.2 Mira vykonu

Jedna se o pomér mezi ¢asem planovanym k produkci skute¢né vyrobené¢ho poctu vyrobkl

jednoho druhu a ¢asem, kdy stroj skute¢né bézel.

Vykon stroje je parametr, ktery je ovlivnén zejména ztratami rychlosti. Jedna se o rozdil

mezi skute¢nou rychlosti stroje, pii které jsou produkovany vyrobky a rychlosti projekto-

Mrwe

neni v provozu po celou dobu konstantni rychlosti tak, jak by mél. (Masin a Vytlacil, 2000a, s.
232, 2000, s. 84).

e mira vykonu = (pocéet vyrobenych kusu * normovany ¢as na kus) / (vyuzitelny ¢as —

prostoje)

4.3 Mira kvality

Stupeni kvality vyprodukovanych vyrobku Ize vypocitat jako pomér mezi jakostnimi vy-

robky a celkovym poctem vyrobenych kust vztazeny k danému druhu vyrobku. (Masin a
Vytlacil, 2000a, s. 232, 20000b, s. 87).

e mira kvality = (pocet vyrobenych ks — nestandardni ks) / pocet vyrobenych ks)
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4.4 Celkova efektivnost zarizeni

Celkova efektivnost zafizeni reprezentuje stupen vyuziti stroje viici absolutnimu moznému
¢asu, kdy mohl stroj produkovat kvalitni vyrobky.

Vyuziti tohoto parametru je sporné z hlediska vyrobnich tyma (neovliviiuji piimo zakaz-
kovou naplin a smeénnost), které by se mély orientovat pfedev§im na eliminaci
ztrat.Parametr CEZ vyuzivaji zejména manazeti pii komplexnim posuzovani ztrat a vyuziti

kapacit. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)

Vypocet celkové efektivnosti zafizeni je pak souc¢inem vsech tii parametrt.

e CEZ=vyuziti * vykon * kvalita

4.5 Vyrobni takt

Vyrobni takt je standardni normativ operativniho fizeni vyroby uplatiiovany hlavné ve
vyssich typech vyroby, tzn. na linkach, v proudové vyrobé& apod. Vyrobni takt je ¢as mezi

odvedenim dvou po sobé nasledujicich souc¢asti (vyrobku) a stanovime ho jako:

iy
1 |=

Ftv ... vyuzitelny ¢asovy fond zatizeni
Q ... pocet soucasti nebo vyrobkd, které maji byt vyrobeny na daném zatizeni.

(Tomek a Vavrova, 2000, s. 152)
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1. ANALYTICKA CAST
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5 ANALYZA SOUCASNE SITUACE VE SPOLECNOSTI

5.1 Historie a predstaveni spole¢nosti XY

Spole¢nost XY s.r.0. je dcetinou spole¢nosti némeckého koncernu se sidlem v Attendornu,
ktera zaujima jedno z piednich mist mezi svétovymi dodavateli automobilového pramyslu,
a zabyva se vyrobou stabilizatori a napravovych pruzin do dopravnich prostfedki, ktery
existuje na trhu uz od roku 1916. Celou spole¢nost zastfeSuje matetska firma se sidlem v
Némecku. Nyni ma spole¢nost pobocky po celém svété: Némecko, Svycarsko, Italie, Fran-
cie, gpanélsko, Velka Britanie, Cina, Japonsko, Jizni Korea, Indie a v neposledni fad¢ i
Ceska republika. Od roku 1998 vyrabi stabilizatory do osobnich automobili, v roce 2001

doslo k rozsifeni vyroby o napravové pruziny.

V poslednich letech firma hojné¢ rozvijela svou plisobnost a v soucasnosti jsou jeji kotfeny
rozrostlé po celém svété. Podnik ma v Ceské republice dva vyrobni zavody ve dvou més-

tech, jeden v Cechach a druhy na Moraveé.

Spolecnost dala vzniku jako Joint-Venture, coZz si miZeme predstavit jako spojeni dvou
velkych spolecnosti, které chtéji vytvorit tieti podnik, kde se vétSinou jedna o spojeni za-

hrani¢niho podniku s tuzemskym.

V roce 2004 firma zaujimala plochu o rozloze 1500m% V tehdejSich prostorach byla také
poprvé spusténa vyroba pruzin, spustila se také jedna z prvni produkce dutych stabilizato-
ri. V souvislosti se stale se zvétsujicim portfoliem a mnozstvim produktd se rozbéhla i
stavba nové V souvislosti s timto rozmachem se samoziejmé ¢asem muselo myslet i na
uskladiiovani hotovych dild ¢i polotovari, tudiz spole¢nost se dala jesté do vystavby ve-

dlejsiho skladu, ktery ma vertikalni typ uskladnovani. [33]

Postupem ¢asu se firmé zacala zvyS$ovat pusobnost na trhu, a tak byl za¢atkem roku 2005
schvalen odkup pozemkil, které se nachdzeji asi 500 metri od hlavni vyrobni haly na pru-
ziny. Tento novy prostor o rozloze 130 000m?® byl vytvofen zejména pro nové odvétvi spo-
le¢nosti zabyvajici se vyrobou pruzin. Vyroba spo¢ivd v ptredchozim piedzpracovani a

pozdéjsim zuslecht'ovani dratu pro piipravu stabilizatort i pruzin. [33]

Firma je drzitelem Certifikatu pro systém managementu jakosti dle ISO/TS 16949:2002,
Certifikatu pro systém managementu dle DIN ES ISO 14001:2009 a Certifikatu EKO-
KOM.
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5.2 Charakteristika firmy XY s.r.o.

Datum zapisu: 11. kvétna 1998

Z. KAPITAL: 175 miliont K&

Sidlo: Prost&jov, Dolni 100, PSC 79711
Pocet zaméstnancu: 932

Predmét podnikani: Vyroba, obchod a sluzby - kovéistvi, podkovafstvi, zdmecnictvi, na-
strojafstvi, obrabé¢stvi, vyroba lisovanych a svafovanych dild, vyroba stabilizatorti, vyroba

napravovych pruzin.

Z ucetni uzaverky spolecnosti z roku 2008 je patrné, ze firma investovala 144 mil. K¢ do
rozvoje vyrobni zédkladny. Pro pfedstavu od roku 2000 investovala celkem ptes 1,5 miliar-

dy K¢.

Spole¢nost v roce 2014 investovala za vice nez miliardu korun do rozsifeni svého zavodu
na vyrobu dili pro automobilovy primysl. Spole¢nost uz tak celkové investovala 3,1 mld
K¢. Dalsi investici by se tak mél otevfit prostor pro nové pracovni pozice a to presné v
poctu 500 pozic. Tato nova investice presdhne miliardu korun a v novém zavod¢ se budou

vyrabét komponenty pro automobilovy prumysl, které spadaji do divize podvozk.

Soucasti této investice je 1 vystavba vyvojového centra, které mé najit pracovni prilezitost
dalSich 50 lidi. To, co chce spole¢nost vybudovat, neni jenom vyrobni ¢ast, ale i ¢ast na
vyvoj, respektive vedeni projektd svétového vyznamu. Zaroven po dokonceni téchto reali-

zaci bude moravsky zavod nejvétsi tovarnou ze vSech 28, které koncern obsahuje.

Spolecnost od mésta koupila pozemky o celkové rozloze 7,3 hektara, takze po rozSifeni

zavodu bude vyrobni aredl zabirat plochu 10 hektart.

Trzby se pohybuji v desitkach milionti EUR jen u stabilizatori. Téch je vyrobeno n¢kolik

milionti kust kazdy rok.

Spolecnost je organizovana do obchodnich jednotek, které piimo souviseji s vyrobkovym
portfoliem. VSechny ostatni funkce, které vyuzivaji synergii velké spole¢nosti, JSou Spoje-
ny a uspofadany do centralni jednotky. Vysledkem je rychlejsi odezva a pruznost celé spo-

lecnosti jednat a reagovat na trh, potazmo na prani zakaznika.
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SWOT analyza

Tab. ¢. 1, Swot analyza spolecnosti XY - (vlastni zpracovani)

Silné stranky:

Slabé stranky:

* neustalé zdokonalovani vyrobniho procesu

* komunikace mezi vyrobou a vrcholovymi manaze-

ry

* finan¢ni zazemi od zahrani¢nich vlastniki

* slabsi informovanost pracovnikti o vSech stadiich

vyrobniho procesu

e pruznost reakce na vyvoj trhu, pFizpusobivost

pracovni sily

* prodluzovani dodavek, necelistvé dodavky

* spolecnost s dlouholetou tradici, goodwill

* nedostate¢na, spiSe velmi slabad komunikace mezi

fadovymi pracovniky

* lokalizace zavodu, dobré zazemi

« suroviny jsou daleko od zdroje vyroby

« cilevédomé a skute¢né cile, orientace na zakaznika

* zavislost na primarnich cenach surovin - dlouho-

dobé¢ sjednané ceny ocelovych tyci

» mnoho certifikatti pro lepsi vyrobu

* byrokracie, legislativni administrativa

+ dba se na ekologii (neskodné vyrobni technologie,
certifikaty)

« zavislost na dodavatelich

* rozsahly vyrobni plan zakazek

* mistfi nejsou plné obezndmeni s obsahem a naroc-

nosti tkont jednotlivych pracovnikt

Prilezitosti:

Hrozby:

* celosvétovy rozvoj podniku, odbyt viceméné do

celého svéta

* pozd¢jsi dodavky, nedokonceni v€asného terminu

odeslani zbozi

* vystavba a rozlehlost spolecnosti jako celku

* konkurence se stejnym vyrobkovym portfoliem

* rozsifovani dodavek pro dalsi automobilovy pri-

mysl

spiesycenost trhu, neustaly tlak z vychodu - levnégjsi

vstupni material

* plan vystavby novych vyrobnich prostor

* JIT dodavky ptimo do vyroby - nedodrzeni termi-

nu, zpomaleni dodavky

* benefity vyplyvajici ze sitovych podnikt (klastry,
kartely, faze)

* celosvétova krize - mensi kupni sila

» ziskani pfevzatych technologii z matefského zavo-

du v Némecku

snadvyroba, produkty lezi ve skladu netcené
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Silné stranky

Jednou z nejvétsich tahount spole¢nosti je bezesporu jeji dlouholeta piisobnost a kofeny
sahajici dlouha 1éta zpét v Case. Dlouholetd tradice a jméno spolecnosti davaji v dneSnim
konkurencné schopném svété podniku velkou vyhodu z pohledu zdrojti, informaci kvality a
odvedené prace. Podnik nabizi vysoce kvalitni vyrobky z oboru, které jsou podlozeny
technologickym zpracovanim a dikladnymi procedurami zaleZenych na obdrzenych certi-
fikatech podniku. KdyZ se ve vyrobé vyskytne chyba, je evidovana, a tak dochazi k konti-
nualnimu zlepSovani kvality produktii. Jako kontrolu mizeme brat tzv. audity, které se
konaji 1 na odbératelské stran€, tudiz se podnik musi snaZit co nejvice eliminovat ztraty a
dosahovat tak stoprocentnich vysledkti. Nedilnou vyhodou spolec¢nosti XY s.r.o. je jeji
strategicka pozice nedaleko dalnice a jiz zminovanym benefitem je finan¢ni zabezpece-
nost, ktera plyne ze zahrani¢niho koncernu v Némecku, kde je firma schopna si najit za
svou dobu pisobnosti dlouholeté obchodni partnery a dohodnout si tak schiidné cenové

podminky.

Slabé stranky

Patrné jedno z nejvétSich uskali s sebou nese komunikace, informovanost a nedostate¢ny
elan vedoucich pracovniki, ktefi viceméné kazdy den pracuji porad se stejnymi postupy
prace a kontroly na pracovisti, jejich mysleni jim nepovoli vytvaiet kreativni prvky a pre-
naset je do vyroby. Stejny piipad tvoii v fadovy zaméstnanci, ktefi si hlidaji svij standard
a nepfinaseji firm€ nic nového. Navic mezi pracovniky vazne komunikacni a informacni
kanal, protoZe délnik nepoda Ustni zpravu vedoucimu pracovnikovi a ten zase nemuizZe udé-
lat zpétnou komunikaci. Pfitom pozastaveni vyroby ¢i uplné zastaveni vyroby z jakéhoko-
liv dlivodu je pro firmu tristni, protoze uz jen pii hodinové ne€innosti jde pokuta od odbé-
rateld na ¢astku 100 tis. EUR. Chyba tak miiZe riist do astronomickych vysek a to zejména
kvali tomu, Ze automobilovy primysl vétSinou funguje stylem Just in time, tudiz ndvazné
prace po stabilizatorech ¢i pruzindch mohou byt také opozdény, tak musi ¢ekat 1 dalsi vy-

robni podnik.
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Prilezitosti

Spole¢nost mé jiz vypracovanou dobrou povést v automobilovém primyslu po celém své-
té, ale stale chce ziskavat nové kontrakty a smlouvy s novymi firmami. Vyhledavani no-
vych firem je tak stejné dilezité jako upeviiovani vztahd s t€émi stavajicimi, protoze s témi-
to partnery ma firma dlouhodobéji sjednany cenové podminky surovin potfebnych na vy-

robu stabilizatori ¢i pruZzin.

Hrozby

Nejvétsi hrozbou jak uz to byvéa pro vSechny typy byznysu jsou konkurenti. Firma sice
vyrabi stabilizatory témér pro vSechny typy aut, ale i v této oblasti ma své konkurenty,
Kteti se snazi byt lepsimi a lep$imi. Jedna se zejména o trhy z Asie. Dalsi hrozbou je eko-
nomicka stranka, pofad plati, ze firma XY je dcetinym podnikem némeckého gigantu. Pro-

to je zde moZznost naptiklad dale nesponzorovat ¢eskou odnoz apod.

5.2.1 Vize a filozofie spole¢nosti

Pro budouci rozvoj konkurenceschopnosti a udrzeni pfedni pozice na trhu s ohledem na
neustaly silici tlak konkurence a rozvijejici se koncentraci v dodavatelském primyslu ma

firma stanoveny strategické cile podnikt pod heslem ,,Best 10°:
e 10 skupin vyrobkii u 10 vyrobct automobili,
e Uspésné obchodni procesy,
e 10 % sniZzeni hmotnosti,
e 10 % ro¢niho rastu,
e 10 % kvoéta investici,
e 10 % snizeni nakladi,

e kvalita a zivotni prostiedi 2010,

e 10 % kvoéta vzdélani,
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e mezi nejlepsich 10 % ,

e 10 stabilnich hodnot podniku. - orientace na zakazniky, kontinualni zlepSovani,

mentalita nulové chyby, inovacni sila, ambicidzni cile, mimofadny vykon, stabilni

poméry majitel, vysoka pruznost, loajalita, férové chovani. Zdroj: Interni materialy

podniku (upraveno autorem)

Cile, které jsou zde sumarizovany, jsou hlavnimi strategickymi cili a hodnotami spole¢nos-

ti XY s.r.0. V podnikatelském planu patii do podnikové kultury spole¢nosti a udavaji jed-

notny smér a identitu pro pracovniky. Mezi nejvétsi odbératele a automobilky, pro néz jsou

dodavany stabilizatory, jsou: Alfa Romeo, Daewoo, Jaguar, Nissan, Saab, Audi, Daimler-

Chrysler, Lamborghini, Opel, Seat, Bentley, Fiat, Lancia, Peugeot, Subaru, BMW, Ford,

Land Rover, Porsche, Suzuki, Citroen, General Motors, Mazda, Renault, Skoda, Chevrolet,

Honda, Mercedes-Benz, RollsRoyce, Volvo.

Nize uvedeny graf predstavuje vztah mezi poctem zaméstnanci v porovnani s probihajici-

(24

mi roky v celkovém méfitku vSech pobocek firmy XY v riznych zemich svéta.

Obr.¢. 7, Pocet zaméstnancii spolecnosti celkové (v tis.), interni dokumenty firmy
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5.2.2 Organizaéni struktura

Vzhledem k tomu, Ze podnik je soucasti koncernu, veskeré aktivity jsou podiizeny strate-

gickym cilim koncernového vedeni a podléhaji jeho dohledu a kontrole.

Na nejvyssim stupni fizeni podniku jsou tii jednatelé, ktefi zastupuji spole¢nost navenek.
Spolecné s feditelem zavodu zodpovidaji za efektivni chod podniku jako celku.

Usek vyroby je rozdélen dle vyrobkové specializace na dva oddélené provozy, za jejich
chod odpovidaji vedouci téchto vyrobnich provozl, kterym jsou podfizeni ostatni pracov-
nici.

Organizacni struktura je plocha,taktickd a operativni rozhodovani v ramci podniku jsou v

pravomoci jednatell a feditele zdvodu. Pracovnici na nizSich stupnich fizeni rozhoduji ope-

rativné pouze v ramci svych vymezenych pravomoci.

Obr. ¢.8, Organizacni struktura spolecnosti,interni materialy podniku (upraveno autorem)
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Podnik je soucasti zahrani¢niho koncernu a v tomto sméru je jeho autonomie pomérné ma-
la. T kdyz vystupuje jako samostatnd pravnickd osoba, je ovladan a fizen matetskou spo-
le¢nosti, resp. centralnim vedenim koncernu, které sidli v Némecku. Mezi vSemi utvary
organizacni struktury funguje velmi tzka spoluprace s utvary centralnimi. Oblast obchodu
a marketingu je zabezpeCovana jen na Grovni koncernového vedeni, proto tato dulezita

oddéleni v organizacni struktufe podniku chybi.

Z organizacni struktury je patrné, ze v podniku je veskera rozhodovaci pravomoc soustie-
déna do rukou vrcholového vedeni, které je tvofeno jednateli a feditelem zdvodu. I tady lze
tedy hovoftit o centralizované¢ formé fizeni. Rozdéleni pravomoci vedoucich pracovnikil
neni jednoznacné stanoveno, jak by se mohlo zdat z oznaceni jejich funkci. Schvalovani
pozadavkl probiha v fad¢ ptipadi duplicitné. I kdyz se to mize zdat jako zdlouhavé a nee-

fektivni, tento postup se v podniku osvédcil pii procesu kontroly.

Vzhledem k tomu, Ze podnik je soucéasti koncernu, veskeré aktivity jsou podfizeny strate-

gickym cilim koncernového vedeni a podléhaji jeho dohledu a kontrole.

vV

Na nejvyss$im stupni fizeni podniku jsou tii jednatel€, ktefi zastupuji spole¢nost navenek.

Spolecné s feditelem zavodu zodpovidaji za efektivni chod podniku jako celku.

Usek vyroby je rozdélen dle vyrobkové specializace na dva oddélené provozy, za jejich
chod odpovidaji vedouci téchto vyrobnich provozl, kterym jsou podiizeni ostatni pracov-

nici.
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Cinnosti jednotlivych utvari

» Vedeni podniku — hlavnim ukolem je realizace strategickych cil, stanovenych
koncernovym vedenim, nejvyssim cilem je stalé zlepSovani spokojenosti zakaznikt
optimalizovanym pomérem néakladti a vykonii pfi soucasném Setfeni pfirodnich
zdrojii, dodrzovani predpisti zdkaznikli, pravnich povinnosti a vSech externich po-

zadavku

» Oddéleni kvality a zivotniho prostfedi — hlavnim tkolem je kontrola kvality pfiji-
maného materialu, zabezpeceni kvality proddvanych vyrobkii a ochrany zivotniho
prostiedi v pribéhu vSech provoznich ¢innosti podniku, identifikace a analyza rizik
jejich ohroZeni, zapojovani vSech zaméstnancti do feSeni otazek kvality a ochrany
zivotniho prostiedi, sledovani a vyhodnocovani spokojenosti zdkazniki s cilem

upeviiovat konkurenéni vyhody podniku

» Vedeni vyroby — tsek vyroby je rozdélen na dva provozy - pruziny a stabilizatory,
hlavnim tkolem je zajisténi produkce vyrobkii v pozadované kvalité a struktuie dle
pozadavkl zakazniki, objednavani pfimého materidlu pro vyrobu, kontrola kvality
dodaného materidlu, evidence pritbé¢hu vyroby, pribézna kontrola kvality béhem
celého vyrobniho procesu, evidence Srotu v disledku setizovacich operaci nebo ne-

kvalitni produkce, ptedani hotovych vyrobkl do skladu

» Logistika - hlavnimi tkoly oddé€leni logistiky jsou piijem materialu od dodavateld,
jeho kontrola a uskladnéni, piijem a uskladnéni hotovych vyrobki, evidence pie-
pravek, organizace prace fidi¢u vysokozdviznych vozikt, expedice hotovych vy-

robkll a zajisténi jejich dopravy k zédkaznikiim,

» Nakup - hlavnim tkolem oddéleni ndkupu je objednavani materidlu a sluzeb
V pozadovaném rozsahu a kvalité na zaklad¢ pozadavki vystavenych opravnénymi

pracovniky a po jejich schvaleni pfislusSnym nadiizenym

» Controlling — hlavni naplni je analyticka a kontrolni ¢innost - zpracovani reporti
pro podnikovy a koncernovy management, kontrola nakladi a vynosii jednotlivych
stiedisek, pfiprava podkladi a analyz pro management, zpracovani kalkulaci vy-

robkt, pfiprava podkladii pro sestaveni planii a rozpocta
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6 CHARAKTERISTIKA VYROBNICH TECHNOLOGII

6.1 Charakteristika technologie CarboTech

S ptichodem nového milénia a s neustale plynoucim zrychlenym ¢asem v dneSnim svéte se
setkavame stale s novymi technologiemi, které viceméné pomahaji a ulehcuji lidem Zivot.
Technologické novinky a vymozenosti nejvice uplatnime pravé v pramyslové konkrétné
automobilové vyrobé. Vyrobcei a zejména jejich vyvojaii musi prichazet se stale novymi

metodami, které jsou jak efektni, tak efektivni a ticelné.

Novodoby trh sili na celkovou klesajici hmotnost vozidel, proto se vyrobci snazi vyvijet
leh¢i dily. Lidé si zvykli na komfort v podobé vyhtivanych sedadel, stahovani okének,
zvukovy systém hudebniho zafizeni apod., to vSe vSak v neprospéch celkové hmotnosti
vozu, jeho dynamiky a v neposledni fad¢ i emisi jako oxid uhli¢ity. Jednou z novych me-
tod vyroby je, pomoci uhliku. Je totiz skoro o polovinu lehéi jako ocel, ale je bohuZel o
¢tvrtinu draZsi.

Jako odbornik na uhlik a jako distributor se spole¢nost XY CarboTech stala velice dilezi-
tym dodavatelem v priimyslovém, potazmo automobilovém priimyslu. Skotepiny karbono-
vé technologie jsou velkym viidcem této doby, at’ uz se jedna o zédvodni vz ¢i rodinny.
Skofepiny produktu jsou vyrobeny z lehkého, pevného a tvrdého materidlového plastu,

ktery v sob¢ skryva obsah s uhlikovym vldknem.

CarboTech produkuje nékolik komponentli pro automobilovy primysl, jako napiiklad
strukturalni dily, ve kterych je zahrnut nosnik kiidla, struktury zad bokd a ¢elni struktury.
Mezi aerodynamické dily mizeme zatadit zadni spoiler, podlahy vozu a zadni a ptedni
difuzor. Kdyz hovotime o plasti, jedna se zejména o komponenty dvefi, stfechy, ochranné-
ho oblouku a kapoty motoru. V oblasti vnitiniho prostoru vozidla se pak jedna nejvice o

prvky obloZeni dvefti, sedadel, dvefnich madel a palubni desky.

Obr. ¢. 9, Hotové vyrobky — pruziny a stabilizator, interni dokumenty firmy
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6.2 Vyrobni proces

Usek vyroby je rozdélen na dva samostatné provozy — vyrobu pruzin a vyrobu stabilizatort
(pInych a trubkovych), které probihaji v oddélenych vyrobnich halach. Oba vyrobni provo-
zy se od sebe nachazeji zhruba 1 km, takZe materidl a suroviny se pievazeji pomoci paleto-

vych voziki, vysokozdviznych voziki ¢i v nakladnich autech.

Obré. 10, Modelovy stabilizator, foceno autorem

Vstupnim materidlem pro vyrobu pruZzin jsou draty riznych priméri, které se za studena
tvaruji na navijecich automatech. Po vytvarovani prochéazi pruziny dal$imi fazemi vyroby -
popousténi, blokovani, tryskani, lakovani, znaceni a baleni. Pfi vyrobé pruzin na sebe jed-
notlivé faze vyroby bezprostiedné navazuji a proces zpracovani jedné vyrobni zakdzky

byva zpravidla ukoncen.

Vstupnim materidlem pro vyrobu stabilizatori jsou ty¢e nebo trubky riznych pramért.
Nejdiive se material za studena ohyba nebo lisuje na pozadovany tvar. Nasleduji dalsi faze
vyroby - Uprava konct stabilizatorti, popousténi, tryskani, lakovéani, znaceni, u nékterych
typli montaZz dalSich dilt (gumova liZzka, objimky, tahla apod.), kone¢nou fazi je baleni.
Kapacity jednotlivych lis jsou omezené a piestavba stroje na zpracovani materialu jiného
priméru muze trvat jednu az dvé smény. Proto se z divodu uspory nakladt material vEtsi-
nou lisuje ve vétsim mnozstvi do zasoby. Tyto polotovary jsou ulozeny ve skladé rozpra-
cované vyroby a podle objemu odvolavek od zakaznikl pak prochazeji dal§imi fazemi vy-

roby.
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Prubéh vyrobni zakazky se eviduje v systému XPPS, coz je interni informacni systém pod-
niku, v némz jsou veskeré polozky evidovany. Je zadano mnozstvi konkrétniho vyrobku,
které ma byt vyrobeno, a datum zahajeni vyroby, nasleduje vybér pracovniho postupu a
kusovniku materidlu. Tim je soucasné v systému vystaven pozadavek na vyskladnéni mate-
ridlu. Ovéfi se kapacity jednotlivych stroji s ohledem na ¢as potfebny na vyrobu daného
poctu kust vyrobku a zasoby potiebného materialu na sklade€, vystavi se vydejka a potieb-
ny materidl se odveze k uréenému stroji. Mistr obdrzi seznam vyrobnich zakazek na dany
den (sménu) a mzdové listky (pro kazdou zakazku a kazdou vyrobni operaci), které pak
pteda délnikim na jednotlivych pracovistich. Ti po ukonceni smény piedaji mzdové listky,
kde uvedou datum, pocet zpracovanych dilt, piipadné pocet zmetki a ¢as spotiebovany na
vyrobu uvedeného mnozstvi. Po zaznamenani téchto udaji do systému lze u kazdé zakazky
zjistit jeji stav — pocet jiz hotovych vyrobkd, stupenl rozpracovanosti tj. pocet vyrobkd,

které prosly jiz jednotlivymi fazemi vyroby.

Nakup materialu

Opravnény pracovnik vyplni pisemny poZadavek na ndkup materidlu, provedeni opravy
nebo poskytnuti sluzby a pfedd ho ndkupnimu odd¢€leni. Oddéleni ndkupu zasle poptavku
na mozné dodavatele pro stanoveni ceny objednavky a terminu dodani. V nékterych piipa-
dech je dodavatel predepsan (s ohledem na nutnost dodrzeni technologické kdzn¢) a nelze
jej ménit, nebo je s dodavatelem uzaviena smlouva a sjednany ceny predem. Po doplnéni
dodavatele (nebo vice dodavatell), celkové ceny budouci objednavky a terminu dodavky je
pozadavek ptredlozen vedoucimu vyroby, fediteli zavodu, ptipadné jednateli. Po schvaleni
pozadavku vystavi odd€leni nakupu v systému XPPS objednavku a zaSle ji dodavateli
faxem, e-mailem nebo postou. Cislo objednavky zaznamena do pozadavku a pieda kopii

pozadavku do Gc¢tarny — odd¢leni kontroly faktur.

Objednavani ptfimého materidlu je v kompetenci disponenta pfislusného vyrobniho utvaru
na zakladé ramcové celoro¢ni objednavky a pozadavku vyroby.

Stav jednotlivych objednavek lze zjistit pfimo v systému XPPS, ktery obsahuje vSechny
polozKy z vystavenych objednavek, v piipadé vykryti objednavky i datum, kdy byl materi-

al ptijat nebo poskytnuti sluzby zaznamenano.
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Prijem materialu, skladova evidence

Pii fyzickém pfijmu materidlu zaznamena pracovnik logistiky na zaklad¢ dodaciho listu
nebo piedavaciho protokolu jeho prijem v systétmu XPPS, tim dojde ke sparovani
s objednavkou. Piipadné cenové ¢i mnozstevni rozdily oproti objednavce se zjistuji az

V procesu kontroly piijatych faktur.

V systému XPPS se sleduje pouze piimy material, nakupované dily a polotovary, které
jsou urceny k vyrobé, ptip. nakoupené hotové vyrobky, pficemz kazdé4 polozka ma jedno-
znaéné oznaceni (Ident). Materidl je pfi piijmu zaevidovan v tzv. piipravném skladu a te-
prve po kontrole a odsouhlaseni pracovnikem z oddéleni kvality je uvolnén k uskladnéni a
dale se eviduje na pfislusném sklad¢. K jeho vyskladnéni dochdzi v systému XPPS na za-

klad€ kusovniku materidlu pfi zadavani vyrobnich zakazek.

Ostatni material si pfevezme odpovédny pracovnik a jeho dal$i evidence zavisi na povaze
materialu. Pro evidenci materialovych polozek, které nejsou uréeny k okamzitému pouziti,
slouzi skladové karty, urcené pro rucni evidenci pohybli a kone¢ného stavu, které vedou

odpovédni pracovnici.

V systému XPPS jsou evidovany rovnéz ptepravky pro uskladnéni a prepravu hotovych

vyrobkd, které jsou ve vétsing pripadli majetkem zakaznik.

Obr.¢.11, Proces evidence materidlovych zdsob, interni dokumenty firmy, upraveno autorem
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Aplikace filozofie in-house

In-house je typem procesu vyroby tzv. na domaci pud¢, ktery hojné¢ vyuziva i spole¢nost
XY, ktera je znala v celém procesu. Z toho plynou uréité vyhody, které se poji se zakom-
ponovanim nasich pracovnik do prace, kterou by tfeba mohli dé€lat i firmy jiné napt. v
podobé¢ outsourcingu. Aplikovanim filozofie a dodrzovani potfebnych standard procesu
in-house dosahl podnik integrovaného systému, kdy je vyrobek uvnité podniku po celou
dobu jeho vyrobniho cyklu. Materidl projde kalenim, studenym tvarovdnim a celkovou
povrchovou tpravou. Podnik disponuje technologiemi na patficné trovni a muze zarudit

vysokou kvalitu svym odbératelskym zakazniktim.

Filozofie in-house ma v sobé zakotvenych nékolik zakladnich pilifi. Pro pfedstavu mezi né
patii procesné orientovana a procesné¢ blizka spoluprace se zakazniky a s uznavanymi vy-
zkumnymi institucemi, kompletn¢€ samostatna produkce véetné vyroby vlastnich néstrojti a
nafadi, uceleny environmentdlni management a management kvality se zaméfenim na
uspokojeni zédkaznika a v neposledni fad€ jde také o motivovani pracovnikil, neustaly tré-

nink s nimi na vSech urovnich zapojenych do vyrobniho procesu.

6.3 Stabilizatory

Hlavnim ukolem stabilizatori u vozidla je zmenSeni naklopeni karoserie pii prijezdu

zataCkami. Stabilizator je umistén napti¢ vozidla a je spole¢ny pro ob¢ kola téze napravy.

Bézné provedeni stabilizatoru byva oznacovano jako ,,U". Zkrutnd ty¢, ktera tvofi
stabilizator, je ve dvou mistech upevnéna oto¢n¢ na ram vozidla. Konce jsou spojeny s

pravym a levym kolem téZe napravy tak, aby se vychylky pfenasely na zkrutnou ty¢.

Podle typu vozidla a také podle toho, pro jaky provoz je vozidlo ureno, mize byt
stabilizator pouzit pouze na predni nebo zadni napravé nebo na obou napravach. Najedou-
li obé kola téze ndpravy na stejné vysokou nerovnost, zkrutnd ty¢ se pouze pootoci v

pryzovych pouzdrech, aniz by se zkrucovala.

Najede-li na piekazku pouze jedno kolo, bude se pohybovat smérem k vozidlu a rameno
stabilizatoru se bude natacet nahoru, zkrutna ty¢ tento pohyb pienese i na druhé rameno,
které se bude pohybovat ve stejném smyslu, bude stlacovat ptislusSnou pruzinu a tim se

naklopeni karosérie zmensi.
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Pti prijezdu zatackou se bude vnéjsi pruzina stlaCovat vice nez vnitini, na vnitini strané
vozidla se bude rameno zkrucovat smérem nahoru a bude tak svoji tuhosti plisobit proti
pruzing.

Obr.¢. 12, Naprava automobilu, interni dokumenty firmy, upraveno autorem

Stabilazatory maji urcitou tuhost, ta je dana jak jeho materidlem, tak i délkou ramen.
Spole¢nost XY se zaobira vyrobou stabilizatord plnych i trubkovych. Oba maji
jednoznacnou vlastnost, ktera spociva v 50% ubylé vahy. Trubkové stabilizatory se podili
40% na celkovém odbytu podniku, tloustka je v rozmezi od 10 do 40mm. Oba typy

stabilzatorti vzniknou z jedné pevné tlusté plné kulatiny.

Népravové pruziny

Jsou umistény na vozidle mezi napravou a ramem, ptfi¢emz kazdé kolo mé sviij tlumic.
ZlepsSuji jizdni vlastnosti a bezpecnost vozidel. Tvaruji se na CNC strojich ve studeném
stavu. Pruziny lze tvofit do vS§emoznych tvarti svinovanim kvalitniho dratu z chromové a
kfemikové oceli. Chrom zvySuje korozni odolnost ocele, zlepSuje pruznost a kiemik

zvysuje kalitelnost.

Jsou svinovany z kvalitniho dratu z chromové a kiemikové oceli, kalené a popousténé
v oleji dle normy DIN 17223 p. II. Chrom jako slozka slitiny zvySuje korozni odolnost
ocele, zlepSuje pruznost a brzdi relaxaci napéti, kfemik zvySuje kalitelnost a také brzdi

pokles tvrdosti béhem popousténi.
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6.4 Technologicky postup

Vyroba samotného stabilizatoru je velmi sotisfikovanou a specifickou praci. Stabilizator
postupné prochazi nékolika vyrobnimi cykly, pficemz na kazdém vyrobnim stroji se jedna
o odli$ny zpisob zpracovani produktu. V prvni fizi mame stabilizator jen jako ocelovu
rovnou ty¢, ale postupné pomoci tvarovani, zahiivani konct a jejich tvarovani az ptes
tryskani a lakovani je hotovy stabilizator uschovan do krabice, kde je spolu s ostatnimi

hotovymi produkty pfipraven na baleni a distribuci k odbérateli.

Technologicky postup pri vyrobé stabilizatoru:

Tvareni (lisovani)

V Uplné prvnim kroku vyroby stabilizatoru dochdzi ke zméné tvaru materialu. Material,
jenz je prozatim rovnou ocelovou ty¢i, se ohyba do pozadovaného tvaru. Podle pozadavki
zakaznika je ty¢ ohybéana rliznymi sméry, popiipadé€ zplosténa na konci tak, aby mohly byt
vyvrtany zavity pro uchyceni stabilizatoru do napravy. Prace na ohybech u ty¢i jsou

rozdélovany na jednotliva pracovisté podle koncovych odebirajicich zdkaznikd. Jedna se o

lisovaci linky, samostatné lisy a ohybaci stroje.
Popousténi

Jednd se o tepelné zpracovani, které davd materidlu pozadované vlastnosti. Dochazi ke
zpevnéni stabilizatoru a ke zvySeni jeho pruZznosti. Popousténim na pozadovanou teplotu se
odstrafiuje vnitini pnuti materidlu. Provadi se pomalym ohfatim materidlu na tzv.

popoustéci teplotu.

Zakalend ocel je kiehkd a nachylnd k praskani. Aby se trovén vnitinitho pnuti snizZila a
zlepsila se houZevnatost musi vzdy po zakaleni nasledovat popousténi. Popusténi je ohfev
zakalené oceli na 150700 stupna Celsia, mtze byt vSak i vice. Pfi popousténi se zakalena
ocel pomalu ohieje na popoustéci teplotu. Udrzuje se po dokonalém prohiati na této

teploté po dobu zvlast rovhomérné, aby nevznikla nova tepelna pnuti.

Tryskani
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Tryskéani je metoda pouzivand k ¢iSténi, zpeviiovani nebo lesténi kovi.Ohnuté tyce jsou
zavéSeny na specialni ram pro uchyceni vice stabilizatord najednou, které jsou pak
nasmérovany do prostoru, kde dochazi k ostielovani stabilizatori pomoci malych brokt.
Broky dopadaji na ty¢e ze vSech moznych sméra a opracovavaji tak povrch pro néasledné
lakovani. Na stabilizatorech vznika tenky film, ktery je lehce zvrasnény tak, aby na ngj slo
v dalsi fazi dobfe lakovat. Dochézi tak k oc€iSténi povrchu a zaroven zmizi nejjemnéjsi

praskliny, které mohly vznikout ohybanim za studena.
KrouZzkovani

KrouZky se na tyc€e pfidavaji z n€kolika diivodi, tim hlavnim je uchyceni mezi Sroubem a
napravou, tak aby bylo vSe pevné spojeno a nebyla zde vile. Krouzky jsou velmi ¢asto
navlékany na tycCe jiz pted prvnim ohybem, protoze pak je jejich navleceni velmi obtizné.
Po navleceni jdou ty€e na krouzkovaci stroj, ktery krouzky ptesné umisti na pozadované
misto tak, aby drzely stabilizator ve spravné pozici na naprave. Pokud dochazi k navlékani
krouzki az po ohybani, jedna se o zdlouhavou praci, u které je potieba pouzit kladivo. Pii
tomto kroku se mizeme casto setkat s velkymi Casovymi ztratami. Zakaznik si urcuje,
jestli budou krouzky navleeny pied nebo po tryskani. Cas od ¢asu jsou provadény tzv.
zakaznické audity, které maji poodhalit nesrovnalosti v technologickém vyrobnim postupu

firmy.
Lakovani

Proces lakovani nasleduje vzdy az po otryskani kovovymi broky. Lakovani dava materialu
ochranu pted vnéjSimi vlivy jako je tfeba vlhkost nebo rizné formy necistoty. Vzhledem k
tomu, zZe pii pouziti zdvésného systému dojde k nedostatecnému nalakovani mist, kde je
ty¢€ uchycena na zavésné forme, dochazi k tomu, ze v lakovné je nutno néktera zbyld mista

dolakovat ru¢né.
Baleni

Baleni je zavére¢nou fazi vyrobniho cyklu produktu a probiha do pfedem ptipravenych
kontejnert, do nichz pracovnici ukladaji stabilizatory na sebe, popiipadé jednotlivé vrstvy
odd¢luji papirovymi kartony dle pozadavku zékaznika, aby se lak hned neposkodil. Velka
pfepravni bedna je vzdy oznacena podle toho, o ktery konkrétni projekt se jedna, je na ni

tzv. pfepravka s ozna¢enim identu, mnozstvi, odpovédné osoby a mista ulozeni.
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7 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Jednotliva pracovisté ve vyrobni hale stabilizatori jsou usporadana dle navaznosti kon-
krétnich vyrobnich operaci po sobé. Prvni je lisovani, poté popousténi, krouzkovani, trys-
kani a posledni ¢innost je lakovani. Ve vyrobni hale stabilizatoru pievazuje predmétné
usporadani pracovist. Jednotlivé vyrobni bunky jsou uspiadany procesné a vyrobni stroje
jsou tedy fazeny v zavislosti na jednotlivych vyrobnich operacich. Zjednoduseny ndkres

layoutu vyrobni haly popisuje obrazek nize.

Obr.¢. 13, Layout vyrobni haly, interni dokumenty firmy, upraveno autorem
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Cela vyrobni hala se rozklad4 na relativné velkém prostoru a je v ni uspotadano znacné
mnozstvi strojii a mens$ich zafizeni. Nazorny layout bude nize vysvétlen a rozepsan podle

na sebe navazujicich ¢innosti, jak na sebe navazuji ve vyrobnim cyklu.

V levé horni ¢asti layoutu se nachazi nejvétsi lis DKB Al7. Na tomto lisu dochazi k ohy-
bani konci ty¢i. Stroj provadi i ohyby v celé délce stabilizatoru, jedna se jen 0 typ objed-
navky. Po dokonceni pracovniho tkonu padaji ty¢e do zésobniku, kde je pracovnik odebi-

ra. stanovisté 1 viz. obr.

Obr.¢ 14, Lis DKB A17, foceno autorem

Kieserling je dal$im lisovacim strojem napravo od ptedeslého lisu. Tento stroj disponuje
velkou tla¢nou silou na surovou ty¢ stabilizatoru a zaroven dokéze pred slisovanim nahiat
oba konce tyce. V dalsi fazi operace stroj stlaci paku a v obou koncich se vytvoti zplostélé

otvory o primeéru zhruba 1 cm. stanovisté 2 viz. obr.

Obr.¢. 15, Lis Kieserling, foceno autorem
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Popoustéci pec je dalsi planovanou zastavkou pii kazdém vyrobnim kroku stabilizatoru.
Jedna se zde o vyprofilovani a tzv. brokovani stabilizatoru. Jde o proces, kdy zavésny ram
naplnény stabilizatory jde do popoustéci pece, zde se napted peclivé vzduchem vysttikaji
drobné necistoty a nesrovnalosti na dezénu produktu, pozdé¢ji se nanese jemny filtr malych

brokovych kulicek, ktery slouzi k celkovému zpevnéni, ztuzeni a doda materialu jinou
krystalickou mfizku. Pravé proto, aby v dalsim kroku u lakovny mohl jit lak na stabilizator

snadno nanaset, proto stabilizator z pece ma lehce zdrsnény povrch. stanovisté 3 viz. obr.

Obr.¢. 16, Popoustéct pec, foceno autorem

Nize uvedené foto ukazuje zaveésny ram na stabilizatory, jenz koluje postupné kazdym pra-
covistém. U kazdého stroje se vykona jiny potiebny ukon na stabilizatoru a opracované
stabilizatory mohou pokracovat dale. Poslednim stanoviStém je lakovna, kterd je vzhledem
k velkému vyuZiti mista konstruovana tak, aby zabirala jen malou ¢ast plochy pracovisté.
Tudiz v posledni fazi vyroby Zene mechanicky motorek se stabilizatory smérem nahoru
jakoby do prvniho patra, kde operuje jen pracovnik pro kontrolu jiz nalakovanych stabili-

zétord. Ten provadi kontrolu, udrzbu a stara se o to, aby vse bylo v potaddku. stanovisté 4 viz.

Obr.¢. 17, Zavesny ram, foceno autorem
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7.1 Analyza vybranych pracovist’ strojnich list

Analyza prichodu stabilizatoru lisovacim strojem Kieserling (prac. ¢. 2)

Material v podobé ocelovych ty¢i je dovezen ze skladu surového materialu kulatin k liso-
vacim linkam, pfipadn€ k ohybacim strojim. Zalezi na typu zakéazky ¢i rozplanovani vyro-

by, a také na zakaznikov¢€ prani.

Prvni véc, kterou musi pracovnik udélat po navezeni materialu k lisu, je naskladani rov-
nych ty¢i (kulatin) do kusovniku. Pokud se jedna o zakazku, jejimz vystupnim produktem
je stabilizator s narazenymi krouzky, musi tyto krouzky byt nasazeny jesté pied praci lisu.

Po naplnéni kusovniku na maximum je stroj ptipraven a lis si tyce jiz odebira samostatné.

Samotna lisovaci linka je sloZzena ze dvou po sobé jdoucich list. V minulych letech, kdy
jesté firma nedisponovala takovou technologickou vyspélosti, zde fungovala podavaci stro-
jem fizena ruka. Ta byla ov§em relativné pomala a cely vyrobni cyklus tak trval delsi dobu.
Proto se firma snazila lis lehce pieinstalovat a dnes jiz podnik pouziva maly kovovy pietr-

zity pasovy dopravnik, ktery ty¢ dopravi na dalsi vyrobni operaci v lisu.

V piipadé, ze dojde k jakékoliv poruse u prvni operace lisu, jimzZ je nahfivani obou koncti
stabilizatoru, dochazi automaticky k pozastaveni procesu. Po opravé poruchy ¢i odstavky u
prvni operace lze stroj uvést opét do chodu. Z operace nahfivani tyc¢i jede ty¢ na druhou
operaci. Ta tkvi ve stlaceni tlakové vzpéry na oba konce tyce. V nadchdzejici operaci, kdy
je ty¢ potad dostatecné zahtata (az na 800 stupiitl), dochézi k dal§imu stlaceni druhé paky
na konce tyce, ktera umozni ve stlacenych koncich ty¢e udélat zhruba centimetrovou diru v
podobé¢ kruhu. Dérovana slisovana ty¢ po téchto operacich vypadne dold, do dalsiho za-

sobniku, odtud ji musi pracovnik znovu uchopit a ulozit do kontejneru pro hotové vyrobky.

Potieba vymény formy u lisu nastava pii vyrob¢ jiné zakazky, kde jsou na stabilizatoru
odli$ng€ tvarované ohyby. Tvarovaci forma vazi 10 tun a je nutno ji navézt vysokozdviz-
nym vozikem, cozZ v celkovém dusledku mlze vést az k tomu, Ze celd vymeéna trva celou
jednu sménu. Po vyméné musi odborny pracovnik obslouzit nastaveni lisu, které zabere
alespon dal$i 3 hodiny. Pfi zmén€ pouze priméru vstupni tyce je nutné vymeénit uchyty v
lisovaci lince. Zde nejvice zalezi na samotném pracovnikovi, na jeho zru¢nosti a rychlosti

stroj pfetypovat, v bézné praxi vSak uvazujeme v fddech maximalné desitek minut.
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Analyza prichodu stabilizatoru lisovacim strojem Richtpresse (prac. ¢. 5)

Spole¢nost disponuje 8 stroji Richtpresse, které obsluhuje 8 pracovnikti provadéjicich stej-
né ukony u jednotlivych rovnacich lisii. Postup u rovnaciho lisu Richtpresse mizeme shr-
nout do tfech zakladnich pracovnich operaci, které musi stroj a pracovnik vykonat, aby byl

vyrobek kvalitng a s piesnosti podle standardu zhotoven.

Konkrétni postup €ili prvni krok spociva v uchopeni duté kulatinové tyCe a vlozeni jej do
zasobniku stroje. Stroj si ty¢ uchopi a postupné ohne na obou jejich koncich tak, jak je pre-
dem v systému nadefinované podle zakazky. Po ohnuti konct pracovnik ty¢ znovu uchopi
a je pfipraven na druhy krok, pfi némz ze stolu, ktery se nachazi bezprostfedné vedle n¢j,
vezme 2 malé Zelezné trubicky. Tyto trubicky jsou téz duté a pracovnik ma za kol kazdou
jednu trubicku vzit vsunout ji do jednoho konce tyce, otocit se ke druhému konci stolu, kde
je tlatné rameno. Pracovnik stlaci paku a tim uda pokyn stroje pfipevnit trubicku do konce
stabilizatoru (tyce). Po stlaceni zGstava trubi¢ka pevné pfichycena uvnitf stabilizatoru. Ten

samy proces musi samoziejmé pracovnik vykonat i z druhé strany tyce.

Kdyz jsou obé& trubicky pevné zasazeny v obou koncich stabilizdtoru, miize pracovnik
prejit ke tfetimu poslednimu kroku. Tento krok spoc¢iva ve vizualni kontrole jiz hotového
stabilizatoru z ptedeslych operaci. Kazdy pracovnik ma ve svém pracovisti stiil, na kterém
je forma pro stabilizator. Pracovnik tak stabilizator vloZi do formy a peclivé zrakem a hma-
tem zkontroluje, zda je stabilizator hotov podle danych parametri a jestli v pofadku nased-
ne do formy. Po tomto ukonu, kdyZ je i tieti operace se stabilizatorem Uspésna, pracovnik

uloZi stabilizator do kontejneru hotovych vyrobkii.

Obr.¢. 18, Stlacent trubicky do stabilizdtoru, foceno autorem, Obr.¢. 19, Rovnaci stiil, foceno autorem




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

7.2 Snimek pracovniho dne - Richtpresse

Nameér probéhl 11.3.2015 v ranni smén¢ od 6 do 14 hod. Snimek pracovniho dne byl na-
méfen na hale 2 u rovnaciho lisu Richtpresse ¢. 4 v objednavce byl ident ¢. 090362, v

softwarovém programu spolecnosti pod nazvem XPP-S:25-004. interni materidly spolecnosti

Tab.¢. 2, Snimek pracovniho dne u rovnaciho lisu Richtpresse, vytvoreno autorem

Cas Ukon Pocet minut
6:00-6:09 chystani a pfiprava materialu 10
6:09-6:17 prace na stroji 8
6:17-6:20 prostoje (povidani si s kolegou) 4
6:23-6:43 vizualni kontrola na rovnacce 20
6:44-7:20 prace na stroji 37
7:20-7:23 chtize pro material 4
7:23-7:39 vizualni kontrola na rovnacce 16
7:39-8:35 prace na stroji 56
8:35-8:44 ¢isténi hrotu ohybace lisu 9
8:44-10:58 prace na stroji 134

10:58-11:00 navezeni nového kontejneru 2
11:00-11:30 prace na stroji 30
11:30-12:00 planovana piestavka 30
12:00-14:00 préce na stroji 120
Celkem 480

Celkova opravdu uskute¢néna prace na stroji Richtpresse u uvedeného nameéru ¢inila do-
hromady 395 minut, z toho nepfidana hodnota (ostatni ¢innosti) trvala v délce 85 minut. Z

celkového disponibilniho ¢asu 480 minut tak Cista prace predstavuje necelych 83%.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Na obrazku nize 1ze vidét grafické znazornéni a procentudlni vyjadieni v§ech tkond u rov-

naciho lisu Richtpresse.

Obr.¢. 20, Snimek pracovniho dne u stroje Richipresse, vytvoieno autorem

. M prdce na stroji
Richtpresse
M chystani a pfiprava materidlu
m prostoje (povidani si s kolegou)
M hledani paletovaciho voziku

m chlize pro materidl

m chiize pro paletovaci vozik a
odvezeni plného kontejneru se

stabijizét0r¥ » .
= hledani materialu pro lis

= hledani nového kontejneru

prestavka

Takt time, nebo-li ¢as potiebny pro vyrobu jednoho kusu vyrobku, je obdobim mezi za¢at-
kem operace jednoho vyrobku az po jeho dokonéeni nebo-li ¢as jednoho opakovani skupi-
ny operaci. M¢feni probchlo patnactkrat a vysledny primérny Cas téchto méfeni Cini

33,684 sekund.

TT =33,6845s
__ 38 _
= 5 = 0.822=8229%
_ &0 _ . _
X=omr = 1,781 ks/min * 60 = 106,87 ks/h

x =106,87 * 0,822 = 88 ks/h

Z daného vypoctu lze zfetelné pozorovat, Ze pracovnik tak primérné vyrobi zhruba 88 ku-

su stabilizatoru za hodinu.
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7.3 Snimek pracovniho dne - Kieserling

Nameér probéhl dne 13.3.2015 v ranni smén¢ od 6 do 14 hod. Namér byl proveden na hale
¢. 2 u lisu Kieserling v objedndvce byl ident ¢. 090586, v softwarovém programu spolec-

nosti pod nazvem XPP-S:01-003. interni materidly spolecnosti

Tab.¢.3, Snimek pracovniho dne u stroje Kieserling, vytvoreno autorem

Cas Ukon Pocet minut
6:00 - 6:05 konzultace s mistrem 5
6:06 - 6:32 sefizovani stroje 26
6:33 - 6:37 hledani na pracovisti 6
6:38 - 6:47 obrusovani hlavic lisu 9
6:48 - 6:58 sefizeni hlavic 10
6:59 - 7:37 prace na stroji 38
7:38 - 7:42 naloZeni materidlu do zasobniku 4
7:43- 10:08 prace na stroji 145

10:09 - 10:25 obruSovani koncti stabilizatoru 16
10:26 - 11:30 prace na stroji 63
11:30 - 12:00 planovana prestavka 30
12:01 - 12:03 kontrola 3
12:04 - 12:15 navezeni nového materialu 11
12:16 - 12:28 pfemysleni 12
12:29 - 14:00 prace na stroji 92
Celkem 480

Celkova opravdu uskute¢néna prace na stroji Kieserling u uvedeného naméru ¢inila do-
hromady 338 minut, z toho neptidana hodnota (ostatni ¢innosti) byla v délce 142 minut. Z

celkového disponibilniho ¢asu 480 minut tak Cista prace predstavuje necelych 71%.
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Na obrazku nize lze vidét grafické znazornéni a procentudlni vyjadreni vSech tikonti u stro-

je Kieserling.
Obr. ¢. 21, Snimek pracovniho dne Kieserling, vytvoieno autorem
0 H konzultace s mistrem
Kieserling L% 5,4% _0,83% R
1,875%_1,04% H sefizeni stroje
,25% (0 g3 ® hledani na pracovisti
1,45% m obruSovani hlavic lisu
__6,25% W sefizeni hlavic
® obru$ovani konct stabilizator(
0,
v /’2’29/6 m naloZeni materidlu do zasobniku
: 4,58% M kontrola
prestavka
\-2,7%  mnavezeni nového materidlu
M prostoje
premysleni
70,4 % prace

Pfi snimku pracovniho dne byl také pozorovan takt time. Méteni prob&hlo patnactkrat a
vysledny primérny ¢as téchto méteni Cinil 12,837 sekund. Tzn. kazdych 12,837 vtefin za-
¢ne operace znovu, tudiz je to Cas od zacatku operace stroje jednoho vyrobku po jeji zho-

toveni.

TT=12,837s

33g8

x=23220704=704%
220

x = ——_ = 4673 ks/min * 60 = 280.43 ks/h

12,837

X =280,43 * 0,704 = 197 ks/h

Z daného vypoctu je patrné, ze pracovnik je schopen primérné vyrobit zhruba 197 kusii

stabilizatord za hodinu.
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7.4 Analyza celkové efektivnosti zarizeni

Spolecnost XY se nachazi ve velmi konkurencnim typu businessu, tudiz firma musi byt
znala i v takovych souvislostech jakou je celkova efektivita zatfizeni (CEZ) svého strojniho
parku. Znalost a informace, které ziskavame z CEZu davaji cenné podklady managementu

spolec¢nosti pro jeho budouci rozhodovani.

Vysoka efektivita vyuziti strojniho zafizeni je samoziejmosti spole¢nosti s vysokymi am-
bicemi. Znalost jednotlivych ukazatelii a jejich vyvoj v asovém horizontu je spole¢né s
rozborem konkrétnich ztrat z vyroby velice napomocnym nastrojem. V neposledni tade

slouzi jako podklad a podava nezbytné nutné informace pro vedeni managementu podniku.

7.4.1 Mira vyuziti list

vyuzitelny ¢as — prostoje

vyuiitelny éas

480 -85

1. Richtpresse —_—— = 0,822 =82,2 %

480 —142

2. Kieserling =0,704 =70,4 %

Vysledna hodnota u miry vyuziti listi neni zcela zavratna, promita se zde hlavné prestavka
a jiné prostoje, které maji velky podil na primérném vyuziti listi. Pracovnici také velmi

Casto stroj sefizuji a vymenuji nasady ¢i opotebené dily.
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7.4.2 Mira vykonu

pactet vyrobenych kusu x normovany ¢as na kus

vyuitelny ¢as — prostoje

2+88+33.684
480 —85

1. Richtpresse = 60,03 %

8197 = 12,837
480 —1a2

2. Kieserling = 59,85 %

7.4.3 Mira kvality

potet vyrabenych kust — zmetky

pocet vyrabenych kust

8=88—21

1. Richtpresse

=097 =97 %

. - B=197 —9
2. Kieserling =

= 0,994 = 99,4 04

Mira kvality dosahuje velmi dobrych vysledkii. Kdyz uz se firmé podafi zachovat proces
vyroby v chodu po delsi dobu bez oprav a odstavek, Ize vidét, ze kvalita findlnich vyrobkil
je slusna. V budoucnu by vSak spole¢nost chtéla dosahnout hranice kvality na stroji Kieser-

ling nad hranici 99,6 %.
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7.4.4 Celkova efektivnost zarizeni

1. Richtpresse = CEZ = 0,822 X 60,03 x 0,97 = 0,4784 = 48 %

2. Kieserling =CEZ = 0,704 x 59,85 x 0,994 = 0,4188 =42 %

Findlnim vysledkem je ukazatel celkové efektivnosti zafizeni, ktery dosahuje hodnoty u
stroje Richtpresses 48 % a u stroje Kiserling 42%. Celkova efektivnost je relativné nizka a
spole¢nost by v nasledujicich letech chtéla zvysit i tento parametr nejméné nad hranici

70%.

Je zfejmé, ze u obou stroju jsou vysledné hodnoty velmi nizké, zejména se tak déje kvuli
odstavkam na lisu Kieserling, kde se €asto na stroji provadi udrzba ¢i pretypovavani. U
ru¢niho stroje Richtpresse zaujima nejvétsi podil ¢asu vkladani dutych trubicek do koncii
stabilizatoru a také manualni kontrola na rovnacce. VeSkeré typy a druhy ztrat jsou popsa-

ny v kapitole niZe.
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7.5 Charakteristika druhi ztrat
Ztraty vyrobni kapacity technologickych zarizeni

V nejcastéjSich pripadech se jednd o druhy ztrat z vyrobnich, dopravnich a energetickych
stroju zafizeni. V ojedinélych ptipadech se firma setkava i s vypadky fidicich systému ¢i
jinymi vlivy zptisobujici snizeni vyrobni kapacity. Dale se jedné o rtizné poruchy na lisech
nebo nastrojich potfebnych k vykonu pracovni Cinnosti. Nejcastéjsi pri¢inou jsou zavady

mechanické, hydraulické a elektrické.

Dochézi tak k vypadkim ve vyrobé v prubéhu pracovniho dne ¢i pracovni smény.
V takovém ptipad¢ se linka musi pozastavit, tudiz vznikaji ztraty jak na hotovych vyrob-

cich, tak ve finan¢ni sprave.

Ztraty pracovniho ¢asu z divodu nevytiZenosti pracovniki

BohuzZel se tento druh plytvani stava relativné Casto. Jde viceméné o zavady na strojich a
technologickych zatfizenich, ztraty vyrobnich €asti operatorli nevyjimaje. Tyto ¢asové ztra-

ty vznikaji jako diisledek pfeveleni na jiné stanovisté ¢i jsou pietazeni na jiny druh prace.

Ztraty z davodu planovanych oprav a udrzby

Jedna se o pokles vyrobni kapacity z dlivodu provadéni planovanych, preventivnich, béz-
nych a jinych typd Gdrzby. Obcas se setkavame i s drobnymi opravami stroje, modernizaci
jeho soucastek ¢i vnitinich komponentt.

Samoziejmé, nejvetsi mnozstvi ztrat vyvolava implementace a dodrzovani norem metody

5S a hned v zavésu za nimi figuruji ztraty z provadéni jednotlivych kroki TPM, které jsou

vSak pro firmu nezbytné.
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Ztraty z duvodu prestavky

Pro chod vyroby je zdkonem povinna tficetiminutova piestavka pro zaméstnance relativné
ztratovym ¢asem, nicméné, jak bylo uvedeno, s touto ztratou firma musi pocitat. Opatieni
muze spocivat napiiklad v tom, zZe v pribéhu zaméstnancovy ptestavky miize vypomoct
jiny pracovnik. AvSak v mzdovém systému se nevykazuje, protoze podle zdkoniku prace

neni plnohodnotnou soucasti placené pracovni doby zaméstnance.

Ztraty z divodu vymény nastroju a serizovani

Ztraty z ne€innosti zafizeni vyplyvaji z asu na sefizovani, ktery je podminén konkrétnim
standardiim, tudiz ma i kazda operace sviij ¢as nutny k provedeni tohoto ukonu. Nejvétsim
gasovym objemem je pietypovani zatizeni na jiny strojni typ vyrobku. Cas, kdy stroj stoji,
se pocitd od posledniho vyrobeného kusu produktu po prvni kvalitni kus vyrobeny po pie-
typovani ¢i sefizovani. Tento Cas se uvadi v€etné prostojii vyvolany hledanim pattfi¢énych

nastroju, ptipravou apod.

Ztraty z duvodu sniZeného vykonu

Strojni ztraty vzniklé napiiklad z divodu nestandardni kvality na produktu tzv. nestan-

dardni kusy. Tyto produkty se tak vicemén¢ stavaji odpadem.

Nizsi vykon strojii zpsobeny snizenim poctu obsluhovanych zaméstnancti — operatord.
Podobnym aspektem je i zauCovani novych zaméstnancu se stroji v praxi. Opa¢nym sme-
rem jdou ztraty, pokud neni zajiStén dostatek profesionalnich pracovnich sil. Ztratu totiz
mizeme vnimat jako rozdil mezi standardnim a skute¢n¢ odvedenym vykonem vyjadienou

penézné €1 v ur€itém casovém intervalu.

Zavady na lisech jsou vétSinou ndhodného charakteru, nejcastéjsi pficinou je stafi zatizend,
klimatické podminky, technicky stav stroje, opotfebovani soucastek aj. Evidence opakova-
nych nebo chronickych zavad se ve firmé nevede, avSak vyskyt riznych abnormalit se za-
znamenava do specialniho formulare. Tento formulai musi obsahovat popis zavady a mista
na stroji, datum vzniku, typ poruchy, zpisob opatieni a odstranéni zavady a podpis odpo-

veédného pracovnika.
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Zavér analyzy soucasného stavu

Tento souhrn hodnoti poznatky vyplyvajici z aktualni analyzy soucasného stavu ve firmé
XY. Na zaklad¢ vysledkt hodnoceni budou navrZzena opatieni a metody vedouci ke zlep-
Seni stavajici situace.

Ze snimkii pracovniho dne bylo zjisténo, ze zna¢né mnozstvi asu smény zabird pracovni-
kovi pfetypovani stroje, jeho opravy ¢i ¢astecna sefizovani. Pokud jsme napiiklad v situaci,
kdy se musi vymeénit cela forma lisu, mize se vyména protahnout a lis je az na 4 hodiny
odstaven. Zhruba hodinu trva vymontovani nitra lisu, jeho transport do skladu nastroji a
navezeni nové formy. Instalace formy zabere druhou hodinu a zbylé dvé hodiny trva sefi-

zeni na novy typ vyrobniho procesu.

U rannich smén se stroje primérné rozjizdéji az po prvni ptulhoding, protoze operator na-

stavuje lis pro dany typ stabilizatoru, poptipadé€ provadi planovanou udrzbu.

Vysoky podil ¢asii sefizeni rovnéZ ovliviluje efektivni vyuzivani strojniho zatizeni. Opera-
tofi musi Vv mnohych ptfipadech ménit, utahovat nebo namérovat hlavice lisu, které jsou
sty¢nymi body pii tvarovani stabilizatord. Jako sledovatelna a métitelna polozka pro vyu-
zivani strojniho zatizeni je zaveden ukazatel CEZ, jakozto zakladni parametr jednotlivymi

mezi odchylkami u zafizeni.

Na zéklad¢ zhodnoceni pracovisté z hlediska vizualizace, potadku a Cistoty bylo zjisténo,
Ze se na pracovisti nachazeji zbytecné véci, pracovisté je znecisSténé unikajicim olejem a
rovnéZ postrada prvky vizualizace. Na zéklad¢ tohoto zjisténi bude na ptipravné pracoviste

pted lisovanim aplikovana metoda 5S a prvky vizudlniho managementu.
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III. PROJEKTOVA CAST
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8 VYMEZENI PROJEKTU A ZAVEDENI VYBRANYCH METOD PI

Uvodni informace
Nazev projektu: Projekt uplatnéni vybranych metod PI ve spole¢nosti XY, s.r.0.
Projektovy tym: Bc. Martin Zatloukal — student UTB ve Zling, obor PI

Ing. Petr Bri$, CSc — vedouci diplomové prace

Cile projektu

Hlavni cil projektu: Zavedeni metod primyslového inzenyrstvi na pracovistich u strojnich

linek
Dil¢i cile: Méteni efektivity strojniho zatizeni (CEZ), 5S a vizualizace pracoviste,

TPM a optimalizace vykonovych norem

Rizika projektu
Neochota pracovnikll nebo vedeni se zavadénim zmén
Neochota pracovnikl k poskytovani informaci

Nezvladnuti naplné casového planu
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Casovy plan projektu

Obr. ¢ 22, Casovy plin
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9 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENI

Na zakladé vystupti analyzy soucasného stavu bylo navrzeno zavedeni nasledujicich metod

a opatfeni:

e Systém pro hodnoceni efektivnosti vyuziti lisu,
e gsystém planované udrzby,

e systém preventivni udrzby,

e 58S avizualni pracoviste,

e nastaveni standardizace Cinnosti samostatné drzby TPM u listi.

U systému méfeni vykonnosti strojii a analyzy ztrat u listi je optimalni variantou pouZit
analyzu CEZ. Ve spole€nosti XY jsou vSechna potiebna data pro vypocet analyzy celkové

efektivnosti zafizeni a analyzy ztratovych ¢ast dostupna.

Standardizace samostatné udrzby se musi soustiedit na zpiehlednéni a kontrolu jiz zavede-
nych standardi nebo se pokusit vytvofit takovy standard, jenz je piesny pro dany typ pra-
covisté¢ a ukonil na ném. Vyrobni pracovnici a mistii by se méli vice zapojovat do TPM
udrzby u listi naptiklad tim, Ze budou postupné vice zvySovat jednotlivé kroky preventivni
udrzby. Operator ¢i obsluha lisu by poté méla byt schopna zvladat 1 jinou nez jednostupiio-
vou uroven udrzby, jde tak dale napiiklad i o operace jako je zakladni prohlidka lisu a vi-
zualni kontrola, CiSténi stroje a jeho okoli, doplnéni oleje a ostatnich nutné potiebnych

provoznich kapalin.

Vypracovani vizudlnich standardl pro pracovniky je stézejni zalezitosti systému planované
udrzby. Vedouci pracovnici by méli pracovnikim vytvofit ur€ity standard napt. pomoci
fotodokumentace standardizovanych ucelené spravnych postupi preventivni udrzby. Aby
vSe koordinované fungovalo, nestaci jen zapojeni pracovnikii udrzby strojii do ¢innosti, ale
je potieba delegovat ¢ast ukontll i na obsluhu (operatory) stroje a tudiZz ponechat tdrzb¢ jen

takové ¢innosti, které potfebuji vynaloZeni technické zpusobilosti, znalosti a specializace.

Pro realizaci metody 5S bylo vybrano pfipravné pracovisté pied lisovanim. Zakladnim
cilem této metody je dosaZeni Cistého, prehledného, uspofadaného a organizovaného pra-
covisté. Nastrojem k jejimu dosazeni by mél slouzit vypracovany katalog opatieni a stan-

dard ¢isténi.
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Standardizace samostatné udrzby se musi zaméfit na dva body: kontrolu stavajicich stan-
dardl a tvorbu novych. Pracovnici museji zvladat zékladni operace jako je Cisténi lisd,
doplnéni olejt, drobné udrzbarské opravy — dotazeni hlavy, vyména civek. Pravidelna sko-
leni jsou potiebna pro uchovani informaci, ale také pro tvorbu novych znalosti. Idealn¢ by

m¢éli byt vSichni pracovnici schopni pietypovat kterykoliv lis.

Planovana udrzba se bude tykat pfedev§im vypracovani seznamu vSech Cinnosti udrzby.
Na tomto listu budou uvedené potfebné pomuicky a délka ¢asu, ktery tato ¢innost zabira.
Cilem je ponechat udrzbé jen takové c¢innosti, které vyZzaduji odborné technické znalosti
nebo specializaci. Vhodnym doplitkem seznamu ¢innosti by byla fotodokumentace postupi

preventivni udrzby.

Zavedeni metody 5S bylo navrzeno pro celé pracovisté. Lze z n¢j dobfe odvodit moznosti
vizualniho znaceni transportnich cest, mist pro bedny, néstroji udrzby a dalsi. Je vhodné
provést metodu 58 jednotlive, pro kazdé pracoviste, aby byly zasazeny i ty nejmensi detai-
ly.

Skoleni pracovnikil jsou potiebnd k aktualizaci potfebnych informaci, k seznameni se s

metodami a ke kontrole jednotlivych krokii zavadéni metod.

Cely tento projekt by méla zastfeSovat informacni tabule, na které budou vyvéSeny veskeré
informace tykajici se zakladni udrzby strojd, feSeni poruchovosti, se seznamy workshopti

konanych na pracovistich.

Po nékolika prvotnich namérech a po konzultaci s mistrem a vedoucim vyroby bylo potvr-
zeno, ze § rovnacich strojii, kterymi spolec¢nost disponuje, nepiindsi optimalni vysledky.
Druha operace - vkladani trubi¢ek do stabilizatoru je oznacena jako uzké misto v procesu.
Praveé zde dochazi piiblizné ke zdvojnasobeni pribézné doby vyrobni operace - vyrobniho

taktu.
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9.1 Systémovy navrh pro hodnoceni efektivnosti vyuziti listi

Spolecnost se aktudlné zabyva systémem hodnoceni efektivnosti lisi pomoci metody CEZ,
tedy celkové efektivnosti zafizeni. Data a informace, které jsou zjistény pro vypocet miry
vykonu, vykonu a kvality jsou podporovany celopodnikovym softwarovym systémem
XPPS. Program je velice schopny a propojeny s celkovym systémem podniku, Ize tak na
ném zaznamendvat mnoho diilezitych parametri z vyroby, napf. pocet vyrobenych kust,
vyuzitelného Casu strojli aj. Tato data kazdy den sbiraji a vkladaji do systému vedouci pra-
covnici vyroby. S daty z programu XPPS pracuji vSechny useky v podniku a jejich ¢innosti
jsou tak pIn€ provazané, napt. denni udaje o vyrobeném poctu nestandardnich kusi tzv.

zmetkl vkladaji do systému pracovnici managementu kvality.

Spole¢nost XY potazmo jeji vedouci pracovnici a management by pro spravné fungovani
hodnoceni efektivnosti stroji se museli nejprve dohodnout na uré¢itém sjednoceni celopod-

nikové terminologie.

V konkrétnich pifipadech, kdy na lisech zrovna neni napldnovand Zadné zakézka a probiha
zde naptiklad vyména mechanického nastroje nebo pletungu, neovliviiuje tato odstavka
celkovou efektivitu zafizeni. V téchto ptipadech, kdy je stroj sefizovan apod., by méla spo-
le¢nost zavést spiSe vyjadieni pomoci jiného ukazatele, a to tzv. totalni efektivnosti zatize-

ni, jenZ vice vypovida o findlnim hodnoceni.
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9.2 Systém planované udrzby

Planovana udrzba se v podniku doposud fidila spise jednotlivei, nez jako skupina lidi ¢i
n¢jaky tym, ktery ma jasn¢ vymezena sva pole pusobnosti. Je nutno zavést planovanou
udrzbu a standardizovat jeji kroky. Nyni se pracovnici udrzby snazi provadét udrzbu spise
operativné nez planované. Tudiz obCas dochazi k tomu, Ze né€ktefi pracovnici pracuji naho-
dile u raznych stroji po celé hale. DalSim negativnim tskalim pro mnohé jedince je, ze

kroky a zplsob planované udrzby jsou vétSinou v planech uvedeny v némeckém jazyce.

Podnik musi jasné a zfetelné vytvofit systém vizudlnich standardd pro planovanou udrzbu
tak, aby kazdy pracovnik presné¢ véd¢l kdy, kde, s jakymi nastroji a na jaké pracovisté jit.
Podstatnou ¢asti je 1 pieklenuti urcité casti pracovnich tkonli od pracovnikl tdrzby na
obsluhu stroje - operatory. Pravé operatofi totiz v mnohych piipadech maji v intervalu
strojniho cyklu mensi ¢asovou rezervu na to, aby stroj lehce setidili ¢i odklidili viditelné
necistoty apod. VSe vSak musi probihat za predpokladu bezpecnosti a ochrany zdravi pfi

préci.

9.3 Systém preventivni udrzby

Systém preventivni udrzby je dal$i nedilnou slozkou celkového spravného chodu v podni-
ku. Tuto ¢ast by mélo vykonavat odd¢leni udrzby a jeji pracovnici. Ti by méli také mit v
popisu prace piipravovat tzv. karty odstranéni poruch, ve kterych budou uvedeny specific-
ké informace pro jednotlivé lisy. Tyto karty (dokumenty) by mély slouzit k lepsi viditel-
nosti a stavu poruch u stroji. Oddéleni vyroby by tak tyto karty mélo vyvésit na kazdém

jednotlivém lisu, na kterych by slouzily jako dokumentace pro historii o poruchovosti lisi.
Svym obsahem by karty udrzby mély obsahovat zakladni informace, a to napf.:

e technické informace o zafizenich (interval vymény provoznich kapalin..)
e jednotlivd mazaci mista

e okolnosti souvisejici s Zivotnim prostfedim

Pracovnici vyroby maji zase za ukol sledovani rozdilu mezi technickym stavem, jenz urcu-
je navod o pouzivani, a skutenym realnym stavem zaiizeni. U konkrétniho ptipadu muze

jit tfeba o kontrolu netésnosti olejového nebo vzduchového potrubi.
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9.4 Vykaz pro zaznamenavani ¢innosti adrzby

Spolecnost XY zaméstnava ve svém podniku celkem 13 pracovnikii udrzby, z toho 2 pra-
cuji neustale a ostatni zaméstnanci jsou rozdéleni na 6 pracovnikli, jenz pracuji na ranni
sméné a 5 na odpoledni, pracovnici ,,to¢i” své smény, aby mél kazdy postupné stejné roz-

mezi pracovni doby.

U noc¢nich smén je zaveden jen tzv. systém pohotovosti a vétSinou zde udrzbati nepracuji.
OvsSem urcitou zménou milZe byt situace, kdy se musi vyménit néjaky mechanicky nastroj
¢i pletung, v tomto ptipadé se jedna o vyjimku a ur€ity udrzbar musi byt v pohotovosti. O
elektrickou stranku udrzby strojniho zafizeni se staraji 4 odpovédni pracovnici, avSak

vSichni pracovnici tdrzby jsou podfizeni vedoucimu zavodu.

Vytvoteny vykaz o ¢innostech udrzby je zpracovan univerzalné pro vSechny pracovniky
udrzby ve spolecnosti. Kazdy jednotlivy udrzbat by na zac¢atku tydne dostal od vedouciho
pracovnika dokument - vykaz, ktery by po jednotlivé provedené ¢innosti vyplnil a poté

odevzdal vedoucimu pracovnikovi ke kontrole abnormalit z dob minulych.

Obr.¢.23, Vykaz o provedenych ¢innostech udrzby, vytvoreno autorem

Vykaz o provedenych ¢innostech drZzby

Pracovnik: Tyden:

Den Cas Stroj Provedena ¢innost Poznamka Datum Proved|

Pondéli

Utery

Stieda

Ctvrtek

Patek

Vykaz obsahuje jméno pracovnika, pracovni tyden, den ¢i dobu, kdy se udalost stala, ¢as
trvani (jak dlouho pracovnik provadél svou ¢innost), stroj - udava jaky stroj a na jakém
misté pracovnik pracoval, provadénd Cinnost (definuje co a jak se na stroji provadélo za

ukony). Poznamka slouZi pro vlastni vyjadfeni pracovnika.
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Checklist

Checklist (viz. ptiloha) je jednou z dalsich forem vykazu o provedeni udrzby u lisovacich
linek. Zde je nazorny ilustracni dokument, ktery by m¢l viset na nasténce u kazdého praco-
visté tak, aby kazdy zaméstnanec pracujici u stroje mél povédomi o tom, jaké typy ukont

uz na pracovisti byly provedeny.

Spolecnost XY by chtéla v nésledujicich letech dosahnout toho, aby veskeré zkuSenosti z
udrzby stavajicich zafizeni byly promitnuty i do nové generace vyrobkl nebo strojl a je-
jich udrzba probihala snadnéji a zaroven jejich efektivnost byla vyssi nebo alespon sndze
dosazitelna. Je nutné vypracovat postupy pro definovani technickych pozadavkt na adrzbu

zafizeni, tzv. checklisti.

V tomto vytvofeném checklistu jsou v jeho levém zdhlavi jasné viditelné informace o typu
pracovisté a linky, na niZ se udrzba provadi. Jsou zde vypsany pod sebou vSechny body
ukonu udrzby, jez se maji provést u patficného pracovisté. Kazda ¢ast linky se udrzuje ji-
nym typem udrzby ¢i lehce odliSnym zplisobem. Zde je velice dilezita kolonka perioda
udrzby, kde pracovnik vidi, jaké typy €isténi apod. mé provadét a v jakém obdobi (denné,

tydné..).

Do kolonek pro jednotlivé dny, tydny a mésice, poté kazdy pracovnik napise ,,fajfku u
toho druhy udrzby, kterou pravé provedl. V posledni ¢asti checklistu je viditelné,kdo je za

jaky ukon udrzby zodpovédny, tudiz kdo mé servis fakticky provést.

Naposlednim tadku Ize vidét sloupec, ktery je velice dalezity v ptipadé, Ze se stroj zastavi
na del$i dobu ¢i z nezndmych divodu. Lze tak lehce dohledat, kdo udrzbu mél udélat, nebo
naopak kdo ji uz provedl, ale naptiklad nekvalitné ¢i ne se vSemi patficnymi kroky. Odpo-
védné osoby za chod a udrzbu stroje jsou vypsané v predeslém tadku (udrzbaf, servisni-

technik).
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9.5 Standard udrzby TPM u list
Kontrolni ¢innosti udrZby lisu provadéné operdtory &i udribari
Kontrolni ¢innosti provadéné denng:

o Centralni mazani - po posledni smén¢ dne ma operator povinnost namazat vodici
sloupy a zkontrolovat stav nadobky, jenz udava opotiebeny olej

e Udrzovani poradku a cistoty okolo lisit - musi se odstranit nedostatky, jakozto
zbytky a odfezky ze stabilizatorii v okoli stroje. Nastroje nepotiebné pro tuto ¢in-
nost, které neptidavaji zddnou hodnotu vyrobku. Tzn. udrzovat stroj i jeho okoli v

duasledné distoté.

Obr.¢.24, Kontrolni ¢innosti udrzby lisu provadéné denné, foceno autorem

Kontrolni ¢innosti provadéné tydné¢:

e Cistént lisii - provadi pracovnici vétsinou pfi odstavce stroje ¢i u pretypovani stroje
na jiny vyrobni druh, protoze pravé v tomto Case je stroj v klidu. Pracovnik ma tak
nejvice Casu a klidu peclivé ocistit vnitini Casti stroje, kde se muze uchycovat
prach, snitky a kousic¢ky ulomki ze stabilizatoru, které se musi vyskrabat a odstra-

nit vS§echny velké necistoty pro bezproblémovy dalsi chod stroje.
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Kontrolni ¢innosti provadéné mésicné:

e Kontrola stavu hydraulického oleje - vzdy posledni den v mésici musi operator pat-
ficného stroje zkontrolovat stav hydraulického oleje a v pripadé odchylky doplnit

doporuceny olej znacky Nuto H 46 a mazadla typu ESSO.

Kontrolni ¢innosti provadéné Ctvrtletné:

e Zkontrolovat potrubi a tlak hydraulického zafizeni a té€snost ventila

e Prezkouset té€snost pistil a berant

Kontrolni ¢innosti provadéné ptlrocné:

e Kontrola upevnénych valcl u list a jejich pevnost ulozeni
e Provést udrzbu dle navodu vyrobce

e Vyzkouset funkci ventilatorti elektrickych skiini

Kontrolni ¢innosti provadéné ro¢ng¢:

e  Vyménit filtr na olej
e PrezkousSet funkci kompletniho zatizeni
e PfezkouSet dob¢h

e PiezkousSet zasobnik dusiku

Obr.¢.25, Kontrolni ¢innosti udrzby lisu provadéné rocné, foceno autorem

Dle potieby si musi obsluha vymeénit opotiebené nastroje nebo jejich soucasti.
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Udrzba TPM stroje Kieserling

Spole¢nost musi mit nastavenou standardizaci TPM udrzby, jez se musi pravideln¢ dodr-
zovat a jeji vysledky se musi stabiln¢ kontrolovat a zaznamenavat. Tento stroj je velice
naro¢ny na pietypovani na jiny typ vyrobku, i proto jeho udrzba musi byt provadéna pecli-
v¢, nejméné v horizontu jedné smény. Jakym zplisobem a jakymi tikony se stroj musi udr-

zovat, popisuje uvedeny standard nize.

Obr.¢.26, Standard udrzby stroje Kieserling, vytvoren0 autorem

Standard udrzby stroje Kieserling

Misto Ukon udriby Perioda udrzby | Provadi Pomiicky Cas v min.
ovladaci panel zbavit panel prachu a neéistot denné obsluha stroje| smetacek, hadr 1
lis zbavit lis necistot a drobnych tlomk stabilizatoru denné obsluha stroje| smetacek, hadr 1
okoli stroje odtranéni necistot v okoli stroje denné obsluha stroje| smetak, lopatka 2
piipravné misto pro mat. odstranéni prebyteéného naradi denné obsluha stroje 1
okoli vyvévy, vana odstranéni mastnych mist tydné udrzba hadr, saponat 10
rozvody energii odstranéni prachu mésicné udrzba smetacek, hadr 5
vodni filtr vyménit jemny a hruby filtr meésicné servis. technik hadr, filtr 5
hydraulicky filtr vycistit hydraulické filtry mésicné servis. technik| hydr, olej, filtr 5
celkovy lis odstranéni koroze a natfeni antikoroznim prostf. roéné udrzba prostiedek, stétka 120

Obr.c¢.27, Schéma standardu udrzby, foceno autorem

Schéma standardu udrzby

denni na konci smény 5 min.
tydenni | kazdy patek na konci smény | 10 min.
mésicni posledni den v mésici 15 min.
rocni posledni den v roce 120 min.
Hala:
Pracoviste:
Schvalil

Datum:
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9.6 Zavadéni metody 5S na pripravném pracovisti u lisu Kieserling

Metoda 5S je ve spolecnosti jiz zavedena, jenze se dostatecné nedodrzuje jeji plnéni a pra-
covnici tak Casto odkladaji své nastroje a pomiicky na ndhodna mista v okoli svého praco-
visté. Pfi opakovani takového postupu dochazi zejména k nepiidané hodnoté, protoze pra-

covnik stale nastroj hleda ¢i pro ného musi chodit nékam jinam.

Piipravné misto pied strojem Kieserling bylo vybrano zamérné, pravé kvali ¢astému od-
kladani predméti na jiné nez k tomu urcené misto. Konkrétni zavadéni metody 5S na pii-

pravném pracovisti pted lisem bylo provedeno formou workshopu.

Workshop

Workshop k problematice metody 5S byl uskute¢nén 15.3.2015 ve spole¢nosti XY v zase-

daci mistnosti s témito osobami:

e Moderator - Bc. Martin Zatloukal
e vedouci oddéleni vyroby
e vedouci oddéleni PI

e mistr operatort u lisu.

Nejdtive byla metoda vS§em znovu a podrobné vysvétlena. Zaméstnanci a vedeni podniku
se seznamili se zakladnimi postupy metody 5S. Druhym bodem byla diskuze mezi jednot-
livymi pracovniky a vedenim, jak pfesn¢ by dand situace na pracovistich méla vypadat,
poté byli vyzvani a dotazovani 1 samotni zaméstnanci, ktefi operuji pfimo u list, at’ také

feknou své zkuSenosti a postiehy a doplni svlij pohled na problematiku.

Body workshopu

e Uvod workshopu a pfedstaveni moderatora
e zasvéceni o problematice 5S

e definovani konkrétnich pracovist' u list

e analyza a pohled na nova feseni

e konkrétni ndvrhy na zlepSeni

e zapracovani a vyhodnoceni samotnych navrhi.
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Zavéry a vphodnoceni workshopu

e Vedouci pracovnici jednotlivych pracovist’ u list se shodli na tom, Ze ze strojovych
list unika olej, ktery stéka az na podlahu a ta je znecisténa a nebezpecnd. Tato zne-
Cisténi se vSak nevyskytuji na transportnich mistech, nybrz u samotnych stroji pod
podélnou vnéjsi hranou zatizeni.

Je tudiz nutné k véci pfistupovat s vétSim nasazenim pracovniki a starat se tak o
potiebnou castejsi vymeénu tésnéni, tlak a mnozstvi oleje, jenz vede k zlepSeni pre-

ventivni udrzby jako celku.

e Nastroje a pomucky pracovnika by mély byt upofadané na pracovnim stole kazdého
zaméstnance. Na pracovisti maji byt jen potiebné véci jako kladivo, rukavice, klice

na sefizovani a hadr na utirani umazanych nastroju od oleje.

¢ Doplnit by se mély chybéjici Stitky s popisy na nastrojich a uloznych mist pro po-
miucky. Nakonec se vedeni po domluve s pracovniky dohodlo, Ze u kazdého pra-
covniho stolu zaméstnance bude karta se seznamem naradi daného pracovisté pro

odkladani néstrojii a pomucek.

¢ Na jednotlivych mistech u lisi musi byt nové zaznaceny vizualné transportni cesty
v hale u jednotlivych pracovist’. Déle je potieba zviditelnit mista pro paletovaci vo-

ziky, uklidové prostredky, skiin€ s néstroji aj.

e Zavérecnym bodem workshopu bylo vytiidéni nepotiebnych véci z pracovisté. Spo-
lu s jednotlivymi zaméstnanci byly vybrany polozky, které byly déle vytiidény, a to
na sekce: - kazdodenné uzivané - mohou byt stale na pracovisti

- tydné/mésic¢né uzivané - umistény na jednotném spolecném misté

- nevyuzivané predméty - musi byt odstranény z divodu nepouzivani

Na misté ulozeni daného piredmétu by mél vzdy viset jasné oznaceny a viditelny Stitek,
ktery obsahuje informace o typu a umisténi nastroje, dale popis pfedmétu, podnikové ¢islo
predmétu a oddéleni pisobnosti. VSechny tyto polozky jsou téZz zaznamenany v Karté jed-

notlivého pracoviste.
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Obr.¢.28, Neporadek na pripravném pracovisti u lisu, vyfoceno autorem

Katalog opatieni

Metoda 5S by se méla zavadét v postupnych krocich jednotlivych tkonti. Navazujicim
krokem workshopu metody 5S bylo zpracovani katalogu opatieni, jenZ ma za tkol zajistit
realizaci pfedem dohodnutého postupu. Katalog opatieni bude vyvéSen na informacni tabu-

li. Navrhovana kritéria vedouci ke zlepSeni souc¢asného stavu popisuje tabulka nize.

Obr.¢.29, Katalog opatreni na pripravném pracovisti u lisu, vytvoreno autorem

Katalog opatieni

Nazev opatieni Datum zadani Datum plnéni Pracovnik Splnéno
spravné ukladani potfebnych véci na piipravné misto 1.5.2015
uklid nepotiebnych véci do odpadkového kose 1.5.2015
navrhnout a zhotovit piipravnou polici na uskladnéni naradi 1.5.2015
vypracovat standard pracovi§t¢ a umistit na viditelné misto 1.5.2015
sestavit harmonogram 5S na zbyvajici pracoviste 1.5.2015
zhotoveni ichytného drzéku na olejovou mazaci konev 1.5.2015
samostatny audit metody 5S 1.5.2015
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Standard ¢iSténi pro pripravné pracovisté

Na zavér byl zpracovan standard Cisténi pro ptipravné pracovisté pred lisovanim, ktery

presné udava, v jakych krocich maji byt operace provadény, kdo za né¢ zodpovida, jak ¢asto

se maji provadét a jakych pomiicek je zapotiebi pouzit.

Zodpovédnym pracovnikem kontroly dodrzovani standardu je vedouci pracovnik vyroby,

ktery je také souCasné garantem metody 5S u jednotlivych pracovist'.

Obr.¢.30, Standard cisténi pro pripravné pracovisté, vytvoreno autorem

Standard SS u pripravného pracovisté

Misto: pripravné pracovisté pred lisovanim

Zodpovida:

Poradi: Popis ¢innosti

Kdo provadi:

Kdy provadi:

Cim provadi:

umistit nafadi na ptipravné misto materialu

uklidit odpad do odpadkového kose

zavésit mazaci konev na zabradli

1
2
3. umistit krouzky do pfipravené prepravky
4
5

zamést pracovisté od necistot

Vypracoval:




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

Workshopy a $koleni pracovniki

Workshopy maji ve spolecnosti slouzit zejména k tomu, aby byly odstranény vSechny dru-
hy plytvani zptisobené nejen lidskymi faktory, ale i udrzbou zafizeni ¢i zvySovani kvalifi-
kace vSech vyrobnich pracovnikli. Hlavni pfinosy jednotlivych workshoptii by se mély ty-

kat t&chto oblasti:

e Produktivita - zvySovani ukazatele CEZ, zvySovani produktivity list
e Kkvalita - sniZzeni zmetkovitosti stabilizatort

e zmeény nastroji - zkracovani doby vymeény nastroje

e pracovi$té - hledat optimalni alokace strojniho zatizeni

e organizace - vyssi vyuziti pracovnikid diky tymové praci.

Tato navrhovana zlepSeni se promitnou v celkovém ekonomickém piinosu jednotlivych
workshopt ve finan¢nich ukazatelich. Ukazatel bude vyjadien aZ po uskute¢néni a nasled-

ném provedeném auditu.

Spojenim uvedenych ¢asti vznika postupné systém tdrzby, ktery by mél byt schopen zajis-

tit chod téchto ¢innosti na celopodnikové bazi.

V kone¢ném vysledku by mél systém napomoct k trvalému a kontinudlnimu snizovani
prostoju u vyrobnich zafizeni, vznikajicich z divodi poruchovosti, opravach, nestandard-
nich postupech udrzby, v nekvalitn€ odvedené praci, neznalosti lidi. Tim by mélo dojit k

celkové uspore finan¢nich prostredki ve spolecnosti XY.
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Zhodnoceni projektového FeSeni

V obou snimkovanych ptipadech jak u stroje Kieserling, tak u stroje Richtpresse je ziejmé,
ze vysledné mnozstvi kust stabilizatori z provedenych ndmérti snimkt pracovniho dne
nejsou maximalnim moznym mnozstvim, ktery podnik maze vyprodukovat. V obou pfipa-

dech u pracovist’ a jednotlivych zafizeni jSOu znacné rezervy.

V prvnim piipadé u stroje Richtpresse, 1ze pozorovat relativné ¢etné mnozstvi prostojd,
zpusobené nekvalitné uspofddanymi procesy pracovnika. Tyto procesy mohou vést k ¢as-
tym prostojim na zatizenich. Stroj Richtpresse je tvofen dvéma vyrobnimi procesy, které
na sebe vzajemné nemusi navazovat. Prvnim procesem je pfedem pozadovany ohyb na
stabilizatoru, podle pfedem urcujiciho softwarového programu. Druhym procesem je nasa-
zovani a stlaceni trubicek do konct stabilizatoru. Druhy proces vSak muize firma delegovat
na jiné specializované pracovisté. Usetii se tim Cetnost pracujicich zafizeni a zefektivni se
celkovy vyrobni proces U stroje Richtpresse. Mozna je i delegace jednoho pracovnika na
jiné pracovisté, ¢i jeho Uplné vyrazeni, dale podrobné popsano viz. kapitola Problém a
resent uzkého mista.

Ve druhém snimku u stroje Kiesereling je relativné maly prostor pro zlepSeni. Jednotlivé
ukony pracovnika jsou pfedem definované a kazdy pracovnik vi, co ma se strojem délat v
ptipad€ poruchy, ¢i jiného problému. Analyza u stroje Kieserling prokéazala, ze vyrobni
proces ma kontinudlni charakter a stabilizatory jsou v pfesny okamzik odebirany z kusov-
niku a posilany k dal$i operaci na stroji, tudiz je za chodu stroje minimalni prostor pro
prostoje. Znacnou ¢ast pracovnikova ¢asu lze vénovat péci o zafizeni, navrhované, plano-
vané a preventivni udrzbé. Tento typ Gdrzby byl jiz ve spole¢nosti zaveden, ale nebyl tak
Casto kontrolovan, cemuz také odpovidaji vysledky. Pracovnici se musi vice zaméfit na
soubor jednotlivych krokti TPM podrobnéji a postupné provadét vSechny potiebné tkony
udrzby. V kone¢ném dusledku vSechny kroky poctivé udrzby zatfizeni a jeho okoli, které

by pracovnici mély konat, by mély vést k postupnému zlepSovani vyuziti strojich ¢asi.
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V obou uvadénych piipadech lze zkratit ¢asy prostoji, a tim zvysit celkovou finalni pro-
dukci. Je vSak zapotiebi zapojeni vSech pracovnikii na kazdém stupni vyroby. Provazanost,
komplexnost a tymova prace je u spole¢nosti tohoto rozméru zakladnim parametrem uda-

vajici vyslednou hodnotu.

Po analyze soucasné situace bylo s vedenim podniku dohodnuto, Ze se vytvoii novy kon-
cept udrzby pro jednotlivé pracovniky. Kazdy pracovnik by mél mit jasné vymezené své

pole pasobnosti a mél by védét kam az saha jeho zodpovédnost.

Po uplynuti n¢kolika tydnii jsem se do spolec¢nosti vratil. Opét byly provedeny analyzy,
snimky a dal$i koncep¢éni metody, které by mély ve findlnim dasledku pomoci hlavné k
lepsi efektivité vyuziti pracovniki, zatizeni a potazmo ke zvySeni produkce celé spole¢nos-

ti.
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9.7 Snimek pracovniho dne - novy namér Richtpresse

Zhruba po mésici jsem namér na vybranych pracovistich provedl znovu tak, aby bylo
ziejmé Ci se podnéty tykajici se udrzby a stavu pracovisté ujaly a jaky maji vysledny cha-
rakter. Aby méteni mélo patficnou vypovidajici hodnotu, byl namér proveden u stejného

stroje se stejnym Identem, tzn. se stejnym druhem zakazky.

Nameér probéhl 16.4.2015 v ranni sméné, od 6 do 14 hod. Snimek pracovniho dne byl na-
meéfen na hale 2 u rovnaciho lisu Richtpresse ¢. 4 v objednavce byl ident ¢. 090362, v

softwarovém programu spolec¢nosti pod nazvem XPP-S:25-004. interni materidly spolecnosti

Tab.c¢.4, Novy snimek pracovniho dne u rovnaciho lisu Richipresse, vytvoreno autorem

Cas Ukon Pocet minut
6:00-6:07 chystani a pfiprava materialu 7
6:08-8:09 prace na stroji 120
8:10-8:16 ¢isténi hrotu ohybace lisu 6

8:17-11:13 prace na stroji 174
11:14-11:30 centralni mazani tlakové vzpéry lisu 12
11:30-12:00 planovana prestavka 30
12:01: 12:38 préce na stroji 38
12:39-12:50 vizualni kontrola na rovnacce 11
12:51-14:00 prace na stroji 82

Celkem 480

Po provedeni navrhovanych feSeni u postupu pracovnich tkonii zaméstnance se celkova
opravdu uskute¢néna prace na stroji Richtpresse zvysila z predchozich 395 minut na no-

vych 414 minut, z toho neptidana hodnota (ostatni ¢innosti) byla v délce 66 minut.
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TT=19,3645
x =22 =0,8625 = 86,25 %
480
_ =14 _ P _
X= e T 3,098 ks/min * 60 = 185,91 ks/h

x = 185,91 * 0,8625 = 160 ks/h

Delegovani druhé operace na specializované pracovisté¢ nasazovani trubicek do stabilizato-

Mrwe

prvniho procesu jsou tak schopni vyrobit az 160 kusti stabilizatoru za hodinu.

Pracovnik tak pfi novém navrhu bez operace s trubickami je schopen primérné vyrobit
zhruba 160 kust stabilizatorti za hodinu, coz je o 72 kusu stabilizatorti za hodinu vice, nez

pfi minulém stavu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 95

9.8 Snimek pracovniho dne - novy namér Kieserling

Nameér probéhl dne 13.3.2014 v ranni smén¢, od 6 do 14 hod. Namér byl proveden na hale
¢. 2 u lisu Kieserling v objednévce byl ident ¢. 090586, v softwarovém programu spolec-

nosti pod nazvem XPP-S:01-003. interni materidly spolecnosti

Tab.¢.5, Novy snimek pracovniho dne u rovnaciho lisu Kieserling, vytvoreno autorem

Cas Ukon Pocet minut
6:00-6:05 konzultace s mistrem 5
6:06-6:22 sefizovani stroje 16
6:23-6:27 nalozeni materialu do zésobniku 4
6:28-7:50 prace na stroji 82
7:51-7:56 obrusSovani hlavic lisu 5
7:57-8:03 sefizovani hlavic 6
8:04-8:25 nastavovani programu lisu (software) 31
8:26-11:30 prace na stroji 184

11:30-12:00 planovana prestavka 30
12:00-12:02 kontrola 2
12:03-12:13 obruSovani koncti stabilizatoru 10
12:14-14:00 prace na stroji 105
Celkem 480

Po provedeni navrhovanych feSeni U postupu pracovnich tkonii zaméstnance se celkova
opravdu uskute¢néna prace na stroji Kieserling zvysila z pfedchozich 338 minut na novych

371 minut, z toho neptidana hodnota (ostatni ¢innosti) byla v délce 109 minut.
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TT =15,837s

x=21=0772=772%
480

&0
x =
15,837

= 3,785 ks/min * 60 = 227,31 ks/h

X =227,31*0,772 = 175 ks/h

Pracovnik tak pfi novém navrhu je schopen primérné vyrobit zhruba 175 kusu stabilizato-
i za hodinu, diky lep$i péc¢i a udrzbé o zatizeni, kdy pracovnik nemusi tak ¢asto stroj sefi-
zovat ¢i udrzovat, tudiz je vétsi prostor pro praci. Ve findlnim vysledku je pak stroj schop-

ny vyrobit o 15 kusi stabilizatorti za hodinu vice, nez pfi minulém stavu.
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Problém a reSeni uzkého mista

vvvvvv

rech totiZ bylo jasné viditelné, ze jeden konkrétni procesni ukon u ohybani a tpravé stabi-
lizatoru je uzky mistem. Jedna se o proces nasazovani trubi¢ek do koncu stabilizatoru a
nasledné€ jejich stlaceni, a tak uchyceni trubicky uvnitt stabilizatoru. Tato operace pracov-
nikovi trvala vétSinou vice jak polovinu doby cyklu na vyrobu (takt timu) stabilizatoru.
Zatizeni Richtpresse ma spolecnost celkem osm a ke kazdému stroji je umistén jeden pra-
covnik. Proces nasazovani trubicek je tudiz stéZejni pro vyrobu tohoto druhu stabilizétoru,
to vSak neznamena, Ze je potieba dodrzet postup vyrobni operace u tohoto druhu stabiliza-

toru. Bylo dosazeno téchto navrhovanych feseni:

e Pocatecni stav 8 stroji Richtpresse, 8 pracovnikd,

e delegovani procesu nasazeni a stlaceni trubicek do stabilizatoru na jiné pracovisté —
zkréaceni asu vyroby o jednu operaci

e dojde ke zkraceni délky vyrobniho procesu — zkrati se takt time na necelych 20
sekund,

e nyni se vyrobi vice stabilizatori za kratsi as - 160ks/h * 8h = 1280 ks/sménu vyro-
bi jeden pracovnik * 8 pracovniki = 10 240 ks/sménu,

e 4 stroje Richtpresse odstavime z ¢innosti, usetii se naklady na provoz a udrzbu +
zbylé stroje mohou slouzit jako zalozni,

e 4 pracovniky delegujeme na jiné pracovisté ¢i propustime, nevyplati se spolenosti
platit,

e nyni 4 stroje Richtpresse = 4 pracovnici * 5 120 ks/sménu,

e najmout brigadniky jen na proces nasazovani trubic¢ek do stabilizatort.

U stroju Richtpresse se delegoval proces nasazovani trubi¢ek do stabilizatoru na jiné pra-
coviste, jako samostatnd operace. Tento proces byl opét podroben analyze a jeji vysledné

hodnoty mtiizeme pozorovat u vypocta nize.
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Postup operace

Pracovnik ma na pracovisti nachystané bedny se stabilizatory, na stole v krabici jsou tru-
bicky. Stabilizator pracovnik uchopi vlozi do jednoho konce stabilizatoru ocelovou trubic-
ku, poté jeden konec stabilizatoru vlozi do stroje a ten stla¢i trubicku dovnitt stabilizatoru,
tak aby byla pevné uchycena uvnitt konce stabilizatoru. Stejnou operaci provede pracovnik
1 s druhym koncem. Po ukonceni operace sklada pracovnik hotové stabilizatory do pfipra-

venych beden, které nasledn¢ jdou na baleni.

Disponibilni ¢as v podobé 480 minut zahrnuje ze 410-ti minut ¢istou praci, 70 minut tvoii
30-ti minutova piestavka a zbylych 40 minut tvoii kratkd 5-ti minutova prestavka, ktera

zapocina kazdou hodinu na lehké protahnuti a odpocinuti pracovnika.

TT=14,28s

r=2-0854=854%

280

&0
x =
14,28

= 4,2 ks/min * 60 = 252,23 ks/h

X = 252,23 * 0,854 = 215 ks/h

Pracovnik tak pfi novém navrhu, kdy dava trubicky do konctu stabilizatord, je schopen

prumérné zhotovit 215 kusu stabilizatorti za hodinu.
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V nasledujici tabulce a v textu pod nim je vytvoien novy koncept vazany na pracovni po-
stup operaci U Stroje Richtpresse. Prozatim se pracovalo s variantou, ze misto 8 stroju
Richtpresse, spole¢nost bude pouzivat jen 4 stroje a 4 zafizeni odstavi do zalohy. Timto

krokem miize spolecnost zmensit i své nadklady vzhledem ke mzdam zameéstnancii.

Obr.¢.31, Kalkulace mezd pro pracovnika u stroje na nasazovani trubicek, vytvoreno autorem

Kalkulace mezd pro pracovnika u stroje na nasazovani trubicek

Typ mzdy Pro koho Kolik K¢
Hrubéd mzda pro zaméstnance 16 000 K¢ zdrav a soc. pojisténi
Super hrubd mzda pro zaméstnavatele 21 440 K¢ (16 000 K¢ + 5 440 K<)
Cista mzda Cistd mzda pro zmce 13 085 K¢

Z tabulky je patrné, ze za pracovnika s klasickou smlouvou musi spolec¢nost celkové vyna-

lozit 21 440 K¢&/mésic.

Mnozstvi odvedené prace se u typu zaméstnanct nelisi, je tedy nepodstatné, o jakého pra-
covnika se jedna. Kazdy pracovnik vyrobi stejné, a to cca 215 ks/h trubicek do stabilizato-

ru.

1 pracovnik/brigadnik/ucen - 215 ks/h
20 dni - mesi¢ni disponibilni ¢asovy fond prace

X - pocet pracovnikl

Vypocet
1x =215 ks/h * 8h = 1720 ks/sména * 20 dni = 34 400 ks/mésic
2X = 215 ks/h * 2 = 430 ks/h * 8h = 3440 ks/sména * 20 dni = 68 800 ks/mésic

5x =215 ks/h * 5 = 1075 ks/h * 8h = 8600 ks/sména * 20 dni = 172 000 ks/mésic
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V nize uvadéné tabulce jsou hodnoty z pohledu spolecnosti, protoze chce dosahnout co
nejmensich ndkladd, pfi co nejvetsi mozné vyprodukované hodnoté findlnich vyrobkl. Z
tabulky je jasn¢ zfetelné, ze nejvice financnich prostfedka stoji firmu zaméstnanci s klasic-
kou smlouvou. Hruba mzda pracovnika u lisu je 16 000K¢, ale spole¢nost na né&j musi vy-

nalozit 21 440 K¢ véetné socialniho a zdravotniho pojisténi.

Spolecnost XY mé vSak moznost vyuzit najmuti brigddniki na DPP (dohoda o provedeni
prace), kde je urceno, ze pokud mési¢ni ohodnoceni neptesahne 10 000 K¢, spolecnost
nemusi odvadét socidlni a zdravotni pojisténi. Zaméstnavatel plati zaméstnanci mésicni

¢astku 10 000 K¢, coz vychazi zhruba na 63 K¢/h.

Posledni tieti moznosti, jakou podnik miize vyuzit, je spoluprace s mistni stfedni primys-
lovou skolou, ktera ma podepsanou smlouvu se spolecnosti XY, ve které se piSe o moznos-
ti vyuziti u¢nu ze stiedni Skoly. Pro u¢né je to spiSe motivujicim krokem do budoucna, nez
néjakd zavratna ¢ast finanéniho vydélku. Spolecnost mé sepsanou smlouvu se skolou a za

jednoho u¢né na den zaplati Symbolické finanéni ohodnoceni ¢astkou 200 K¢.

Vyslednd hodnota je prospé$nd pro obé strany. Spole¢nost najme X u¢iiti, kteti mohou praci
udélat se stejnou vykonovou normou a pfitom praci odvést za mensi naklady pro spolec-

nost. Z druhé strany mohou byt spokojeni zase studenti SS, ktefi si vydélaji aspon urity

vvvvvv

svou budouci pracovni pozici ve spolecnosti.

Obr.¢.32, Kalkulace mezd pro pracovnika ve vztahu k celkové produktivni slozce, vytvoreno autorem

Kalkulace mezd a odvedené prace

Financni stranka Produktivni stranka
Pocet a typ zmce Mzda v (K¢/mésic) Prace v (ks/mésic)
1 prac./1 brig. 21 440/10 000 34 400
2 prac./2 brig. 42 880/ 20 000 68 800
5 brigadnikt 50 000 172 000
1 ucen 4 000 34 400
2 uéni 8 000 68 800
5 ucnu 20000 172 000

Vyse uvedena tabulka popisuje jednotlivé moznosti vyuziti zaméstnancti U Stroje na nasa-
zovani trubicek do stabilizdtoru, mnozstvi pracovnikli a nasledné jejich financni ohodno-

ceni.
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Zhodnoceni prostoju

Stroje, které byly podrobeny analyze jsou v soucasné situaci, zejména diky vétsi péci pra-
covnikli, v mnohem lepsi kondici. U strojniho zafizeni a v jeho okoli uz nenachazime zby-

tecné odlozené predméty, které se riizn€ valeji po pracovisti.

Nejvetsi zmeénu lze pozorovat v oblasti preventivni a planované udrzby. V soucasném sta-
vu mé kazdy pracovnik u lisu sviij dokument, do kterého zapisuje kdy a jakou udrzbu pra-
v¢ provedl. Stejnou mérou pfispiva 1 vedouci pracovnik, ktery zaznamenava kazdou poru-

chu a provadi veskeré potiebné kroky ke spravné udrzbé zatizeni.

Obr.¢.33, Tabulka prostojii, vytvoreno autorem

Prostoje
Typ stroje | Pocate¢ni stav | Aktualni stav Rozdil
Richtpresse 85 min 66 min 19 min
Kieserling 142 min 109 min 33 min

Soucasny stav u stroje Kieserling je daleko lepsi nez u prvniho naméru. U stroje se zkratily
prostoje, hlavné diky tomu, Ze dany pracovnik u lisu svoje zatizeni Castéji udrzuje v dobré
kondici. Nasledné dochazi k tomu, Ze se stroj méné ¢asto porouchava a pracovnik ma veétsi
mnozstvi asU na praci u stroje. Po navrhovanych upravach se celkové prostoje zkratily ze

142 minut na 109 minut, coz je rozdil 33 minut z jedné smény pracovnika.

U stroje Richtpresse byl odebran jeden pracovni proces, a to nasazovani trubic¢ek do konct
stabilizatoru. Proces se delegoval na jinou ¢ast pracovisté, ale i pfesto namér prokazal, Ze u
rovnaciho lisu se prostoje menily. Konkrétn€ u prvotniho ndmeéru ¢inily prostoje dohroma-
dy 85 minut. Dal$i ndmér potvrdil, Ze se prostoje i u tohoto stroje zkratily na 66 minut, lze

tedy pozorovat zménu k lepSimu, a to az o 19 minut.
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Propocet
e pocatecni stav s trubickami
X =88 ks/h * 8h = 704 ks/8h * 8 pracovnikl = § 632 ks/sména
e aktudlni stav bez trubicek

X = 160 ks/h * 8h = 1280 ks/8h * 8 pracovnikl = 10 240 ks/sména

pomer kusii - 5632 : 10 240

V soucasném stavu dokaze spole¢nost produkovat az 1,81krdt vice vyrobkil nez ve stavu

ptedchozim.

Obr.¢.34, Zména produkce u stroje Richtpresse ,vytvoieno autorem

Zména produkce u stroje Richtpresse
Produkce za 1 h |Celkova produkce
Pocate¢ni stav |88 ks/h 5 632 ks/sména
Aktualni stav |160ks/h 10 240 ks/sména
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Navrh variant FeSeni

Z predchozich analyz a souvislych vypocti jsou zde ptredlozeny mozné varianty feSeni
uzkého mista. Tyto varianty vychazi z dat uvedenych v pfedchozi kapitole a jsou navrhem

feSeni procesu pii vyrob¢ stabilizatorti na stroji Richtpresse.

1. varianta FeSeni - Racionalizace stavajiciho procesu. ZvySeni vyuzitelnosti strojniho za-
fizeni. Stroje by mély zvladat vice technickych prvkid s leps$im kvalitativnim vyslednym
efektem a mensimi priibéznymi ¢asy prostoji. Stavajici vyuZitelnost je relativné komplex-

ni, ale je zde porad prostor pro mozna zlepSeni.

2. varianta FeSeni - Zredukovat mnozstvi stavajicich pracovist’ se zafizenim Richtpresse.
Omezit pocet operaci - posledni operaci nasazovani trubic¢ek do konct stabilizatoru dele-

govat na specializovand pracoviste.

3. varianta FeS§eni - VyuZzit misto pracovnikll na klasickou smlouvu jiné pomocné sily.
Specializované pracovisté na nasazovani trubi¢ek neni naro¢né na zkusenosti a dovednosti
jednotlivych pracovnikti. Pravé proto se v tomto procesu daji vyuzit i brigadnici ¢i uéni,

ktefi podniku zajisti stejnou vyslednou produkci za mensi naklady.

Pti bliz§im pohledu na feSeni u tfeti varianty je vSak dilezité dodrZeni obou sledu operaci
dohromady tak, aby doslo ke vzajemnému vyslednému efektu. Tudiz hotové ohnuté stabi-
lizatory z prvni operace na stroji Richtpresse musi mit pfiblizny pocet jako specializované

pracovisté na nasazovani trubic¢ek do konct stabilizatora.

Prvni operace, uprava a ohyb stabilizatoru, na stroji Richtpresse je schopna vyprodukovat
celkem 5120 kust stabilizatoru za sménu pii 4 lidech. Nasleduje druha operace na speciali-
zovaném pracovisti pro nasazovani trubicek, kterad musi za stejnou dobu jako prvni praco-
visté vyrobit stejny pocet stabilizatorti, aby byly operace provedeny soucasné a zakaznik

tak nemusel gekat.
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Vytvoreni specializovaného pracovisté pro nasazovani a kotveni trubi¢ek do konct stabili-
zatoru vedlo k tomu byla tato ¢ast operace delegovana na jiné pracovniky. Pokrytim prvni
operace by pracovnici na specializovaném pracovisti meli byt schopni zhotovit stejny po-
et kusu stabilizatoru, jako u a to cca 5120. V tomto pracovisti bylo spo¢itano, ze pracov-

nik primérné dokaze zhotovit 215 kust stabilizatoru za hodinu.

e x=215ks/h * 8h = 1720 ks/8h * 4 pracovnici = 6 880 ks/sména

o x=215ks/h * 8h =1720 ks/8h * 3 pracovnici =5 160 ks/sména

Obr.¢.35, Pocet vyrobenych kusit na obou pracovistich za sménu,vytvoreno autorem

Pocet vyrobenych kusii na obou pracovistich

Pracovisté 1 2
Pocet vyrobenych kust 5120 5160

Vypocet uvedeny vyse prokazal dvé nasledujici feseni. Prvni vypocet ukazuje, Ze pfi poctu
¢yt pracovnikti na pracovisti u druhé operace lze zhotovit 6 880 kusii za sménu. Tato vari-
anta je tzv. nadplanovd, protoZe pracovnici u druhé operace budou mit produkty hotové
diive nez pracovnici u prvni operace. Aby operace byly idedlné sladény je zapotiebi, aby
prvni operace na pracovisti pro upravu a ohyb stabilizatorti u stroje Richtpresse navazovala

na druhou operaci u pracovisté pro nasazovani trubicek do koncti stabilizatoru.

vvvvvv

sazovani trubi¢ek do stabilizatoru, by stacili jen tfi pracovnici. Pfi tfech pracovnicich lze
zhotovit celkem 5 160 kusu stabilizatoru s trubickami. V tomto piipadé se vysledny efekt
zhotovenych vyrobkl u obou pracovist’ témét shoduje. Pocet zhotovenych vyrobki se lisi

jen ve Ctyficeti kusech, druha operace je tak nepatrné rychlejsi oproti prvni.

V kone¢ném dusledku je celkovy piinos navrhovanych feSeni znatelny. Obé operace na
sebe vzajemné hladce navazuji a mnozstvi finalnich produkti se vykryvaji. Bezesporu nej-
vetsi vyhodou je moznost absence jednoho pracovnika. Prvni operace u stroje Richtpresse
vyzaduje 4 pracovniky, avSak u druhé operace by stacili jen tfi pracovnici, pfi shodném

mnozstvi finélni produkce.
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH ZLEPSENI

Nové snimkované naméry na strojich Kieserling a Richtpresse nazorné potvrdili, ze navr-
hovana zlepsSeni funguji a plni svlij ucel. V piipad¢ stroje Kieserling se zdsadni zmény ty-
kaly zejména systému postupného zavadéni krokd TPM. Pracovnici zlepsili piedev§im
sviyj postoj K celé problematice a zacali o svych ukonech a procesech vice premyslet. To se

odrazilo nejvice ve vysledném pocinani spojeném s vEtsi péci o stroje a téz o okoli stroje.

V neposledni fadé se konecné zlepsila celkova komunikace mezi pracovniky lisu, ktefi si
nyni pfedavaji informace o stavu jejich nastroji a zafizeni. Dvakrat za sménu komunikuji o
stavu vyrobniho procesu s vedoucim vyroby ¢i mistrem, ktery tyto informace dale zpraco-
vava a zapisuje do pfedem piipravenych dokumentl, ptipadné fesi akutni ptipady rovnou

s vedenim spole¢nosti.

U lisovaciho stroje Kieserling doslo pfi nové méfeném snimku ke zlepSeni produkce na
175 kust stabilizatoru za hodinu. V minulém stavu to vSak bylo jen 160 ks/h, 1ze tedy po-
zorovat zietelny rozdil v Cisté produkei stabilizatorti za hodinu, kdy pracovnik dokézal na
stroji vyprodukovat o 15 ks/h stabilizatorti vice. ZvySeni produkce je patrné hlavné

z oblasti péce a udrzby strojniho zafizeni.

U stroje Kieserling nemohl byt zkracen takt time nebo jiny parametr, protoze stroj pracuje
samostatné. Sdm si bere ocelové tyce z kusovniku a po zhotoveni operace je zase vypousti
do ptipravené bedny, pti¢emz stroj vyrabi kontinudlné a potéad stejnou rychlosti. Tuto ope-
raci tudiz neslo zkratit ¢i delegovat na jiny typ vyroby. Kladeny diiraz na zefektivnéni pre-
ventivni a pldnované udrzby syst¢ému TPM byl hlavnim motorem k celkovému zlepSeni
vysledné produkce. U nového snimku Ize pozorovat zménu k lepsi produkci, a to az ve

vy$i patnacti stabilizatort za hodinu.

Po mésicni odmlce probehla zkouska s novym namérem, ktery mél potvrdit ¢i vyvratit do-
drzovani potiebnych specifickych standarda. ZkouSka danych standardi byla uspésna a v
celkovém vysledku lze pozorovat razantni zménu k lepsimu. Standardizoval se celkovy

systém udrzby strojniho zafizeni, péce o okoli stroje a nastroje pouzivané zamestnanci.

Zefektivnilo se ptipravné pracovisté pred lisovanim, kde doslo k reorganizaci prostiedi a
nastoleni nové metody 5S s jasnym, viditelné umisténym standardem na misté daného pra-

coviste.
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Pti dodrzovani nové predepsanych standardii se zkratila doba prostoji, protoze pracovnici
nemusi tak Casto zafizeni sefizovat ¢i opravovat. Kazdy pracovnik na jakémkoliv pracovis-
ti ma konkrétni standard, jehoz se musi drZet a jeho vysledna hodnota se s postupem ¢asu
dostavi. Je jen na samotném vedeni a jejich zaméstnancich, jak k této véci budou nadale
ptistupovat. OvSem faktem zlstava, ze pii dodrzenych standardech bylo spocitano, ze kaz-
dy pracovnik na stroji Kieserling je schopen vyrobit az o 120 kusi stabilizatorti za den

vice.

Navrhovana zlepseni u zafizeni Richtpresse méla vétsi charakter a pole ptisobnosti. Dele-
govani druhé operace na specializované pracovisté prokazalo lepsi hospodarnost pii témér
stejném poctu vysledné produkce. To vSe pii dodrzeni celkové névaznosti prvni a druhé

operace.

U prvni operace, ohyb a Uprava stabilizatoru, jsou ¢tyfi pracovnici schopni v danych pod-
minkach vyrobit az 5 120 kust stabilizatori za sménu. U druhé operace, nasazovani trubi-
¢ek do konct stabilizatoru, bylo vypocitano, ze pii Ctyfech pracovnicich by vysledna hod-
nota produkce ¢inila 6 880 kusti za sménu. Takové mnozstvi produkce vSak pro spole¢nost

neni optimdlni, jelikoz vysledna produkce prvni a druhé operace se nesmi vyrazné lisit.

Spole¢nost se mize rozhodnout jednoho pracovnika ze druhé operace propustit, ¢i zafadit
na jiné pracovisté. VySe uvedeny vypocet z piedchozi kapitoly Navrh variant reseni zie-
telné poukazuje na to, ze u druhé operace jsou nutné zapotiebi jen tfi pracovnici. U druhé
operace na nasazovani trubicek jsou tfi pracovnici schopni vyprodukovat az 5 160 kust

stabilizatora s trubi¢kami za sménu.

Koncepce tohoto navrhu pocita s vice moznostmi. Jednou z prvnich mozZnosti je delegace
jednoho pracovnika u druhé operace na jiny typ pracovisté, u kterého by pracovnik mél
vétsi pfinos pro spole¢nost. Dal§i moZnosti je vypovéd’ jednoho nadbytecného pracovnika
ze druhé operace. Spolecnost by tak dosahla stejné finalni produkce pfi snizeni nakladt na

jednotlivé pracovni sily.

Ve findlnim disledku se vzajemné proplétaji manazerské schopnosti jedincti s priamyslo-

vymi metodami.
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11 ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo zavedeni vybranych metod primyslového inzenyrstvi ve
spolecnosti XY. Spolecnost se zabyva vyrobou stabilizdtor do automobilti. Pro zavadéni
metod byly vybrany pracovisté u hydraulickych listi. Tyto pracovisté jsou na pocatku vy-
robniho procesu a fakt, ze timto procesem prochazi vétSina produktl, zvysuje dilezitost

provedeni navrhovanych feseni.

Prace je rozdé€lend do tii zékladnich cCasti, kterymi jsou teoretickd €ast, analytick4 ¢ast a
projektova cast. V teoretické Casti byla zpracovana literarni reSerSe o metodach 5S a TPM.

Byly zde vysvétleny divody jejich zavadéni, postup a také historie.

V analytické ¢asti byla predstavena spolecnost XY, s.r.o. jakoz i samotny projekt, ktery je
pfedmétem této diplomové prace. V této ¢asti se také nachézi diikladné analyza soucasné-
ho stavu pracovisté pfed samotnym zavedenim. Na zéklad¢ vysledkii a zhodnoceni analyzy
bylo navrzeno zavedeni nasledujicich metod prumyslového inzenyrstvi: sledovani ukazate-
le CEZ, zavedeni metody TPM spolu s metodou 5S na piipravném pracovisti pied lisova-
nim, zlepSeni hodnoceni pracovnikl a vytvofeni specializovaného pracovisté pro operaci

nasazovani trubic¢ek do koncu stabilizatoru.

Na zéklad¢ sledovani ukazatele CEZ a po provedeni snimkt pracovniho dne bylo zjisténo,
ze efektivita vyuziti zafizeni je vyznamné ovliviiovdna zejména dvéma typy sefizeni, a to:
sefizenim pro pfetypovani a obecnym sefizenim listi. Konkrétni pfetypovani stroje ma na
CEZ velky vliv, protoze kvili ¢asové narocnosti zaujima vice nez pulku smény. Do bu-

doucna bych doporucoval zkusit zavést metodu SMED pro rychlou zménu.

Ptinosy navrhu samostatné Uidrzby by mély pifinést urcity standard, kterym se pracovnici
budou nadale fidit. Standard ¢isténi vede k lepsi péci o stroj, jeho celkové vykonnosti a
délce zivotnosti. Pravidelné Cisténi se mulize stat inspekci, kde pracovnici ziskavaji vice
znalosti o funkcich lisi, jaké problémy se vyskytuji a pro¢ a jak t€émto problémim vcasné
pfedchazet tzn. prevence. Spojeni pracovnikl z oblasti vyroby a udrzby pfi dosahovéni
spole¢ného cile je dalSim ptfinosem pro spolecnost, jakoZto zvySovani efektivnosti zafizeni
a zaroven zabranovani zhorSovani technického stavu. Vizudlni forma standardu na tabulich
¢1 nasténkach je jasna, strucna a vystizna. Mlze slouzit jako manual k sezndmeni a zamezi
vynechani ¢i opomenuti dilezitych ¢innosti u pracovnikli. Pfinosem pro vedeni jsou rizné
formy zprav o0 abnormalitach, ztratach ¢i poruchach zafizeni od mistrii nebo vedoucich

pracovnikd, jenz maji podat informace o stavu zafizeni. Eliminace hledani nastroju je jed-
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nou ze zakladnich uspor €asu jak pro pracovnika, tak i pfi sniZzeni celkového prostoje a

zvyseni efektivity zafizeni.

Pfinosy u pldnované udrzby zvysSuji dohled nad celkovym vyrobnim zafizenim, z ¢ehoz
plyne v¢asna identifikace problému a nasledné odstranéni problému. Inspekce zodpovéd-
nosti mazani listi je rozdélena mezi operdtory stroji a udrzbatre. Kontrolu denniho rdzu
provadi vyrobni pracovnici, pracovnici udrzby se vénuji ¢innostem, které odpovidaji jejich
znalostem a kvalifikacim. Pro pfeneseni zodpovédnosti za kontrolu a mazani stroji na ob-
sluhu je nutné pracovniky, ktefi budou operovat na téchto zafizenich, dostate¢né kvalitné
proskolit. Timto procesem se zvySuje Uroven pracovnikll a postup napliiuje moderni pfi-
stupy zdokonalovani a rozsifovani dovednosti tzv. job enlargement. Dodrzovani standardu

inspekce a mazani se Casem projevi na vyskytu poruchovosti zafizeni.

vvvvvv

samotné pracovniky. Nyni je vSe popsano a ilustrovano, jako napiiklad vizualizace celého
systému udrzby strojového zafizeni. Jednotliva pracovisté obsahuji informace o metodice a
systému TPM a v neposledni fadé poukazuje na akéni plan zavadéni této metody. Nejdiive
se musi provést audit, nasledné po skonceni prvnich krokli implementace TPM je mozné
vyhodnotit celkové ekonomické piinosy tohoto projektu. V oblasti strojniho zafizeni,
zejména u list, se do budoucna ocekava zvyseni efektivnosti a vyuzitelnosti strojniho zafi-
zeni. Dale by mélo dojit ke snizeni ztratovych Casu a ostatnich prostoji na nejméné efek-
tivnich zafizenich a dopomoci kontinualné zefektiviiovat systém produktivni udrzby. Od-
stavky v dusledku zékonné tficetiminutové prestavky by se méla také tesit 1épe, kuptikladu
tak, ze v prib&hu pauzy jednoho zaméstnance se pfipravi harmonogram stiidani a pracov-
nika s pfestavkou miize vystiidat jiny zaméstnanec, tim dojde ke zvySeni vykonnosti stroje,
protoZze doposud pii pauze stroj stal netknuty. S postupem casu a pfi uplatiiovani téchto
metod by mél podnik docilit zvyseni efektivnosti lisi. Je vSak nezbytné nutné tento stan-
dard udrzovat i nadale, aby vykonnost nestala ¢i nebyla relativné na stejném bodu, nybrz

aby dochézelo k postupnému zlepSovani.

Se zavedenim TPM by m¢éla byt zavedena také metoda 5S pro celé pracovisté lisovny.
Uvodni workshop poslouzil viceméné ke sbéru dat potfebnych pro zavedeni metody 5S na
piipravném pracovisti pied lisovanim. Pracovnici méli za kol vybrat ta mista, kterd jsou
zneCisténd a také z nich vytiidit nepotfebné néstroje. Zavedenim pravidelnych workshopt
dosahne firma vyssi informovanosti mezi zaméstnanci a zlepsi se tak povédomi o zaklad-

nich nedostatcich, poruchach a jejich feseni.
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Naklady na pofizeni informacnich tabulek TPM u kazdého pracovisté, vykazovani o pro-
vedenych Cinnostech udrzby, katalog opatieni ¢i delegovani druhého procesu u stroje
Richtpresse na nové specializované pracovisté, mizeme z celopodnikového hlediska pova-
zovat za zanedbatelné. Nejvetsi polozkou néklad v budoucnosti bude jednoznacné prace
se zaméstnanci. Jejich zdokonalovani jak po strance informacni, tak pracovni a technické.
Neopomenutelnym faktem také zustava, ze zameéstnanci jsou vlastné urcitou pfidanou hod-
notou firmy, tudiz se 1 oni musi déle rozvijet a ucit a to nejvice pro diavody zaSkolovani,

obsluhy zafizeni, jejich ¢isténi a inspekénich prohlidek.

Jednoznaéné€ nejrozsahlejsim zlepsenim je moznost delegovani procesu u stroje Richtpres-
se na specializované pracovisté, ve kterém jsou pracovnici schopni vyprodukovat stejny

pocet finalni produkce, a to s absenci jednoho pracovnika.

Realizovana opatieni jsou ve stddiu zavadéni. Neda se tudiz hodnotit jejich finan¢ni dopad
pravé ted’. Spolecnost dosdhne zavedenim vybranych metod primyslového inzenyrstvi
Cistsiho pracovisté a poradku na ném. Jednotlivé ukazatele hodnoty CEZ v budoucnu po-
mohou sledovat dostupnost zafizeni, vykon a kvalitu na pracovistich. Je to pravé vysoka
kvalita produktli a stabilita vykonnosti podniku, kterd miize v tomto konkuren¢nim boji

dodat finalni ptidanou hodnotu spole¢nosti.

Vsechna navrhovana opatieni byla vedenim spole¢nosti schvalena a néktera z nich byla

zavedena dle navrzeného projektového harmonogramu.

Jsem velice rad, ze jsem mél tu moznost ziskat mnoho zkuSenosti a rad, které mi praxe ve
spolecnosti XY dala. Oceniuji ochotu a pfistup pracovnikll firmy. Zazil jsem mnoho situaci,

které mi zajisté pomohou v mé budouci kariéfe 1épe uplatnit své schopnosti a znalosti.

Doufam, Ze navrhovana zlepSeni se ve spolecnosti uchyti a posili jeji soucasné postaveni

na trhu v automobilovém priimyslu.
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