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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva problematikou nizkého vyuziti strojniho vybaveni ve spo-
le¢nosti XY. Cilem prace je prokazateln¢ zvysit soucasné vyuziti a za pomoci vybranych
vyrobnich ukazatelll toto zvyseni zméfit. Prostfednictvim nékterych z metod primyslového
inzenyrstvi navrhnout zlepSeni soucasného stavu a tim zefektivnit cely vyrobni proces. Te-
oretickou cast tvofi rozsahla literarni reSerSe, ktera slouzi jako podklad pro ¢ast praktickou.
Prakticka Cast je zaméfena na popis a analyzu soucasného stavu. Na zaklad¢ vysledku je
formulovan projekt na zvySeni sou¢asného vyuziti. Veskerd navrzena opatfeni jsou autorkou

prace otestovana a zhodnocena z pohledu nakladu a z hlediska piinost pro spole¢nost.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, plytvani, neustale zlepSovani, keizen, ABC analyza, celkova

efektivnost zatizeni (CEZ), SMED

ABSTRACT

This diploma thesis deals with the low utilization of the injection moldings in the company
XY. The aim of this thesis is the increase of the current utilization. Due to many impro-
vement proposals and with the help of some production indexes | wanted to demonstrate the

current increasing of the utilization.

The theoretical part describes some topics which are used later in the practical part. The
practical part is divided into two parts. The first part is focussing on the analysis of the
current state. The second part which is called “a project for increasing of the utilization of

injections molding” is based on the results of the previous analysis.

At the end of the diploma thesis there is the evaluation of the improvement proposals from

the contributiness and expensiveness point of view.

Keywords: Lean Production, Waste, Continuous Improvement, Kaizen, ABC Analyse,
Overall Equipment Effectiveness (OEE), SMED
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UvVOD

Diplomova prace se zabyva problematikou nizké efektivity vstiikolisovny spole¢nosti XY.
V duisledku nedostatecného vyuziti strojniho vybaveni dochézi v dané spolecnosti ke snizo-

vani efektivity, kterd nasledné negativné ovliviiuje ekonomické vysledky podniku.

Soucasna situace na trhu vyzaduje, aby kazda spolecnost, kterd upfednostituje vyrobu hro-
madného charakteru, sledovala a pravideln¢ vyhodnocovala data z vyrobniho procesu. Diky
v¢asné identifikaci abnormalit a sledovani kolisani v procesu je mozné formulovat opatient,
které stabilizuji soucasny stav a v dlouhodobém méfitku zvysi soucasné vyuziti resp. efekti-

Vitu.

Literarni reSerSe V teoretické ¢asti prace bude ptedstavovat klicové metody primyslového
inzenyrstvi, které budou dale autorkou prace vyuzity. Dalsi kapitola bude vénovana vysvét-
leni pojmu §tihl4 vyroba. Uplatiiovanim této koncepce je mozné maximalizovat prutok da-
nym vyrobnim procesem, eliminovat plytvani a dalsi ¢innosti, které neptidavaji hodnotu.
Neustalému zlepSovani procest Se bude vénovat kapitola nasledujici, ktera bude objasiovat,
jak zlepSovat jiz zavedeny systém a organizaci pretvofit na tzv. ucici se organizace tak, jak
Ji charakterizuje Toyota Production System. Posledni kapitola teoretické ¢asti bude popiso-
vat metodu ABC, ktera je vyuzivana piedevsim ve skladovaci logistice jako nastroj k efek-

tivnimu fizeni zasob. Autorka diplomové prace tuto metodu vyuzije v praktické ¢asti prace.

Prakticka ¢ast prace je rozdélena na ¢ast analytickou a projektovou. Analyticka ¢ast predsta-
vuje soucasny stav Ve vsttikolisovné. Pro analyzu soucasného stavu budou pouzity SWOT
analyza, snimek pracovniho dne obsluhy, snimek pracovniho dne sefizovace, analyza pie-
stavby forem, Spaghetti diagram, analyza vytizenosti list, foto analyza, matice priorit. Vy-
sledky analyzy soucasného stavu vetné popsanych poznatki z ¢asti teoretické poslouzi jako

podklad pro vznik projektu.

Projektova ¢ast bude vénovana popisu projektu a formulovani hlavniho cile a cilt dil¢ich.
Kapitola bude obsahovat rizikovou analyzu, ve které jsou identifikovana rizika projektu, lo-
gicky ramec a celkovy ¢asovy harmonogram projektu. Nasledujici kapitoly budou zobrazo-
vat aktivity, které byly béhem trvani projektu uskute¢nény k naplnéni projektového cile.
V praci budou piredstaveny nové implementované vyrobni formulatfe pro obsluhy. Diky je-
jich pravidelnému vyhodnocovani je mozné sledovat ukazatele OEE, celkové vyuZiti, cel-
kovy pocet prostoji, mnozstvi kvalitnich a nekvalitnich kust. Dulezit4 jsou také data a Ca-

sové naro¢nosti ¢innosti, které provadéji sefizovaci pii piestavbé strojniho zatizeni. Z tohoto
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divodu bude navrzen a implementovan také novy vyrobni formulaf pro setizovace, ktery

bude taktéz mési¢né vyhodnocovan.

Vysledky z vyrobnich formulaii poskytnou autorce diplomové prace kvalitni datovou za-
kladnu pro zjisténi, v jaké ¢asti procesu se nachazeji nejvétsi omezeni. Ty se nasledné au-
torka prace pokusi eliminovat diky zlepSovacim navrhiim, které budou v samotném zavéru
diplomové prace zhodnoceny z pohledu nakladii a z hlediska ptinosi pro spolecnost. Zaver

prace bude vénovan dal§im doporu¢enim autorky.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je zvySeni vyuziti vstfikolisovny. Je formulovan za pomoci pravidel
SMART, kterych se vyuziva zejména v projektovém managementu. Autorka prace specifi-
kovala cil jako zvySeni vyuziti strojniho vybaveni o 10-15%. Mc¢ftitelnost cile je zajiSténa
opakovanym mésicnim vyhodnocovanim vyrobnich formuléit, ze kterych je procentudlné
vyjadieno vyuziti strojniho zatizeni. Z pohledu vedeni spolecnosti je cil projektu realisticky
a jasn¢ definovany v ¢ase. V neposledni fad¢ je akceptovany vSemi zaméstnanci, kteti jsou

do jeho naplnéni zapojeni.

Diplomovou praci l1ze rozdélit do tii celkd, které na sebe plynule navazuji a logicky se dopl-

fluji. Pro oddil teoreticky a prakticky byla vyuZzita vzdy jind metodologie.

Za pomoci rozsahlé literarni reSerSe autorka diplomové prace zkouma danou problematiku.
Teoreticka ¢ast prace se opira o poznatky domacich odbornikti z oboru priimyslového inze-
nyrstvi, ale také o nazory a zkusenosti specialistii ze zahrani¢i. Autorka prace vénovala Cas
studiu odborné literatury a clankl v pisemné i elektronické podobé&. Vyhledavala také zahra-
ni¢ni publikace v databazich. Duraz je kladen na pfedstaveni analytickych metod: snimek
pracovniho dne, analyza prestavby forem a ABC analyza, které¢ jsou pouzity v dalSich ¢as-

tech prace.

V analytické ¢asti je vyuzita SWOT analyza, ktera popisuje a hodnoti vstiikolisovnu spolec-
nosti. Mimo analytické metody jsou pouzity také empirické metody: dotazovani, méteni
a pozorovani. Pravé diky planovanému, cilevédomému a systematickému pozorovani jsou
zajistény udaje z vyrobniho procesu, které pravdive popisuji soucasny stav. Autorka prace
za pomoci dedukce dale vyvozuje pfi¢iny plytvani ve vstiikolisovné.

%

je mozné zvysit soucasné vyuziti. KliCovou metodou je sbér vyrobnich dat, diky kterému je
provadéno mésicni vyhodnoceni. Diiraz je kladen na tyto faktory: vyuziti, vykon a kvalita,
které spolecné tvofi ukazatel OEE. Za pomoci klasifikace, kterou autorka prace vyuzila
pfi zhodnoceni opatieni, byly ty nejpiinosnéjsi otestovany ve vytvorené Sabloné. V ni byl

vyc¢islen také budouci ukazatel OEE.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Pro pozadavky prace byly autorkou diplomové prace vybrany pouze ty metody primyslo-

vého inZenyrstvi, které budou nésledné vyuzity v praktické ¢asti prace.

1.1 Analyza ¢asu a méreni prace

Analyza Casu, ktery je potfebny k vykonani dané pracovni operace, pii kterém je vyrobku
ptidavana hodnota, souvisi s vyjadienim pracovnich pohybt. Pracovni pohyby je mozné dle

Masina (2003, s. 29) délit na:

- Efektivni — veskeré pohyby, které pfinaseji vyrobku pfidanou hodnotu.
- Neefektivni — pohyb, ktery je nutny vykonat, ale jeho vykondnim neni pfinaSena
hodnota do vyrobku.
- Plytvéani — vSechny ostatni pohyby, jejichz pfitomnost neni nutna pro vykonani prace
ptidavajici hodnotu.
Pokud je znamo, jaké pracovni pohyby resp. ¢innosti vedou k efektivni praci a jaké naopak

K plytvani, je cilem tyto ¢innosti zmétit. (Masin, 2003, s. 30)

M¢feni prace patii k jednomu z nejstarSich nastroj, které obor primyslové inzenyrstvi vy-
uziva. A dodnes vice nez 89 procent firem pouziva k méteni vyrobnich operaci pravé ¢asové

studie. (Aft, 2000, s. 147-148, 2000)

Masin a Vytlacil (2000, s. 89) fadi méfeni prace resp. studium prace do jedné z disciplin

klasického primyslového inzenyrstvi, které je dle nich orientovano spise na exaktni metody.

Masin (©2005, s. 47) zminuje: ,,Méreni prdce je aplikace technik vytvorenych pro urceni
casu potrebného na vykonani specificke prace. Vystupem této cinnosti jsou normy spotreby

‘

casu.’
Dle Zandin (2003, s. 1) je vystup méfeni prace pouzitelny také pro oblast:

- Stanoveni celkovych naklada produktu nebo sluzby.

- Vypocet optimalniho poctu operatort v méfeném procesu.

- Vypocet optimalni vySe materialu.

- Urceni kapacit zafizeni.
Dle Pivodové (2013) slouzi méteni prace jako podklad pro dalsi zlepSovani jiz zavedeného

systému, vede ke zlepSeni usporadani pracovisté nebo zefektivnéni pracovniho postupu.
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Pro méfeni prace je velice dulezita ptesnost a dodrzovani pracovniho postupu, jak uvadéji

Masin a Vytlacil (20003, s. 92). Pracovnich postupti bylo béhem let vytvorena cela fadka:

- hrubé odhady

- kvalifikované odhady

- vyuziti historickych udaja

- ¢asové studie pomoci pfimého méfeni

- systémy piedem urcenych Casil
Pro potieby diplomové prace budou dale predstaveny €asové studie, které jsou zaloZené na
piimém méfeni.
Casové studie pofizované pomoci pfimého méfeni jsou tradiénimi technikami méfeni spo-

tieby Casu. I presto, Ze méfeni za pomoci stopek patii k nejstarSimu typu, hojné ho vyuZivaji

prumyslovi inZzenyii dodnes. (Aft, 2000, s. 147-148; Lhotsky, 2005, s. 64)

Casové studie, tak jak je znazornil Lhotsky (2005, s. 65) jsou znazornény na Obr. 1.

Casové studie

Snimky Momentové Snimky

pracovniho dne pozorovani operace

jednotlivce Chronometraz Snimek pribé&hu prace
Cety
hromadny

vlastni

Obr. 1. Druhy ¢asovych studii (vlastni zpracovani dle Lhotského 2005, s. 65)
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Snimek pracovni dne

Snimky pracovniho dne patii do kategorie piimych Casovych studii, pro které je charakteris-
tické pfimé zaznamendvani ¢innosti, které jsou pozorovanym pracovnikem popft. vyrobnim

zafizenim provadény po celou dobu pracovni smény. (Lhotsky, 2005, s. 66)

Dle Pivodové (2013) je vyhodou detailniho zaznamu provadénych ¢innosti mnozstvi infor-
maci o vyrobnim procesu. Jako nevyhoda je velka Casova narocnost pfi pofizovani dat, ale

také pfi jejich vyhodnocovani.

Jednou z dalsich vyhod tohoto nepfetrzitého pozorovani je, Ze slouzi jako neomezeny zdroj
zprav o vyrobnim procesu. Diky snimku pracovniho dne je mozné zjistit informace o ergo-
nomickych aspektech na zkoumaném pracovisti. Je mozné hodnotit stupen fyzické zatéze,
naroc¢nost prace nebo I celé vnitini prostiedi, v némz pracovni vykon probiha. (Kral, 2001,
s. 8)
Lhotsky (2005, s. 66) uvadi dalsi oblasti, v nichz mohou byt udaje vyuzity:

- 7zjiSténi diivodu nizkého vyuZziti

- ZjiSténi stupné vyuziti pracovnikli nebo vyrobnich zatizeni

- stanoveni norem

- analyza produktivnich procesii

Snimek pracovniho dne miize byt vytvoten pro jednotlivého pracovnika nebo pracovni cetu.
Vyjimkou neni ani pofizeni hromadného snimku, nebo snimku vlastni osoby. (Lhotsky,

2005, s. 66-67)

1.2 Analyza SMED

Single-Minute Exchange of Die neboli analyza SMED je metoda, které se vénoval a do praxe
zavedl Shigeo Shingo. (Masin, ©2005, s. 75)

Analyza SMED vychazi z mySlenky, Ze veskera sefizovani a pfetypovani piinasi plytvani,
ktera jsou dle Masina a Vytlacila (2000a, s. 211-212) identifikovana jako tzv. plytvani pfi
¢ekani na zahajeni vyroby. Autofi zdiraznuji, ze ¢ekani na “toho pravého” muze v ceskych

podminkach trvat 1 nékolik hodin.
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Jako “nutné zlo” popisuje prestavbu i Kosturiak (2010, s. 199), ktery definuje ¢as sefizeni
jako “cas potiebny od ukonceni vyroby posledniho kusu na odstranéni starého naradi a pri-
pravkii, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladeni parametru procesu, zkusebni béhy,

az po vyrobu prvniho dobrého kusu. “

Zrozeni celé teorie a koncepce SMED trvalo celkem devatenact let. Filosofie vznikala
v kombinaci s teoretickymi poznatky a praktickym zkoumanim. Dovr$eni zrodu celého kon-
ceptu probéhlo ve spolecnosti Toyota Motor Company’s, kde se podaiilo zkratit Cas pie-

stavby z ptvodnich &tyi hodin na devadesat minut. (SHINGO, ©1985, s. 26)

Na zakladé¢ dlouholetych poznatk Shigeo Shingo byl vytvoten systém SMED, ktery rozdé-
luje celou ¢innost piestavby do dvou zakladnich oblasti: (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 214)

interni operace mohou byt vykondvany pouze v Case, kdyz je stroj necinny
- externi operace mohou byt vykonavany béhem ¢innosti stroje

Shigeo Shingo (©1985, s. 29-30) mimo jiné uvadi, Ze pokud se rozdéli operace na interni
a externi, zkrati se celkova prestavba o 30 — 50 %. Zkraceni piestavby o urcity ¢as ovSem
neni hlavnim tkolem. Koncepce déle uvazuje s konverzi nékterych internich ¢innosti na ex-

terni a nasledné se zlepSovanim jednotlivych ¢innosti v rdmci pfestavby.

Masin a Vytlacil (2000b, s. 23-24) definuje v souvislosti s pietypovanim tzv. Sest velkych
ztrat, které vznikaji pii piestavbé. Cilem vSech pracovniki je tedy tyto ztraty snizit, nebo je

eliminovat. Mezi téchto Sest velkych ztrat dle Masina a Vytlacila (2000b, s. 23-24) patii:

- prostoje neplanované nebo z dtivodi poruch

- vymeéna ptipravki sefizeni stroje v&etné nastavovani parametrd

- ztraty plynouci z prestavek, pii kterych je stroj kratkodobé odstaven
- Ztraty plynouci z nizké rychlosti

- vyroba nekvalitnich kust

- sSniZeni vykonu plynouci z nabéhu nebo zkousek

Metodika pracuje s myslenkou, Ze veSkeré €innosti prestavby je moZzné zvladnou idealné

do deseti minut. (Masin, ©2005, s. 75)

Nejrazantngjsi koncepce se objevuje v prabéhu 90. let a tvrdi, Ze zdali chee byt podnik kon-
kurenceschopny, musi provadét pietypovani a sefizeni v €ase krat§im nez tfi minuty. Pro tuto

koncepci byl zaveden pojem Zero Change Over Program. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 219)
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 106) dodavaji, Zze v dob¢, ktera je charakteristicka vysokou va-
riabilitou a individualnim pfistup k zédkaznikovi, je jakdkoli redukce Cast prestaveb tou kli-
¢ovou konkurenc¢ni vyhodou. Masin dale rozviji tuto myslenku a zavadi pojem customizace,
ktera je vSudyptitomnd. Cilem snad kazdého vyrobniho podniku dnes je vytvofit systém,

ktery vyrobi a doda v¢as produkt, ktery bude dle pozadavkl zédkaznika. (Masin, 2004, s. 11)

SMED muze byt aplikovano na libovolnou linku, na které se vyskytuje plytvani, nebo ktera
je charakterizovana Castym sefizovanim a ¢innostmi internimi. (KoSturiak a Frolik, 2006,

5. 107)

Bauer (2012) uvadi, ze pii realizaci SMED jsou ucastni operatofi, sefizovac, udrzbar, mistr
apod. Jako zaznamové prostiedky jsou vyuzivany videozaznam, pohybové studie, Casové

studie apod. (Bauer, 2012, s. 79; Bobak, 2001, s. 106)

Vystupem analyzy ptestavby forem je redukce piivodniho Casu setizeni o 30 — 60 %. V z4-
vislosti na délce piestavby Bauer (2012, s. 80) uvadi nasledujici rozd¢€leni:

= pod 10 min - Single Minute Exchange of Dies

= pod 3 min - Zero Change Over Program

béhem taktu - One Touch Exchange of Dies

1.3 Vizualni management
Zrak je jednim ze smyslovych organt, ktery ma pro ¢lovéka nezastupitelnou tllohu, protoze
o¢ima je pfijimano nejveétsi mnozstvi informaci. (Bauer. 2012, s. 43)

Pojem vizualni management lze dle Bauera (2012, s. 43) popsat jako “souhrn grafickych
nastroji, obrazki, pomiicek, které pomohou zpiehlednit cely proces a zpristupnit pochopeni

‘

situace a procesii vSem zainteresovanym strandm. *

Prvky vizualniho managementu jsou ziejmé ve vSech sdéleni ve vyrobnim procesu. V. mnoha
pfipadech vizudlni prvky slouZi jako zacatek prace nebo pomahaji zaméstnanciim v orien-

taci, kam ulozit hotovou polozku. (Liker, 2004, s. 160-161)

Ve vyrobnim procesu se vyskytuji také vizualiza¢ni pracovni pomticky, které slouzi pracov-

nikiim jako srozumitelny nastroj pro popis pracovni ¢innosti. (Masin, ©2005, s. 87)

Cilem vizualniho managementu je dle Bobaka (2001, s. 114) podpotfit:

Pienos a sdileni informaci o aktudlnim stavu v procesu.
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Nasmérovani informaci o aktudlnich problémech na vSechny zainteresované pracov-

niky.
Tymovou préaci a jeji vysledky.
= Rozvoj pocitu hrdosti a tispéchu v lidech.

Ptredavani informaci o dosazeném zlepseni a pokroku.

Bauer (2012, s. 44-45) se domniva, Ze vizualni management slouZzi jako nastroj a nikoli jako
cil. Jeho uplatihovanim ve vyrobnim procesu pouze podpotime informace, které jsou pro za-
meéstnance klicové. Mezi hlavni vizualni techniky patfi:
barevné znaceni abnormality
obrazky, grafika
kanbanov¢ karty
barevné ¢ary, linie
- signalizace
nasténky a informacni tabule
- diagramy
obrazkové dokumentace

Bobak (2001, s. 115) dale dopliiuje, Ze mezi vizualni techniky patii oznaceni tymu (teritoria),

andonové tabule a mnoho dalsich.

Liker (2004, s. 156-157) zminuje, Ze ve spole¢nosti Toyota Motor Company’s, je pravidlem,
ze veskeré zpravy je nutné shrnout do formatu A3 (297 x 420 mm). Viceprezident to odi-

vodiuje tim, Ze pouze tak je zachycena podstata problému.

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 66) mluvi o myslence “vizualniho podniku”, ktery je

ve své podstaté zalozen na tfech pilitich:

Standardizace a organizace pracovisté. Vytvoteni pracovisté, které bude usporadané
z hlediska potteb pracovnikli. Eliminuje se plytvani a soucasny stav bude podpoten
vytvofenymi standardy.

Ptenos informaci mezi pracovniky. Diliraz je kladen na vytvofeni vizudlnich teritorii

véetné nastének. Ve vyrobé jsou dale pouzivany vizualiza¢ni pomicky.
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= Predchazet vzniku vad a dal$ich poruch.

Imai (2005, s. 102) zastava nazor, ze by mimo jiné mély byt vizualizovany také informace
0 celkové efektivité zafizeni OEE, o po¢tu piedlozenych zlepSovacich navrhi a informace
0 kvalité, v¢etné adresného seznamu zmetkd (jindy oznacovano jako sarashi-kubi, z japon-

ského slova setnuti hlavy zlocinci).

1.4 Standard a standardizace

Standardem se rozumi jednostranny popis pracovniho postupu, ktery ma za cil predchazet
vzniku abnormalit a v pfipad¢ jejich vzniku je jednoduchym zptsobem popsat. Spravny stan-
dard by m¢l byt jednoduchy, ptehledny a pro vSechny zainteresované pracovniky pochopi-

telny. (Dennis, 2007, s. 30)

Nejen ve spole¢nosti Toyota Motor Company’s hraji standardy dileZitou roli. Jejich pfitom-
nost na pracovisti znaci, ze provadéné pracovni tkony jsou efektivni a opakovatelné. (Liker,

2004, s. 143)
Masin (2004, s. 78) definuje dva typy standardu:
= Pracovni standard “co - jak” provede operatora celou vyrobni operaci a ukaze mu,

jak provadét pracovni ¢innosti, aby byla zajiSténa opakovatelna vyroba kusti ve sta-

noven¢ kvalit€ a Casu.
= Pracovni standard “co - kdyZ” slouZi operatoriim k identifikaci nestandardnich situ-
acich, které mize ohrozit plynuly tok vyroby.
Liker (2004, s. 148) tvrdi, ze pii tvorbé standardi museji byt zachovany dvé podminky:

1. Standardy musi byt na jedné stran€ vytvoreny dostatecné konkrétné a jasné, na druhé

stran¢ ovSem plisobit pruzné az promeénlivé.

2. Pracovnici, ktefi vykonavaji standardizovanou praci, musi mit prostor tuto praci ne-
ustale zlepSovat a standardy ménit tak, aby prace byla vykonavana co mozna nejpii-
rozengji.

Standardizace je dle Masina (©2005, s. 76) program, ktery se specializuje na tvorbu a uplat-

fovani standardnich postupii ve vyrobnim procesu.

Imai (2005, s. 65) tvrdi: “Standardizace je nedilnou soucasti zajisténi kvality a bez stan-

dardu neexistuje zpuisob, jak vybudovat Zivotaschopny systém dosahovani kvality.“ S timto
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tvrzenim souhlasi také Dennis (2007, s. 29), ktery dodava, ze spolecnost je uspésnou pouze
tehdy, jestlize aktivné vyuziva vizualni management spolu s metodu 5S, ktera podporuje

standardizovanou praci.

Dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 65) je nutné vysvétlit pojem “standardizovana prace”,
ktera tvoii zéklad standardizace. Standardizovana prace znaci ovéfeny a stabilizovany po-

stup a jejim predstavitelem je prave standard.

Fekete (2012, s. 71) definuje standardizovanou praci jako zakladnu pro vykonavani operaci
zpusobem, ktery zaruCuje definovanou kvalitu, bezpe¢nost, nenarocnost a efektivnost

pti existujicich technologiich a recepturach.

Dale uvadi, ze standardizace je dalezita z mnoha dalSich davodi: (Fekete, 2012, s. 71)

= slouZi jako zdroj a zakladna pro kontinualni zlepSovani
ptedepisuje dobu trvani Cinnosti
= stanovuje posloupnost operaci

udrzuje standardni mnozstvi zasob v procesu
Liker (2004, s. 148) dale uvadi, ze je klicové nalézt rovnovahu mezi standardizovanou pra-
covni ¢innosti na jedné stran¢ a volnosti pracovnikt pfi provadéni zmén a inovaci vyrobnich

postupll na stran¢ druhé.

Kosturiak (2010, s. 205) tvrdi, Ze bez standard neni mozné dosahnout zlepseni a bez zlep-

Seni nelze fidit.
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2 STIHLA VYROBA

Stihlou vyrobu vyjadiil Liker (2004, s. 6) jako ,,proces o péti krocich: vymezeni hodnoty pro
zdkaznika, vymezeni hodnotového toku, dosazeni toho, aby proudil, tazeni od zakaznika zpét
a usilovani o dosazeni excelence”. Svozilova (2011, s. 32) dodava, ze Lean Production se
obecn¢ zamétuje na identifikaci plytvani ve vSech vyrobnich procesech, které vytvaii ko-

necnou hodnotu pro zakaznika.

Kotusturiak a Frolik (2006, s. 17) jednoduse tvrdi, ze zestihlovani je provadéni jen téch ¢in-
nosti, které pfidavaji hodnotu, délat je spravné a hned napoprvé, svou rychlosti piekonat

konkurenci a to vSe za co nejméné penéz.

Charron (2015, s. 93) mimo jiné dodava, ze koncepce je zalozena také na viidcovstvi, a proto
je tak uspésna. Dale zmifiuje, Ze ono nasazeni a hnaci sila lidrt, je tou spravnou motivaci

pro dal$i zaméstnance.

Za autory celé koncepce, které byla vyvinuta ve spolecnosti Toyota, jsou povazovani Taichi
Ohno, ktery se soustiedil na uplatinovani tfech hlavnich pravidel: zlepSovat pouze to, co je
tteba, eliminovat vSe, co nepfiddva hodnotu a ihned zastavit vSe, co je Spatné. (Charron,

2015, s. 48-49; Tucek, 2006, s. 226)
Shigeo Shingo, ktery se zasadil o formulovani dalsich kli¢ovych ¢asti této koncepce.

Stihla vyroba je filozofie, ktera se snazi o zkraceni ¢asu mezi zékaznikem a dodavatelem.
Pro naplnéni cilt je vyuzivano kontinualni zlepSovani, diky kterému jsou eliminovany z pro-
cesu vyroby ¢innosti, které nepiidavaji hodnotu. Kazdy zaméstnanec je odpovédny za kva-
litu v priibéhu vyroby.(Fekete, 2012, s. 20; Ketkovsky, 2012, s. 88; Kosturiak a Frolik 2006,
s. 17)

Koncepce se dle Badiru (2014, s. 47) zamétuje na pét klicovych metrik:

- hodnotu

- hodnotu proudu
- prutok

- pull systém

- bezchybnost celého systému
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Dennis (2007, s. 18-20) veskeré poznatky shrnul a ve své knize Lean Production Simplified
znazornuje celou filosofii do tzv. House of Lean Production, ktery je zobrazen na Obr. 2.

vcetné aktivit a metod, které jsou dulezité pro zajisténi celkové stability.

Zakladem systému je tedy stabilita a standardizace, které jsou naplnény diky standardizo-
vané praci, metodé 58S aj. Sloupy jsou tvoreny filosofii Just-in-time, ktera tvoii jakysi pomy-
slny pilif Lean Production. Druhy sloup je reprezentovan autonomnim pracovistém (Jidoka).
Cilem Lean Production je pohled na vyrobu tzv. zdkaznickym zpiisobem. Toho je docileno
losofie je angazovanost, neboli Gcast vech, jejich motivace a systémovy piistup k feseni
problému.(Dennis, 2007, s. 18-20)

Zakaznicky pohled

e Hoshin Kanri, heijunka, A3 report
e AngazZovanost, lean design, takt

Just-In-Time Jidoka
* Tok AngaZovanost * Poka-yoke
e Heijunka e 5S
e Takt time e Standardizovana préce e Resdeni problému
e Pull systém e 5S e Kontrola procesl
e Kanban e TOM e Rozdéleni prace
e 5§ e Kaizen krouzky lisG a prace stroji
o Angaiovanost ° Zlepéovaci na’vrhy ° Angaiovanost
e Hoshin Kanri
Standardizovana prace Hoshin Kanri
Standardizace
Kanban, A3 report 5S
Standardizovana prace, 55, TPM Stabilita jidoka, heijunka, kanban

Obr. 2. House of Lean Production (viastni zpracovani dle Dennis, 2007, s. 20)
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Cela filosofie je zaloZena mimo jiné na uplatnéni systému tahu (pull systém). Tuéek (2006,
S. 225) tento princip definuje tak, ze kazdy pracovnik je zodpovédny za zajisténi pozadavku,
ktery ptichazi od zakaznika. Uplatiiovani tohoto principu znaci snizeni mezi operacni za-

soby, které vedou k celkovému snizeni nakladu.

Ketkovsky (2012, s. 89) k tomuto tvrzeni dodava, ze zakazky jiz nejsou vyrabény dle pev-
ného planu a tzv. protlaCovany celym procesem vyroby, ale naopak se vyrabi dle pozadavki

zékaznika, ktery poptavku sam iniciuje.

2.1 Stihlé pracovisté

V souvislosti s pojmem §tihla vyroba se zavedl také pojem §tihlé pracovisté, které je uzpi-
sobeno optimalné z hlediska materidlovych tokti, zadsob, provadénych pracovnich pohybii,
velikosti aj. Stihle pracovisté by mélo mit zroven tu vlastnost, aby bylo lehce prestavitelné
a mohla v ném probihat vyroba v zavislosti na zakaznickych pozadavcich. Diraz je kladen
také na vysokou automatizaci s minimem provadénych ru¢nich ¢innosti. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 135-136; Tucek, 2006, s. 228)

Tucek (2006, s. 228) definuje dalsi pravidla, ktera by méla byt v souvislosti s projektovanim

Stihlého pracovisté dodrzena:

- vizualizace prostor, vizualizace problému
- princip tahu
- vysoka flexibilita

- malé skladovaci plochy

Kosturiak a Frolik (2006, S. 64) tvrdi, Ze $tihlé pracovisté je v praxi definovano jako praco-
visté, ve kterém je implementovana metoda 5S. Krist'ak (©2007) s timto tvrzenim souhlasi
a naznacuje, Ze zmeéna pracovisté na Stihlé by méla byt provadéna ve Etyfech po sobé jdou-

cich krocich:

1. Piestavba pracovisté za pomoci metody 5S.
Badiru (2014, s. 295) uvadi, ze mnoho spolecnosti uplatiiuji tzv. 6S systém. Tvrdi,
ze je dulezité cely systém udrzet a dodrzovat vytyc¢ena pravidla (sustain or stick to
the rules)

2. Vizualizace pracovisté s jasné definovanymi ¢innostmi, usporadanim aj.

3. Identifikace ¢innosti neptidavajicich hodnotu a jejich odstranéni + provedeni ergo-

nomickych analyz v¢etné ekonomie pohybi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

4. Odpovédnost pracovnikll za kvalitu na pracovisti.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 136) navic uvadi koncept, ktery ma svtij pocatek v Japonsku.
Koncepce chaku-chaku je zalozena na zakladani vice soucastek ve skupiné pracovist, ktera
obsluhuje pouze jeden pracovnik. Pracovnik je v tomto systému dostatecné vyuzity a kom-
binuje praci u vice pracovist tak, ze od jednoho stroje ptechazi ke druhému. Tato koncepce
vyzaduje uspofadani stroji idealn¢ do tvaru U, aby mohl pracovnik plynule pfechazet
Z konce procesu opét na zacatek. V praxi byva chaku-chaku doplnéna o spinace nagara

swich, které jsou aktivovany dotykem té¢la nebo pomoci specialniho senzoru.

2.2 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

V ramci zeStihlovani se vyuzivaji nové ukazatele, které jsou sledovany ptedevsim v hro-

madné vyrobé. Masin (2004, s. 40.) uvadi tyto ukazatele napt.:

- WIP — work in proces/progress

- OEE (CEZ) - Overal Equipment Effectiveness
- FTT —first time through

- TMLT - total manufacturing lead time

- VAI —value added index

- DWI - days without injury

Overall Equipment Effectiveness (OEE) neboli Celkova efektivnost zatizeni (CEZ) patii
k zakladnim ukazatelim §tihlé vyroby. (Masin, ©2005, s. 15)

Jak jiz nazev napovida, jedna se o kliCovy ukazatel vSude tam, kde je strojni zatizeni tzkym
mistem. Efektivnost zafizeni chape Fekete (2012, s. 61) jako stav, kdy je zafizeni ihned

k dispozici, produkuje vyrobky v daném Case a v potiebné kvalité.

Charron (2012, s. 260) zduraziuje, ze ukazatel OEE je vyuZzivan pfedev§im v poloautomati-
zované nebo pln¢ automatizované vyrobé. Diky jeho aplikaci je mozné méfit nejen soucasné

vyuZiti, ale také napt. efektivnost zaveden¢ho programu TPM.

Dle Boledovice (©2007) je ,,ukazatel OFEE funkci ztrat zpiisobenych poruchami, serizenim
(prostoji), ztratami rychlosti vlivem redukované rychlosti nebo krdatkodobych prostojii a také

nizkou kvalitou vyrabénych vyrobkii (ztratami kvality).
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Vypocet OEE se sklada ze tfech faktort, které reprezentuji Sest velkych ztrat:
- Vyuziti (Availability) zaujima veskeré ztraty zahrnujici pfetaveni pfipravki, poru-
chy, preventivni udrzby. (King, 2013, s. 178-179)
Vypocet vyuziti je tvoien: (Volko, ©2007)

S Celkovy planovany pracovni ¢as — prostoje — planované prostoje 1)
yuziti = Celkovy planovany pracovni éas — planované prostoje

- Vykon (Performance) zafizeni je snizen o ztraty rychlosti v dasledku kratkych vy-
robnich preruseni. (Fekete, 2012, s. 62)

Vypocet vykonu je tvoten: (Volko, ©2007)

Voo = Skutectny pocet vyrobenych ks - optimalni ¢as na vyrobu 1 ks @
yron = Celkovy planovany pracovni ¢as — planované prostoje

- Kuvalita (Quality) do vypoctu zahrnuje nekvalitni vyrobky a opravy vyrobkt. Zaro-
ven také zohlediiuje chyby plynouci z nabéhu. (King, 2013, s. 179)

Vypocet kvality je tvoten: (Volko, ©2007)

Skutecny pocet vyrobenych ks — zmetky i opravitelné

Kvalita = S
Skuterny poCet vyrobenych ks véetné zmetk

©)

Ukazatel OEE je nésledné vypoc€itdm vynasobenim faktori VyuZiti x Vykon x Kvalita.
Vysledkem je procentudlni vyjadieni Casu, po ktery je stroj efektivné vyuzivéan. (Bauer,
2012, s. 61)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 97-98) tvrdi, ze kazda firma by si pro vypocet ukazatele mé¢la
stanovit svou vlastni metodiku, kterd bude respektovat cil, ke kterému spole¢nost dlouho-
dobé sméfuje. Zaroven dodava, Ze neni nutnosti sledovat OEE u kazdého zatizeni, ale pouze

u toho, ktery je uzkym mistem celého vyrobniho procesu.
Bauer (2012, s. 61) uvadi, Ze na ukazatel OEE lze nahlizet ze dvou pohledu:

1. OEE z pohledu zaméstnance - Je sledovan vztah k ¢asu, ktery je stanoven pracovni

dobou zamé&stnancl. Vysledkem je mimo jiné identifikace pfi¢in plytvani.
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2. OEE z pohledu managera - Je sledovan vztah k ¢asu stroje, ktery je ve spolecnosti
k dispozici (24 hod., 365 dni v roce). Vysledek slouzi pro porovnani hodnot v pru-
behu Casu a mezi jednotlivymi firmami. Hodnota ukazuje realné vyuziti zafizeni

a Vv idealnim ptipad¢ by se méla blizit 85 %.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 99) zminuji, Ze je mozné misto OEE sledovat také jiné ukazatele,

napt. TEEP nebo NEE. Rozdil mezi nimi je zobrazen v Tab. 1.

Tab. 1. Ukazatel TEEP, OEE, NEE (viastni zpracovani dle KoSturiak a Frolik, 2006, s. 99)

Ukazatel Metodika vypoctu

TEEP
(Total Effective Equipment Productivity)

Celkovy planovany pracovni ¢as - prostoje

OEE Celkovy planovany pracovni ¢as - prostoje
(Overall Equipmen Effectiveness) a planované prostoje
NEE

(Net Equipment Effectiveness) Dostupny ¢as provozu - poruchy

Ukazatel TEEP se od ukazatele OEE lisi v tom, Ze povazuje za ztratu i ¢as planovanych

prostoji. (Boledovic, ©2007)

2.3 Plytvani

Plytvani (ztraty) Charron (2015, s. 157) popisuje jako aktivity, které jsou kvalitativniho nebo
kvantitativniho charakteru. Japonské oznaceni pro toto plytvani je muda, kterym jsou nazy-

vany aktivity, které nepiidavaji hodnotu a jsou zkratka neproduktivni.
Charron (2012, s. 164-165) ve své knize definoval zakladnich sedm druhti plytvani:
1. Nadprodukce (Overproduction)

Nadprodukei je oznacovana situace, kdy spole¢nost vyrabi na sklad nebo do zasoby (Bauer,
2012, s. 28) To, Ze se spolecnost piedzasobi, aby vyrabé¢la dle planu a byla schopna zakaz-
nikovi dodat produkt ,,v ¢ase* je dle Imai (2005, s. 80) horsi, nez zaostat za planem. Také

dodéva, Ze v lidech tato nadvyroba zplsobuje faleSny pocit bezpeci.
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2. Zbytecné zasoby (Inventories)

Plytvani v souvislosti s drzenim zasob je jednim z nejhorSich. Produkty zabiraji misto
ve skladu, neptidavaji hodnotu a ¢asem klesaji 1 na kvalité. Toto plytvani je vyasténim nad-

produkce. (Imai, 2005, s. 80-81)

Denis (2007, s. 23-24) ve své knize uvadi, Ze ur€ita hranice zasob je udrZzovana i pokud je
ve spoleCnosti zavedeny systém fizeni a planovani vyroby dle Material Requirement Plan-
ning (MRP). Tento systém totiz pracuje na zaklad¢ historickych dat a material objednava dle
planu. Pokud je tedy plan neaktualni, je pravdépodobné, Ze firma bude mit vétsi mnozstvi

zasob, nez je ve skutec¢nosti potiebné.
3. Chyby a zmetky (Defects)

Ttfetim druhem plytvani jsou chyby a zmetky, které ptinaseji do vyroby dodatecné naklady,
které jsou vlozeny do oprav. (Imai, 2005, s. 81)

Charron (2012, s. 172) oznacuje za chyby a zmetky vSechno to, co si zakaznik neobjednal.
Zduraznuje i to, Ze v procesu vyroby musi byt nekvalitni produkt objeven diiv, nez bude

odeslan zakaznikovi.
4. Cekani (Waiting)

Jako &ekani je definovano viechno to, co &eka na dalsi proces. Cekat miize pracovnik, stroj,
nebo dokonce material ve vyrobnim procesu. K ¢ekani dochazi také tehdy, pokud je ne-
spravné¢ nastaven vyrobni takt a néktery z pracovniki mize ¢ekat na dodani vyrobku od pra-
covnika pfed nim. Tento druh plytvani je v porovnani s ostatnimi pomérné lehké odhalit,

ovsem kroky k odstranéni jsou o néco slozitéjsi. (Imai, 2005. s. 83; Charron, 2012, s. 180)
5. Zbytecny pohyb (Motion)

Tento druh plytvani mize byt vykonavan lidmi i stroji. U pracovniki je toto plytvani Casto
spojeno se Spatnou ergonomii ve vyrobnim procesu. U stroju a zafizeni je plytvani identifi-
kovano vSude tam, kde je nutné udé€lat dodatecné pohyby k tomu, aby byla vykonana préace

ptidavajici hodnotu. (Masin, 2003, s. 18)
6. Transport (Transportation)

Charron (2012, s. 186) definuje tento druh plytvani souvisejici s pfevozem produktii za po-

moci transportnich prostredk.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

Transpor dodate¢né navysuje néklady, které je spole¢nost nucena zaplatit. Béhem transportu
se zaroven zvysuje riziko, Ze se prepravovany produkt mize poskodit. (Bauer, 2012, s. 83 —

kaizen)
7. Vice prace (Overprocessing)

Posledni druh plytvani souvisi s nevhodné zvolenou praci nebo technologii v procesu vy-
roby. Plytvani miize nastat také pii samotné vyrob¢ tim, Ze pracovnici nejsou schopni sladit

veskeré pracovni ¢innosti. (Imai, 2005, s. 82)

Dennis (2007, s. 23) definuje tento druh plytvani jako dé€lat vice, neZ si zakaznik zada. Podle
néj se toto plytvani vyskytuje u firem, které do produktt aplikuji napt. Spickovou technolo-
gii, kterou si zakaznik ani nezada. Timto krokem dava firma najevo, Ze nedokaze nebo ne-

chce splnit to, co si zdkaznik 74d4 a zdkaznik tak mize ztratit o produkt zajem.

Taiichi Ohno identifikoval sedm druht plytvani, které jsou uvedeny vySe a zamétuji se pre-
devsim na plytvani v ramci celého vyrobniho procesu. V soucasnych podminkach, kdy je
kladen diiraz na neustalé zlepSovani pomoci kaizen nebo reengineering, bylo soucasnych

sedm druhd doplnéno o osmy druh plytvani a tim je: (Juran a A De Feo, 2010, s. 334)
8. Plytvani lidskym potencialem (Underutilized personnel resources and creativity)

Toto plytvani se zamétuje na fakt, Ze zaméstnanci a jejich nazory jsou piehlizeny a nevypo-
slechnuty. Celkové neni lidsky potencial dostatecné vyuzit.

Charron (2012, s. 157) v této souvislosti dodava k vyse uvedenym osmi druhtim plytvani
(muda) jesté dalsi:

- Plytvani mura, které souvisi s iregulaci procesu a s vysokou variabilitou. Timto plyt-
vanim je naruSen hladky tok prace stroje nebo obsluhy.
- Plytvani muri, které souvisi s pretizenim a namahavou praci nebo naopak praci ste-

reotypni.

Bauer (2012, s. 86) tyto plytvani oznacuje souhrnné zkratku 3MU: muda, mura, muri.

Vytlacil a Masin (1998, s. 372) uvadéji dalsi druhy plytvani, které se vyskytuji pfi piestavbé:

- Plytvani pfi pfipravé na zménu — je definovano jako manipulace s ptipravky az po

zastaveni stroje.
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- Plytvani pfi montazi a demontazi — znaci nepiesné nastaveny proces (napt. mnoho
otacek pii povolovani, aj.).

- Plytvani pfi sefizovani a zkouSkach — znamena, ze sefizovac stravi neumérné mnoho
¢asu nastavovanim stroje do pozadované polohy.

- Plytvani pti opétovném zahdjeni vyroby — je formulovano jako ¢ekani na ,,toho pra-

vého*.
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3 NEUSTALE ZLEPSOVANI PROCESU

Nenadal (2005, s. 157) definuje podstatu zlepSovani jako postupnou eliminaci nedostatki
Vv zivotnim cyklu firmy. Jako nedostatky mohou byt shledany: nepruzna organizac¢ni struk-

tura, struktura pracovnich sil, opakované neshody, Spatny materidlovy tok aj.

Masin a Vytlacil (2000a, s. 182) dodavaji, Ze zlepSovani je neustale se opakujicim procesem,

ktery nekonc¢i zavedenim zmény, naopak znovu zacina.

Proces zlepSovani diky aplikaci principi gemba managementu popsal Vytlacil a Masin

(1999, s. 14-19). Rizeni gemba je zaméfeno na tfi pohledy na organizaci vyroby:

- gemba — orientované na realn¢ prostiedi (misto, kde vznika hodnota)
- gembutsu — orientované na realné véci (vyrobky, dily, material, stroje)

- gemijitsu — orientované na realna fakta (Cisla, tidaje, pravdivé odpovédi na otazky)

Celé tizeni bylo vytvoreno proto, aby odstraniovalo prekazky, které se v procesu vyskytuji.

Prekazky v procesu tvoii predevsim plytvani ve vSech podobach. (Imai, 2005, s. 31)

Celé tizeni je uplatiovano diky tzv. zlatym pravidlim gemba zlepSovani: (Tucek, 2006,

5. 272)

- Pokud se objevi problém, jdéte na misto jeho vzniku (gemba).
- Pozornost vénujte kontrole tidaju a Cisel (gemjitsu).

- Vytvoite do¢asna opatieni na miste.

- Hledejte kotfenovou pficinu problémi a identifikujte ji.

- Formulujte a standardizujte preventivni opatieni.

V poslednich letech je pozornost vénovana zlepSeni v rameci celého podnikového procesu.
Jedna se o pfistup, zaloZeny na zvySovani produktivity a kvality za soucasného snizovani
nakladi. VSudyptitomné je pak celkové zlepSovani podnikovych procest. (Vytlacil a Masin,
1999, s. 19)

3.1 Podnikovy proces

Smida (2007, s. 31) charakterizuje proces jako ,, organizovanou skupinu vzdjemné souvise-
Jicich cinnosti, které spolecné vytvareji hodnotu pro zdkaznika. Vyzaduje jeden nebo vice

druhii vstupu, které se transformuji a vytvori vystup *“.

Podnikovym procesem se potom dle Repy (2007, s. 15) rozumi ,,souhrn ¢innosti, transfor-

mujici souhrn vstupii do souhrnu vystupii (zbozi nebo sluzeb) “.
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Repa (2007, s. 15-16) dale zmifuje, Ze v dnenich podminkach, kdy si zakaznik zada stale

lepsi produkty, je naprostou nezbytnosti procesy neustale zlepSovat.
Tucek (2006, s. 264-265) uvadi, jak lze procesy zlepSovat:

- Nejvetsi uspory se nachazeji v uzkych mistech procesu.

- Nahlizet na proces jako na celek, jehoz vystup ovlivituje skupina pracovniki. Ti
ovliviiuji kone¢nou kvalitu vystupu.

- Podporovat spolupraci mezi jednotlivymi procesy, které vytvareji kone¢ny vy-
stup.

- Aby bylo mozné proces fidit popt. méfit, musi mit jasn¢ stanovené poslani a cil,

ktery musi byt SMART.
Kosturiak (2010, s. 16) doplituje, ze zlepSovani procest lze provadét také diky:

- SniZovanim variability proces.
- Zam¢éfit se na vyrobky, se kterymi je zdkaznik spokojen a snizovat neproduk-

tivni procesy, které nedosahuji vytycenych cili.
ZlepSovani muze byt dle soucasnych trendii provadéno dvéma odliSnymi zptisoby.

Prvnim z nich je dle Nenadala (2007, s. 159) tzv. evolu¢ni zdokonalovani neboli Kaizen.
To se vyznacuje realizaci drobnych zlepSeni, ktera provadéji samotni zaméestnanci procesu

pomoci zlepsovacich navrha. (Plura, 2001, s. 36)

Druhym pfistupem, ktery je charakterizovany dramatickymi nebo revolu¢nimi zménami, je
tzv. Reengineering. (Nenadal, 2007, s. 159) Ten piedpoklada, ze cely podnikovy proces je
ve svych kofenech zcela nevyhovujici a je tieba ho radikalng zménit od pocatku. (Repa,

2007, s. 16)

Smida (2007, s. 85) tvrdi, Ze Reengineering rozdéluje organizace do dvou skupin, pfi¢emz
jedna ho opétuje a druha je jim zklamana a odmita jej. Sam autor tvrdi, ze:,, Reengineering
podnikovych procesii je velmi dobrym ndstrojem, ktery pri spravném pouzit mize zasadnim
zpusobem pozitivné ovlivnit fungovani jakékoli organizace v Sirsim slova smyslu .

V diplomové praci bude autorka dale vénovat pozornost kontinualnimu zlepSovani podniko-

vych procest, jelikoz diky drobnym zlepSenim a angazovanosti vSech je mozné dosahnout

zlepSeni soucasného stavu i ve vstiikolisovné spole¢nosti XY.
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3.2 Kontinualni zlepSovani procesu

Kaizen vznikl spojenim japonskych slov a oznacuje zménu k lep$imu. Ta je provadéna diky
drobnym zlepSovacim navrhiim, které podavaji samotni zaméstnanci. Cti se to, ze kazdy

zamé&stnanec muze zménit postup své prace. (Charron, 2015, s. 286-287)

Kaizen nesmétuje pouze na pracovisté, ale na firmu jako celek. Idea je zaloZzena na vseo-

becné snaze o zlepSeni jiz zavedeného systému. (Tucek, 2006, s. 267)

Tato koncepce ma svij zaklad v Japonsku, kde je dusledné uplatiiovana mozna také proto,
ze je zde pro vSechny naprosto prirozenou. Imai (2005, s. 19) se dale domniva, Ze praveé ona

filosofie stoji za japonskym ekonomickym rtstem.

Realizace keizen ve spolecnosti neni nikterak snadné. Bez ptitomnosti diivéry na vsech trov-
nich organizacni struktury, bez kooperativniho chovani kazdého nebo bez nasmérovani
vSech ke spole¢nému cili, neni mozné kaizen uspésné aplikovat. I ptesto, ze koncepce vyu-
ziva mnoho technik a metodik jiz diive zavedenych systému (Obr. 3.), vyskytuje se mnoho

obav pfi jejim zavadéni. (Nenadal, 2005, s. 160)

orientace

na zakaznika
totalni fizeni jakosti
systémy namatu
krouzky jakosti
automatizace
disciplina
robotika
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/////
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Just-in-Time

nulové chyby SMED
ka-yoke .

po}a’vo © jidoka
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Obr. 3. Kaizen ,,destnik* (viastni zpracovani dle Tucek, 2006,
s. 270)
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Velice zajimavé vysledky vyzkumu se zaméfenim na fungovéni kaizen v evropskych pod-
nicich, ktery byl provadén v letech 2000-2008 uvadi Kosturiak (2010, s. 4-5). Do vyzkumu
bylo zahrnuto 58 malych a stiednich podnikti a 65 mezinarodnich firem. Mimo jiné bylo
Zjisténo:

- 68 % MSP a 38 % MF nemaji zadny systém na feSeni problémil. Poddvani navrha
probihé na poradach a jsou nespravné ozna¢ovany za ,,projekty*.

- Pojem kaizen pro mnoho firem znamena zlepSovaci navrhy, které podavaji za-
méstnanci, ovSem chybi organizacni podpora. Problém neni feSen systémove po-
moci workshopu.

- Systém zlepSovani funguje pouze formalné.

- Okrajovée se fesi plytvani v oblastech mimo vyrobni procesy.

Nenadal (2005, s. 161) s vySe uvedenym souhlasi a tvrdi, Ze ,, kaizen vyzaduje jinou podni-

kovou kulturu, nez jaka se vyskytuje v ceskych podnicich*.

3.3 Nastroje pro zlepSovani procesi

Neustalé zlepSovani procesti neboli dle TPS vytvofeni ucici se organizace je velice naro¢ny

a dlouhy proces. (Liker, 2004, s. 198)

Dle Charrona (2015, s. 286) ma vytvofeni ucici se organizace dvé hlavni role. Prvni udrZzovat
soucasny proces a standardizovat ho a druhy podilet se na neustalém zlepSovani jiz zavede-

nych procesi.
Tucek (2006, s. 275) definuje nastroje, jak neustale zlepSovat procesy:

- sedm klasickych néstroji

- sedm novych néstroji

- PDCA cyklus

- pracovni velkoplo$né formulate
- metody pro mapovani procesi

- nastroje pro kreativni feSeni problému
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PDCA cyklus

Kaizen charakterizovany ve spole¢nosti Toyota Motor Company’s jako nikdy nekon¢ici pro-
ces vyuziva ve své hloubce cyklu uceni se a zlepSovani resp. PDCA cyklus (Liker, 2004,
s. 198)

CykKlus se nazyva po svém objeviteli W. E. Deming jako Demingiv cyklus a predstavuje

Ctyti faze, které spolecné vedou K neustalému zlepsovani. (Masin, ©2005, s. 59)

Trvaly proces zlepSovani, zajistény diky PDCA cyklu neodhaluje jen plytvani, ale zamétuje
se i na hledani pfi¢iny, vytvofeni opatieni a jeho nasledna standardizace a zavedeni do vy-

robni praxe. (Bauer, 2012, s. 52)
Faze PDCA cyklu (Plan-Do-Check-Act) jsou uvedeny nize: (Plura, 2001, s. 37)

1. Faze (Plan) definuje, jakého zlepSeni je tiecba dosahnout a pomoci planu stanovuje,
jak ho bude dosazeno.

2. Faze (Do) vykonava, jaké planované ¢innosti musi byt béhem trvéani 2. faze dokonceny.

3. Féaze (Check) analyzuje dosazené vysledky vcetné jejich porovnani s vysledky ocekava-
nymi.

4. Faze (Act) reaguje na dosazené vysledky tim, Ze standardizuje cely vyrobni proces.

Mimo cyklus PDCA (Plan-Do-Check-Act) zaméfeny na zdokonalovani sou¢asného procesu
uvadi Imai (2005, s. 22-23) také cyklus SDCA (Standardize-Do-Check-Act) tykajici se
udzby. Ten vychdzi z myslenky, ze kazdy pracovni proces je pii svém zrodu nestabilni

a proto je nutné veskeré dil¢i procesy stabilizovat diky standardim.

Cyklus SDCA tedy stabilizuje a standardizuje stavajici procesy a cyklus PDCA tyto procesy
dale zdokonaluje. (Imai, 2005, s. 23)
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4 ABC ANALYZA

ABC analyza je jednou z metod, kterd je vyuzivana ve skladové logistice. Jedna se o klasi-
fikaci polozek zasob z pohledu jejich relevantni dualezitosti. Analyza uvazuje, ze kazdy za-
kaznik resp. vyrobek firm¢ piindsi jiny uzitek a skladovani je tak z pohledu nékterych vy-

robki pro spoleénost neefektivni. (Cempirek, Kampf a Siroky, 2009, s. 121)

,ABC analyza vychazi z tzv. Paretova pravidla, dle néhoz 80 % diisledkii vyplyva z 20 %
poctu pricin.“ (Sixta a Zizka, 2009, s. 66)
Hrusecka (2014) v této souvislosti Paretiv princip rozsifuje na skladovaci logistiku a do-
dava:

- 80 % trzeb podniku tvoti jen 20 % vyrobki

- 20 % skladovych polozek se podili na 80 % celkové hodnoty zasob

- 20 % dodavateli se podili na 80 % dodavkach materidlu

Aplikace ABC analyzy je z pohledu Grose (1996, s. 149) velice jednoduché. Udaje o trzbach
za vyrobky z uplynulého obdobi staci vzestupné sefadit a uréit kumulované podily hodnot
trzeb. Ty nasledné procentudlné vyjadrit k celkovym trzbdm spolecnosti. Vyrobky jsou na-

sledné rozd¢leny do tfech skupin (A, B, C).
Hrusecka (2014) charakterizuji skupiny vyrobka A, B a C nasledovné:
- Kategorie A

Vyrobky, které tvoii 20 % z celkového mnozstvi polozek, s kumulativnim 80% podilem
na celkovém obratu. Jedna se o vysoce obratkové polozky, které je nutné objednavat

v malych davkach co mozna nejcasté;ji.
Tim je zajisténo: sniZeni primérné vySe zasob a sniZeni pojistnych zasob.
- Kategorie B

Vyrobky, které tvoii dalSich 30 % z celkového mnoZstvi polozek, s kumulativnim 15%
podilem na celkovém obratu. Vyrobk je v porovnani s kategorii B vétsi pocet. Abychom

zajistili efektivni materidlovy tok je mozné vyrobky objednavat méné casto.
- Kategorie C

PoloZky se zhruba 5% podilem na celkovém obratu. Zpravidla nejpocetnéjsi skupina za-

sob, které nevyzaduji asté objednavani.
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4.1 Shrnuti teoretické Casti

Literarni reSerse provedena v teoretické ¢asti prace tvofi podklad pro praktickou ¢ast diplo-
mov¢ prace, ktera se zabyva zvySenim vyuziti vstiikolisovny. Pro zpracovani teoretické ¢asti
byla vyuzita odborna literatura, mnohé zahrani¢ni publikace véetné materiall elektronickych
¢lankd. V prvni kapitole jsou popsany vybrané metody primyslového inzenyrstvi. V analy-
tické Casti prace budou aplikovany analyzy ¢asu a méfeni prace (snimek pracovniho dne)
a analyza ptestavby forem. Oblast vizudlniho managementu a standardizace tvoii zéklad

Vv procesu zlepSovani a na jejich aplikaci je kladen duraz v projektové ¢asti prace.

Teoreticka ¢ast obsahuje také informace o §tihlé vyrobé¢, ktera se v poslednich letech za¢ina
prosazovat i v ¢eskych vyrobnich firmach. Diraz je kladen na odhaleni plytvani ve vSech
jeho podobach. Druhy plytvani véetné jejich popisu jsou obsazeny v dalsi podkapitole prace.
Jako klicovy je z pohledu projektové ¢asti oddil vénovany vypoctu ukazatele Overall Equip-
ment Effectiveness (OEE). Diky porovnani hodnoty OEE za stavajici situace a po navrzeni
zlepSeni bude mozné zhodnotit, zda byl cil prace naplnén a zvysilo se tak vyuziti vstiikoli-

sovny.

Samostatnou kapitolu tvofi neustalé zlepSovani procest resp. kontinudlni zlepSovani pro-
cest. Kapitola predstavuje koncept kaizen, ktery je typicky zvlasté pro vychodni civilizace
ptedevsim pro Japonsko. Dale jsou popsany nastroje ke zlepSovani procest zejména PDCA
cyklus, ktery bude pouzit v praktické ¢asti prace. Pomoci tohoto nastroje je v praktické ¢asti

zajistén nikdy nekonciciho procesu zlepSovani.

Posledni kapitola piedstavuje ABC analyzu. Jedna se o uzite¢ny nastroj ptedevsim ve skla-
dovaci logistice. Tato metoda bude vyuzita v praktické ¢asti prace pii rozdéleni vyrobka do

kategorii dle ¢etnosti jejich objednavani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

36

1. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost XY pusobi na ¢eském trhu od 1. ¢ervence 1965. Od té doby se ji dafi drzet své
stabilni postaveni na trhu s drobnymi elektromechanickymi a plastovymi dily. Béhem let
spole¢nost prosla transformaci a mnoha organiza¢nimi zménami, pii kterych prodala béhem
90. let vyrobni zavody v Ostraveé, Hodoning a také Hluku a prostfedky reinvestovala do vy-

stavby dvou vicepodlaznich budov ve Zliné.

V soucasné dobé spolecnost sidli celkem ve ¢tyfech zavodech v Olomouckém a Zlinském
kraji. Zavody se nachézeji v krajskych méstech Olomouci a Zliné a také v Sumperku a Uher-

ském Hradisti. (interni materialy spole¢nosti)

Ryze Ceska spolecnost v roce 2013 ziskala ocenéni 100 NEJ a zatadila se tak mezi nejlepsi
firmy v Ceské republice. V priibéhu let se nezménilo ani socialni poslani, které bylo formu-
lovano pti samotném vzniku, a to: ,, poskytovat zaméstnani i zdravotné znevyhodnénym “ (in-
terni materialy spolecnosti). V soucasné dob¢é spole¢nost zaméestnava okolo 270 zamést-
nancd, z nichZ témét 64% je evidovano jako lidé se zménénou pracovni schopnosti. Prede-
v§im diky této pocetné zaméstnanecké zakladné spolecnost vykazala za rok 2013 zisk ve vysi

11 miliontt K¢. (interni materialy spole¢nosti)

Od roku 1997 spole¢nost potvrzuje kvalitu svych produkti certifikaty kvality CSN EN ISO
9001 a CSN EN ISO 14001. V ramci dozorového auditu v roce 2013 byl potvrzen dfive

certifikovany systém fizeni kvality dle norem ISO. (interni materialy spole¢nosti)

5.1 Vstrikolisovna spolecnosti XY

Vstiikolisovna se nachazi v arealu zavodu ve Zlin€. Vystavba vicepodlazni budovy, ve které
je vstiikolisovna umisténa, byla dokoncena v roce 1994. Od tohoto roku se zde vyrabi takika
v nezménénych podminkach. Strojni vybaveni tvoti celkem 13 vstfikolist, které produkuji
vyrobky pro koncové zakazniky i vylisky pro dal$i zpracovani. V zavislosti na zakaznickych
pozadavcich je mozné vyuzit kompletni servis od vykresové dokumentace, ptes konstrukei,

vyrobu a odzkousSeni forem az po vyrobu sériového charakteru.

Uzitnou plochu vsttikolisovny zabiraji z jedné tietiny vsttikolisy, které jsou umistény blize
ke vstupu do objektu ve dvou fadach. Dalsi jednu tietiny plochy zaujimaji dva sklady forem,
ve kterych je nyni ulozeno okolo 600 ks forem. Zbyla tfetina slouzi jako prostor k vychys-
tavani materialu a jako transportni trasy. Pfimo ve vstiikolisovné se nachazi dilna pro me-

chanika a nastrojare a také kancelaf sefizovacl. V prvnim nadzemnim podlazi sidli feditel
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vsttikolisovny a THP pracovnici, pro které je urc¢eno také druhé nadzemni podlazi. Obsluha
vstiikolist pracuje v tiisménném provozu pét dni v tydnu. Na kazdé sméné je zpravidla 6-8
pracovnikil obsluhy a jeden sefizovac, ktery je zodpovédny piedev§im za vyménu forem
a samotny rozjezd lisu. Dale je na kazdé sméné ptitomen jeden manipulant a jeden pracovnik

kontroly. Na ranni smén¢ je navic pfitomny mechanik, nastrojaf a pracovnik udrzby.

Vétsina vyrabénych vyliskt podléha 100% vizualni kontrole. Ta probiha jiz u lisi béhem
operace baleni. Specialni pozadavky jsou kladeny na barevné vylisky a dalsi pohledové dily.

Zakaznik u nich blize specifikuje pozadavky na provadéni vizualni kontroly.

5.1.1 Strojni vybaveni

Vstiikovani probiha na 13 lisech, které se 1isi uzaviratelnou silou (maximalni cca 200 t).
Spole¢nost vlastni celkem 11 listt znacky ENGEL, 1 lis znatky DEMAG a 1 lis znacky
ARBURG. Maximalni hmotnost vylisku je 350 g. Hlavni material, vstupujici do procesu

vstiikovani, je granulat, ktery mtze byt pfirodni (¢iry), pruhledny nebo probarveny.

PtisluSenstvim nekterych vstiikolist je barvici zatizeni Colortronic, diky kterému je mozné
taveninu zbarvit do potfebnych odstinti. Timto zafizenim jsou opatieny lisy ¢. 1, 2, 10, 11,
12, 13.

Nekteré z listi jsou zaroven opatfeny manipulatory, které slouzi k vyjmuti vyliskd z dutiny
ve form¢ a jeho umisténi na podtlakovy dopravnik. Toto zafizeni lze nalézt u list €. 8, 10,

12 a nové také u lisu €. 2.

Piislusenstvi, které slouzi pro dopravu vyliski k pracovnikiim obsluh, je podtlakovy doprav-
nik. Timto zafizenim jsou opatfeny lisy €. 2, 4, 8, 9, 10, 11, 12.

5.1.2 Vyrobni program

V letech 2009 — 2014 spole¢nost XY rozplanovala vyrobu celkem 920 druht vyrobku
a ve stejném obdobi vyrobila celkem 68 269 180 ks vyrobkt. (4BC Analyza, 2015)

V oblasti ,,elektro® spole¢nosti vyrabi a prodava:

- vackové spinace bezdratové ovladani

- malé koncové ovladace termostaty a PIR cidla

- domovni vypinace a zadsuvky elektroptislusenstvi aj.
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V oblasti zdravotnich potieb spole¢nost vyrabi a nabizi:

- davkovace na léky

- dentélni d6zy na odkladéani ptfedevsim zubnich protéz a détskych rovnatek.

Spole¢nost dale nabizi vyrobu tésnéni a zakazkovou vyrobu predevsim pro automobilovy

primysl. Ro¢ni objem produkce je znazornén v Grafu. 1.

Rocni objem produkce
v letech 2009-2014
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Graf 1. Roc¢ni objem produkce (viastni zpracovani dle dokumentu Historie vstiikolisovny

2009-2014)

Za poklesem produkce v letech 2012-2014 stoji pfedevsim vysoka cenova konkurence a 0d-
liv n€ékterych zdkaznikl k levnéjsi konkurenci. Spolecnosti se také dlouhodobé nedafi ziskat

nove zdkazniky a udrzet si ty stavajici.

Rok 2011 byl rekordnim rokem v oblasti vyroby vackovych spinacti, zasuvek a vypinacu.
V tomto roce vzrostl také podil vyroby u davkovact 1éka a také dilt, uréenych pro automo-

bilovy primysl.

V roce 2013 piedstavovala velky podil vyroba vackovych spinac¢i, zdsuvek a vypinaca. Spo-
le¢nost se dale vénovala vyrobé drobnych dild, ur¢enych pro automobilovy, spotiebni a elek-

trotechnicky pramysl.

Rok 2014 ¢inil, co do produkce, nejhorsi rok ve zkoumaném obdobi. Dochazi k odlivu za-

kazniki a také se snizuje podil vyroby pro automobilovy pramysl.

Plany pro rok 2015 nejsou zatim ptiznivé. Béhem roku vyprsi mnohé z dlouhodobych pro-
jekt pro automobilovy pramysl. V této souvislosti se ocekava dalsi sniZzeni objemu pro-

dukce. (interni materialy spole¢nosti)
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Ukazka vyrobk, které spole¢nost XY produkuje.

- Plastové dily — Cerné, bilé, ¢iré jsou uvedeny na Obr. 4.

=N
d

Obr. 4. Vstrikovani plastovych dilcii na lisech do uzaviraci sily 2000 kN (interni ma-

teridly spolecnosti)
- Plastové dily — barevné

- Domovni vypinace a zasuvky jsou vyobrazeny na Obr. 5.

rOem OL]

Obr. 5. Domovni vypinace a zasuvky (interni materidly spolecnosti)

- Vackové spinace na Obr. 6. patii k zakladnim produktiim spole¢nosti.

O

Obr. 6. Vackové spinace (interni materialy spolecnosti)

- Davkovac na léky a dentalni dozy jsou zobrazeny na Obr. 7.

Obr. 7. Davkovac lékii, dentdlni dozy (interni
materialy spolecnosti)

40
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6 ANALYTICKA CAST

Analyticka Cast je vénovana popisu soucasného stavu, ktery se ve spoleCnosti resp. ve vstii-
kolisovné vyskytoval. V podkapitole prace jsou pouzity analytické metody, které jsou vyu-
zity k odhaleni omezeni a rezerv v samotném procesu vyroby. Vystupy analyz nésledn¢
slouzi jako podklady k formulovani pfi¢in nizkého vyuziti lisi a k identifikaci plytvani
obecné. Vystupy analytické Casti slouzi jako podklad pro vznik casti projektové a také

pro oblast dalsiho zlepSovani.

Analyticka a projektova Cast je tvofena jednotlivymi kroky PDCA cyklu, diky kterym bude

vyuzit systémovy pfistup k feseni zadaného problému.

6.1 PDCA cyklus — PLAN

Prvni fazi PDCA cyklu je faze planovani, kterd ma za cil provéfit soucasny stav systému

a zjistit, v jakych procesech se vyskytuji problémy, nebo najit jejich rezervy. Ukolem je

wvrwe

roM v Mrwe .

planovani navrhuje vychodiska, jak omezeni fesit a identifikuje pfi¢iny jejich vzniku.

Nize uvedena Tab. 2. zobrazuje ¢asovy harmonogram prvni faze PDCA cyklu. Seznameni
se vstiikolisovnou spolec¢nosti prob&hlo v jednadvacatém tydnu roku 2014. Néasledovala
prvni ¢ast analyzy soucasného stavu a jeji vyhodnoceni. BEhem cervna a ¢ervence se analyza
prerusila z divodu nepfitomnosti pozorovatelky a také prob&hla odstavka vyroby. Druha
¢ast analyzy soucasného stavu nasledovala ve tiiatficatém tydnu spolu s vyhodnocenim a pfi-
pravou vysledné prezentace pro vedeni spole¢nosti. Vysledky obou ¢asti analyzy slouzily

jako podklad pro vznik projektu.

Tab. 2. Casovy harmonogram I. fize PLAN (viastni zpracovdni)

Trvani mésic/tyden
I. Faze - PLAN kvéten 2014 cerven 2014 | cervenec 2014| srpen 2014 zari 2014 fijen 2014
Aktivita 18119{20{21{22|22{23|24{25{26{27|27{28{29|30{31(31|32|33|34(35|36{37;38i3940|40{41{42{43i44

1 [[Prvni navstéva vstfikolisovny

2 |[1. pozorovani

3 [[Vyhodnoceni vysledkd

4 |2. pozorovani

5 [[Vyhodnoceni vysledk

6 [Priprava findIni prezentace

7 |[Prezentace finalnich vysledkl
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6.1.1 Definice problému — popis soucasného stavu vstrikolisovny

Hlavnim problémem, se kterym se vsttikolisovna v poslednim obdobi potyka, je nizké vyu-
ziti list. I pfesto, Ze volné kapacity list se hledaji t€Zko, odpovida jejich soucasné vyuziti
dle Technického naméstka spolecnosti 40-50%. Hlavnim ukolem je tedy odhalit zdroje plyt-
vani, toto plytvani eliminovat a navrhnout zptisob, jak zvysit souc¢asné vyuziti. Dal§im tko-
lem je zamé¢fit se na €innosti sefizovacl pii prestavbé strojniho zatfizeni a urcit rezervy, které
se v tomto procesu jist¢ vyskytuji. V neposledni fadé je klicové posoudit soucasny stav vy-

robniho procesu a navrhnout jeho celkové zlep$eni.

Prvni seznameni s procesem vyroby probéhlo v mésici kvétnu roku 2014. Jiz béhem prvni
navstévy byly shledany urcité nedostatky a zvlastnosti, které, jak se pozdéji ukazalo, mohou
mit jisty vliv na nizké vyuziti lisi. Zaroven byly pozorovany nékteré nestandardni postupy,
které bude slozité v planovaném ¢asovém horizontu zménit ¢i uplné odstranit. Nedokona-
losti, které byly pii prvnim vstupu do objektu pozorovany, jsou velice rozmanitého charak-
teru a velké procento z nich se netyka pouze procesu vyroby, ale spiSe celkové organizace

prace.
Nestandardni organizace vyroby:

- Nizky pocet obsluh na sméné a jejich nestandardni organizace prace.

- Vysoky podil automatizovanych pracovist vs. jeden sefizova¢ na smeng¢.
- Vykazovani odvedenych kusi véetné NOK ks za jednu sménu.

- Zaplanovani vyroby a nasledné pfeplanovani vedoucim vstiikolisovny.

- Chaotické usporadani skladt forem.

- Absence jakychkoli zakladnich metod prumyslového inzenyrstvi.

Na zaklad¢ prvniho seznameni Se S procesem vyroby bylo vytycené zadani uvedené v Tab.
3. Po rozhovoru s vyrobnim nameéstkem spole¢nosti XY, odbornou konzultantkou a autorkou
prace byly vybrany zakladni analytické metody, po jejichZ aplikaci bude mozné navrhnout

dalsi postup a formulovat projekt ke zlepSeni souc¢asného stavu.
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Tab. 3. Zadani analyzy soucasného stavu (Vlastni zpracovani)

Pozorovatel Bc. Katefina Lapcikova

Misto vykonu Vstrikolisovna spolecnosti XY
2 ¢asu pozorovani 60 hod.
Obdobi pozorovani 26.05.2014 -30.05.2014 a2 12.08.2014 - 14.08.20141
Oblast pozorovdni Metoda
Vstrikolisovna spolecnosti SWOT analyza
Analyza Cinnosti obsluhy Snimek pracovniho dne obsluhy
Analyza Cinnosti serizovacu Snimek pracovniho dne sefizovace
Analyza vymény forem Analyza SMED
ViytiZenost listi v obdobi Foto analyza, vlastni poznamky
VytiZenost sefizovaci Analyza SMED
Organizace prdce Foto analyza, video zaznam, vlastni poznamky
Pracovni prostredi Foto analyza, vlastni poznamky
Pracovni pomucky Foto analyza, vlastni poznamky
- Vyslednd prezentace s vysledky pozorovani;
Vysledky pozorovdni - Navrhy pro zlepseni soucasného stavu;
- Vznik projektu.

6.1.2 Analyza soucasného stavu

Kapitola s nazvem Analyza soucasného stavu je vénovana vysledkim pozorovani ze dne
26.05.-30.05.2014 a 14.08. — 16.08.2014. V uvedenych terminech probihala ve vstfikoli-
sovné analyza sou¢asného stavu, jejiz cilem bylo ziskat kvalitni podklady a data. Pozorovani
bylo realizovano autorkou prace a probihalo stfidavé na vSech tfech sménach v zavislosti na
casovych moznostech pozorovatelky. Béhem stravenych Sedesati hodin byly zjistény tidaje,
které se tykaji pfedev§im Cinnosti operator a ¢innosti sefizovacu pii prestavbé strojniho
zatizeni. Zaroven byla analyzovana organizace prace jednotlivych smén. Mimo datové za-
znamy byla vyuZita také fotodokumentace a video zdznam. VeSkerd zjiSténa data a Gdaje
jsou uvedeny a popsany nize v analytické ¢asti prace popt. jsou K nahlédnuti v ptilohach

diplomové prace.

1V terminu od 26.05.2014 do 30.05.2014 probihalo snimkovani pracovniho dne obsluh a
analyza SMED. V terminu od 12.08.2014 do 14.08.2014 probihalo snimkovani pracovniho
dne sefizovace vcetné€ analyzy SMED.
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6.1.2.1 SWOT analyza

SWOT analyza uvedend v ptiloze prace P | je zaméfend na soucasny stav ve vstiikolisovne.
Pro jednotlivé segmenty (silné a slabé stranky, piileZitosti a hrozby) byly formulovany fak-
tory, které dle pozorovatelky maji zasadni vyznam pro dané segmenty. Nasledné byly pfi-
déleny ,,vahy* a také ,,body*, které reprezentuji Normalni (Gaussovo) rozdé€leni. P¥idélovani
bodl a vah vychazelo z dotazovani autorky diplomové prace se zaméstnanci spole¢nosti.

Body se ptid¢lovaly na zakladé Tab. 4.

Tab. 4. Prideleni bodii dle Normdalniho rozdéleni (vilastni zpracovani)

1 Nejvice dalezité pouZzito 1x

2 Vice dullezité pouZito 2x

3 Dulezité pouZzito 3x

4 Méné dulezité pouZzito 2x

5 Nejméné dulezité pouZzito 1x
Silné stranky

Cilem silnych stranek je maximalizovat jejich pfinos. Zasadnimi faktory jsou:

- Rychlost dodani vyrobki

- 100% kontrola kvality

- Pocet lisovacich strojiu
Pocet lisovacich stroju je nepochybné silnou strankou, ov§em pouze za piedpokladu, Ze jsou
lisy dostate¢né vyuzity. Lisy spole€nosti XY nejsou vV soucasné dobé vyuzity ani z 60 %
a proto je tkolem tento faktor v budoucnu maximalizovat.
100% vizualni kontrola je také silnou strankou spolecnosti, bohuZel v souc¢asné dobé nee-

xistuje zadny vizualni standard na to, co a jak kontrolovat. Spole¢nosti proto vznika velké

procento zmetkd.
Slabé stranky
Faktory shledané jako slabé s cilem je minimalizovat jsou:

- Spatna komunikace
- Casté pretypovaini

- Nizké vyuziti lisu
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Nejslabsi slabou strankou je dle pozorovatelky $patna komunikace mezi oddélenimi. Tento
faktor neblaze ovliviiuje také praci zaméstnancti a celkové rozpolozeni ve vstfikolisovné.
Jako dalsi slabou strankou bylo vyhodnoceno Casté pretypovani a dlouhy Cas straveny na-
slednymi ¢innostmi po pretypovani. Treti slabou strankou je jiz diive zminované nizké vy-
uziti lisd.

PrileZitosti

Jako pfilezitosti byly formulovany nize uvedené faktory, z kterych by méla spole¢nost vy-

tézit co mozna nejvice. Témito faktory jsou:

- Zdjem vedeni spolecnosti o zlepSeni stavu
- Eliminace papirovych formulari
- Vyssi vyuziti stroju
- Zavedeni odpovédnosti za kvalitu
Hrozby

Faktory, kterym spole¢nost mize v budoucnu, nebo po provedeni zmén, elit jsou:

- Odliv zkusenych zaméstnancii
- Nespoluprace ze strany zaméstnancii

- Vyssi procento reklamaci

V disledku zmén miize spolecnost ¢elit odlivu zkusenych zaméstnancti. Tuto hrozbu je
mozné minimalizovat, pokud bude spole¢nost vénovat dostateény ¢as zaméstnance piesveéd-
Cit, ze je zména dulezita a také je vice motivovat. Dalsi hrozbou miuiZze byt nespoluprace
ze strany zaméstnanct a nechut’ podstupovat zmény. Spole¢nost mize také celit vyS$imu

poctu reklamaci. Tato hrozba nastane v piipadé, Ze nebude vytvoien kontrolni standard.

6.1.2.2 Snimek pracovniho dne obsluhy

Prvni z aplikovanych analytickych metod je snimek pracovniho dne obsluh. Tato metoda
byla vybrana a pouzita pfedev§im pro seznameni Se S organizaci vyroby, s ¢innostmi, které
provadi obsluhy, ale také s celym vyrobnim procesem. Zvlastnosti v celém procesu vyroby
je rotace obsluhy vstiikolist se stiidanim u pracovisté kazdou hodinu. Béhem smény tedy
vykonaji obsluhy praci u zhruba 8-9 pracovist. Tato rotace obsluh se ve vstfikolisovné vy-
skytuje jiz po dlouhou dobu. Diky dotazovani zaméstnancti bylo zjiSténo, Ze rotace obsluh

byla zavedena proto, aby se vyrovnala rozdilna naro¢nost prace. Ta se projevuje bud’ ve
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zvysené vizualni kontrole, ve vyssim podilu montéznich operaci, nebo ve zvySené ndmaze

zédovych svalll a celkové Spatné pracovni poloze.

Snimek pracovni dne byl postupné vytvoren pro celkem 4 pracovnice obsluh vstiikolist

na ranni nebo odpoledni smén¢.

Pro zachovani ptehlednosti prace, je v kapitole uveden pouze jeden snimek ze dne

27.05.2014. Zbylé snimky pracovniho dne jsou k nahlédnuti v ptiloze prace P II.

Tab. 5. Snimek pracovniho dne obsluhy 27.05.2014 (viastni zpracovani)

" Obsluha stroje 0:02:16
B Ruéni prace - zkladani 1 1:31:51
Ruéni prace 2 - zakladani 2 0:39:17
= Rucni pr_é_ce 3 - podani pqlotov\.rarﬂlz stroje 0:45:34
pracovnici (1), vwhazovani odfezku
= Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje 1:03:55
m Priprava na praci 0:16:50
= Kontrola a méfeni 0:.02:34
Dokumentace - studium, zapis 0:20:19
® klid, gisténi 0:03:29
Manipulace 0:08:42
® Mimo pracovisté 0:06:54
" Rozhovor 0:25:35
= Cekani (neéinnost) 0:20:11
Prestavka pracovnika - piti. WC 0:3517

Prace & Cinnosti pridavajici

M Prostoj hodnotu

B Cinnosti nepfidavajici
hodnotu

Tab. 5. zobrazuje celkovy snimek pracovniho dne obsluhy ze dne 27.05.2014. Analyza pro-

bihala na ranni sméné€ a pracovnice béhem pozorovani vystiidala praci u 9 pracovist.

Z vysledkl pozorovani je ziejmé, ze konkrétni pracovnice vice jak jednu hodinu z osmiho-
dinové pracovni smény Cekala na ukonceni chodu automatického stroje (lisu). Tato ¢innost
patii do skupiny NVA, tedy ¢innosti neptidavajici hodnotu a je evidovéna i jako prostoj.
Vzhledem k tomu, ze ve vstiikolisovné ptevladaji vyroby s 1-strojovou obsluhou, objevuje
se tento prostoj také u ostatnich pozorovanych pracovnic.

Pracovnice béhem své pracovni doby vykondvala z 47 % Cinnosti piidavajici hodnotu. Jed-

nalo se o zakladani do stroje a drobné ru¢ni operace. Zbytek 53 % byly ¢innosti nepfidavajici

hodnotu vyrobku. Celkovy podil prace a prostoji nabyva u této pracovnice hodnot 60 %
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prace a 40 % prostoje. Tento celkovy podil prace/prostoj je ovsem znacné zkresleny. Pfi pro-
dukci vyrobku X je pomér prace a prostoje 95 % prace a 5 % prostoj. Naopak dne 26.05.2014
pii produkci vyrobku Y byl tento pomér zcela odlisny (prace 29 % a prostoj 71 %). Toto
zjisténi napovida, ze pii nékterych vyrobach pracovnice béhem chodu lisu nemaji Zadnou

dalsi praci a pouze ¢ekaji na ukonceni chodu stroje.

Z pozorovani vyplynulo, Ze pracovnice jsou rizné manudlné zru¢né, ovSem z vyrobniho

formulafe neni mozné zjistit, zda tato zru¢nost ovliviiuje poéty odvedenych kust za hodinu.

6.1.2.3 Analyza Cinnosti seiizovace

Snimek pracovniho dne sefizovace byl vytvoren pro procentualni vyjadieni Casu, ktery stravi
vyménou formy. Ukolem bylo zjistit, jaky &as stravi samotnymi ¢innostmi, které piidavaji
hodnotu. Z dat vyobrazenych v Tab. 6. je patrné, Ze pozorovany sefizova¢ je béhem své
osmihodinové smény vytizeny téméf na maximum. 91 % své pracovni doby vénuje praci,
ktera se sklada ze samotné vymény formy, z administrativnich ¢innosti a z feSeni vzniklych
problému u jinych pracovist’. Pracovni tempo pozorovaného sefizovace bylo shleddno jako
velice vysoké. Veskeré Cinnosti, které provadél, byly vykonavany presné a s naprostou jis-
totou. 73 % pracovni doby sefizovac vénoval samotnym piestavbam strojniho zafizeni, které

jsou zobrazeny nize v¢etné komentéit ke vzniklym problémum.

Tab. 6. Snimek pracovniho dne serizovace 12.08.2014 (Vlastni zpracovani)

mObsluha stroje, nastavovani stroje 0:20:09
mPfastaveni stroje 5:36:30
Prace u jiného pracovisté (problém,oprava aj) | 0:53:47
Kontrola a méfeni 0:05:38
Dokumentace - studium, zapis, prace na PC 0:04:07
mRozhovor 0:23:49
mPfestavka pracovnika 0:-18:39

Prace ECinnost pridavajici hodnotu

B Prostoj . oL

ECinnosti nepfidavajici
hodnotu

N%
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6.1.2.4 Analyza prestavby forem

Analyza prestavby forem probihala v ramci prvni ¢asti analyzy souc¢asného stavu ve dnech
26.05.2014 az 30.05.2014 a nasledn¢ v terminu od 12.08.2014 do 14.08.2014. Analyza pro-
bihala na ranni nebo odpoledni sméné a byli zkoumani celkem tfi rizni sefizovaci. Cilem
analyzy ptestavby forem bylo zjistit, jaké ¢innosti jsou béhem ptestavby vykonavany a jaky
je jejich celkovy Cas trvani. V neposledni fadé bylo tieba odhalit zdroje plytvani a hledat
moznosti jejich sniZzeni €1 uplného eliminovani. Veskeré zaznamenané piestavby jsou uve-

deny v ptiloze prace P III.

Nize uvedené analyzy ptestavby forem pochazi ze dne 12.08.2014 z odpoledni smény, kdy
prestavby provadél zkusené€jsi sefizova¢ X. Sefizova¢ vykonal celkem Ctyii piestavby,
Z nichz u dvou (Pfestavba 2., Pfestavba 3.) musel také demontovat starou formu a nasazovat
formu novou. U posledni Piestavby 4. setfizova¢ pouze umistil novou formu na lis. Veskeré

¢innosti probihajici u jednotlivych piestaveb jsou vzdy ¢innostmi internimi.
Prestavba 1.

Piestavba 1. je uvedena v Tab. 7. a popisuje ¢innosti, provadéné béhem piestavby vcetné
délky jejich trvani. Béhem ptestavby se objevily také problémy, které jsou popsany nize.

Celkovy ¢as ptestavby byl 1 hod. 30 min. 8 sec.

Tab. 7. Analyza SMED 12.08.2014 - Prestavba 1. (Vlastni zpracovani)

Cinnost Délka trvani

Pfestavba 1 Cigténi formy - vzduch, Eistici
= prostiedky
Hledani pomicek/v dokumentaci
Nazev strojniho zafizeni Lis &2 Prace ve stroji
Cas pozorovani od: 14:00 Manipulace s jefabem/el vozikem 0:00:00
Cas pozorovani  do: 16:30 - I
Celkovy ¢as piestavby 1:30:08 Manipulace 0:01:24
Zhytecny pohyb 8 0545
Forma Ukiid = ooat2
. MNastavovani stroje _
Problém 5 Tl 2
v Planovani MEreni I 0:01:17
Obsluznost | [Friprava pamicek | 0:00:40
Prostor (rozhovor, Eekani, | _1:35
Odchod na jiné pracovisté . 0:03:28
Osobni | 00000
Vijroba, kontrola kvality wjliska | IBRR09: 14
Celkovy as prestavby 1:30:08
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Popis problému - Forma

Produkce vyrobkli X byla planovana na odpoledni sménu. Béhem upinéni formy na ranni
sméné se vyskytl problém, ktery nebyl schopen vyiesit nikdo z pfitomnych. Na zakladé
téchto okolnosti se upnuti formy odsunulo az na odpoledni sménu, na které se m¢la ptivodné

vyroba pouze rozjizdét.
Zdrzeni spocivalo ve velikosti formy a lisu resp. vstfikovaci komory. Forma vyrobku X je
malych rozmérii, naopak lis €. 2 je uzpiisoben k lisovani vétsich vyliski. V tomto piipadé
bylo nutné formu podlozit izola¢nimi podlozkami.
Setizovac feSenim tohoto problému stravil 50 min., lis se byl v ¢innosti teprve za dal$ich
40 min.
Popis problému — Planovani
Zaplanovani vyroby na lis €. 2 i piesto, ze je lis uzpusoben k vyrobé vétsich vyliska.
Popis problému — ObsluZnost
V technické dokumentaci uvedena 0,5-strojova obsluha, ovsem po dlouho dobu se vyrabi
s 1-strojovou obsluhou. Vyrobek se totiz vyznacuje zdlouhavou vizualni kontrolou.
Spaghetti diagram

Nepostradatelnou soucasti analyzy piestavby forem je také Spaghetti diagram, ktery je uve-
den v ptiloze prace P IV. Setizova¢ béhem vymény odchazel ke skladu forem, kde stravil
¢as hledanim spravnych Sroubu pro ptichyceni formy k pohyblivé ¢asti lisu a zaroven musel
neustale obchazet lis z jedné ¢i druhé strany. Piestavbu soucasné pierusoval odchody k lisim
¢. 1al3.

Kolem listi obecné je ve vstiikolisovné velice malo mista a Casto se v cesté naviC nachazeji
rizné prekazky (material, balici jednotky aj.)

I pfes zna¢né problémy, které se v pocatku piestavby vyskytly s formou a jejim uchopenim,
si sefizovac béhem Prestavby 1. vedl velice zkuSené a jisté. Veskeré Cinnosti, které vykona-
val, mély jasné poslani a byly provadény zcela ucelné a v navaznosti na sebe.

Piestavba 2.

Piestavba 2. navazovala a probihala sou¢asné s vyse uvedenou Piestavbu 1. Cinnosti, které
béhem vymény probihaly, jsou uvedeny v Tab. 8. v¢etn¢ problémd, s kterymi se musel sefi-

zovac potykat.
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Tab. 8. Analyza SMED 12.08.2014 - Prestavba 2. (Vlastni zpracovani)

Cinnost Delka trvani

¥ Cigtani formy - vzduch, Eistici .
Prestavba 2. Wity =

Hledani pomicekiy dokumentaci . [][]84[]

Nazev strojniho zafizeni Lis &. 12 Prace ve stroji _
Cas pozorovani  od: 14:50 - i - - s
Cas pozorovani  do: 1857 Manipulace s jefabem/el vozikem B0 0:11:35
Celkovy Eas prestavby 4:07:16 Manipulace

Zbyte€ny pohyb

Forma Uklid
Problémy < . Mastavovani stroje
Délka Méfeni

pf‘estavby Pfiprava pomicek

Prostar (rozhovor, €ekani, )

Qdchod na jiné pracovisté
Csobni

\fyroba, kontrola kvality wiliski

01218

Celkovy Eas prestavby 4:07:16

Popis problému — Forma

Béhem rozjezdu produkce vyrobku Y - hnédy bylo zjisténo, Ze se na vyliscich objevuji cerné
otisky. Tento problém byl zpisoben faktem, ze v minulosti na formé probihala zkouska
a po jejim skonc¢eni barvu nikdo dikladné neodstranil. Toto pochybeni mélo za nasledek, Ze
setizova¢ musel aplikovat Cistici smés a piestavba se timto krokem zpozdila 0 20 min. Bé-
hem ¢isténi vzniklo soucasné velké mnoZstvi zmetkd, protoZze ma forma osm otiskti a C/T je

pouhych 35 sekund.
Popis problému — Délka prestavby

Celkova délka ptestavby byla 4 hod. 7 min. a byla ovlivnéna ¢astymi odchody k jinym pra-
coviStim, nebo ¢ekanim na vyc€isténi trysky pomoci Cistici smési. Sefizovac také stravil
dlouhy ¢as manipulaci s jefdbem a manipula¢nim vozikem pro odvoz staré a dovezeni nové

formy.

Spaghetti diagram
Setizova¢ byl béhem prestavby odvolavan postupné k lisim ¢. 1 a 2. Vymeéna se zkompli-
kovala aplikaci Cistici smési, béhem jejichZ piisobeni se ¢innosti musely zastavit. Na Spa-
ghetti diagramu v ptiloze P IV je zfejmé, ze sefizovac pii praci s formami nejdiive ulozil

starou formu do prvniho skladu, ktery je mozné obsluhovat za pomoci jefabu. Nova forma
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byla transportovana z druhého skladu forem za pomoci vysokozdvizného voziku a nasledné

jefabu. Manipulace s jefabem a vozikem mu v tomto piipad¢ trvala skoro 12 min.

Piestavba 2. byla zkomplikovana pochybenim z minulosti. I pies veSkeré dalsi komplikace
(zapojenim externich regulatorti horkych vtokll) sefizova¢ odvedl kvalitni praci a prokazal

znalost celého vyrobniho procesu.
Prestavba 3.

Piestavba 3. zobrazena v Tab. 9. navazuje na Piestavbu 2. a je vykonavana u lisu ¢. 3. Béhem
této prestavby, nebyl zjistén zadny problém nebo nedostatek, ktery by ptispél k prodlouzeni

celkového Casu prestavby. Na lis €. 3 se nasazovala forma na zkousku.

Tab. 9. Analyza SMED 12.08.2014 - Prestavba 3. (Vlastni zpracovani)

Deélka trvani

.U:UE:EQ

| 00259

PfestaVba 3_ Erii':::;dfi;my - vzduch, gistici

Hledani pomicekiv dokumentaci

Nazev strojniho zafizeni Lis €. 3 Prace ve stroji
LCas pozorovani od: 19:00 Manipulace s jefabem/el vozikem 00926
Cas pDZ.D[DVéﬂI'M do: 20:54 Manipulace | 0-00-49
Celkovy Cas prestavby 1:54:42
Zbytecny pohyb 00739
Uklid _ 000:00
i MNastavovani stroje _
Problémy Bez problému | |ygren; | 0:00:29
Ptiprava pomicek | 0:00:18
Prostor (rozhovor, cekani, )

Odchod na jing pracovisté L
Osobni | 0:01:50
\yroba, kontrola kvality wyliskd I 0:01:34

Celkovy £as prestavby ‘ 1:54:42

Spaghetti diagram

Pfi vymén¢ formy u lisu €. 3 sefizova¢ demontoval starou formu a nasledné umistil novou.
Pro odvoz formy do skladu musel opét vyuzit jefab v kombinaci s manipula¢nim vozikem.
Timto transportem stravil skoro 10 min. Béhem vymény zaroven mezi lisy 3 a 4 zdolaval
prekazky v podobé pytlii s materidlem. Prestavba 3. je znazornéna ve Spaghetti diagramu
v ptiloze P IV.

Prestavba 3. probihala bez vétsich komplikaci. Sefizova¢ stravil 30 min. praci u jinych pra-
covist. Behem vymény formy mu praci zkomplikovala pouze oprava hadice pro piivod

k chladicimu zafizeni.
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Posledni ptestavbou ve sledovaném obdobi (odpoledni sména 12.08.2014) byla netplna pre-
stavba na lise ¢. 10. Ke zminénému pracovisti byla forma pouze piivezena a ,,nahozena®.
Ostatni ¢innosti byly vykonany pozdé&ji jinymi sefizovaci. Data z této piestavby nejsou

uplna, a proto nejsou do prace zatrazena.

6.1.2.5 Dalsi vysledky analyzy soucasného stavu

Béhem analyzy soucasného stavu byly zjistény i dalsi problémy a omezeni, které se ve vstfi-

kolisovné vyskytovaly. Veskeré nedostatky jsou popsany nize.
VytiZenost list

Ve sledovaném obdobi 26.05.2014 - 30.05.2014 byla celkova vytizenost tfinacti lisi pou-

hych 39,20 %. Pro vypocet byly pouzity udaje ze zdznamu Ve vstfikolisovné a nyni jsou

wrwe

1. Nizky pocet obsluh (na sménach bylo béhem pozorovani pfitomno 6-7 pracovniki);

2. Prevaha 1-strojové obsluhy v kombinaci s vice strojovou.

Z udajii o vytiZeni je dale patrné, ze mnoho vyrob bylo ve sledovaném obdobi pteruseno,
anebo neprobihala vyroba viibec. Pouze lis ¢. 11 vykazoval ¢innost po celou dobu sledova-
ného obdobi.

"I(P'é: "L"@ 'ﬁ’@ m"""@ QP'@ Vytizenost lisii

« od )4 « ). 4 60%
Lis 2 P-4 b4 ! b4 P4 10%
Lis 3 o ol o p .S ol 80%
Lis 4 x b4 b b4 X 0%
Lis & i’ ) 4 )4 4 ) 4 0%

« o x y o 70%

* b 4 b 4 | b4 10%

i ol « « ol 80%

i b4 o p 4 b4 20%

o o % p .S i 40%

« ol o :f od 100%

i’ )4 o b4 b4 20%

% i *® @’ *x 20%

VytiZenostve dnech| 38% @ 46% @ 42% | 38% @ 31% 39,20%
v stroj pracoval cely den
® stroj byl zastaven
v stroj nepracoval cely den

Obr. 8. Wytizenost lisit v obdobi 26.05.-30.05.2014 (vlastni zpracovani)
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Rozdilna prace serizovacii

Béhem pozorovani prace sefizovaci byly zaznamenany napadné rozdily. Ve vstiikolisovné
jsou zamé&stnani celkem tii sefizovaci, z nichz kazdy pracuje na jedné ze tii pracovnich smén.
Setizovaci se lisi délkou pracovniho poméru, vékem, ale predevsim mnozstvim zkuSenosti

a s tim spojenou néaplni prace.

ZkuSeny sefizova¢ X — hlavni naplni prace je rozjizdéni vyroby, upravovani nastaveni list.
Jediny sefizovac, ktery umi naprogramovat i zménit nastaveni manipulatoru. Hlavni feSitel

problému.

Novy sefizovad Y — novy sefizovac byl do spole¢nosti XY resp. vstiikolisovny pfijat v pru-

b&hu mésice Cervna. Je zruény, ovS§em zatim nema s vyrobou takové zkusSenosti.

Docasny serizovaé Z — zastup za nemocného sefizovace. Ve vstiikolisovné vykonava praci
udrzbafe forem a nyni vypoméha pii vyméné forem a organizaci prace na sméné. Nema

dostatek zkusSenosti, ale nechybi mu motivace.

Pro ilustraci je nize uvedena Tab. 10., ktera zobrazuje ¢asovy podil prace s formami sefizo-
vacu béhem jedné smény. Z tabulky je patrné, Ze nejvétsi praci odvede zkusSeny sefizovac
X. Docasny sefizova¢ Z se béhem pozorovani vénoval nahazovani forem, z nichz u n¢kte-
rych mél znacné problémy. Novy sefizova¢ Y byl v dobé pozorovani méné zkuseny. Zaroven

bylo jeho pozorovani pferuseno po ctyiech hodinach z divodu problémt u lisu €. 7.

Tab. 10. Cas straveny praci s formami (vlastni zpracovani)

Zkuseny sefizovac X Novy sefizovac Y Docasny sefizovac Z
Datum pozorovani 12.08.2014 12.08.2014 28.05.2014
Prestavba 1. 1:30:08 2:17:21 % 0:39:52
Pfestavba 2. 4:07:16 --- 0:55:15
Prestavba 3. 1:54:42 2:14:17
Pfestavba 4. 0:39:34 --- ---

Béhem pozorovani bylo shledano, Ze k pfedavani smén nedochézi zcela spravnym zptliso-

bem. Mezi sefizovaci Casto probéhne pouze Ustni predani zakladnich informaci.

Na odpoledni a no¢ni sméné je sefizova¢ zaroveil mistrem a zodpovida za veskeré déni

na smeéng.
Pracovni prostiredi

- Ve vstiikolisovné nejsou dodrzovany zakonem stanovené 30 min. prestavky.
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- Pti teplotach nad 26°C je povinnosti zaméstnavatele zajistit pfisun napojui na praco-
Viste.

- Na odpoledni a noéni sméné miize byt problém s vizualni kontrolou i pfesto, Ze jsou
pracovisté opatfena dal§im zdrojem svétla.

- VSeobecny problém s ergonomii prace. Pracovisté, u kterych neni pneumaticky do-
pravnik, obsluze netimérné zatézuji patef. Svou praci zaroven vykonava s nevhod-
nymi pracovnimi pomtckami — nizky stil, polstrovana zidle. Oba popsané problémy

jsou ziejmé z Obr. 9.

Obr. 9. Spatné pracovni prostiedi (fotografie z pozorovaini)

- Chaotické sklady forem, v¢etné nemoznosti transportu forem do druhého skladu po-

moci jetabu, jsou ilustrovany na Obr. 10.

Obr. 10. Sklad forem (fotografie z pozorovdni)
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Organizace prace

Obsluhy list pravidelné po jedné hodiné stfidaji pracovisté. Zmeéna probiha rychle
a bez zbyte¢nych prostoji, ovSem ztézuje vykazovani odvedenych kust. Pti ptipadné
reklamaci také nelze vysettit, kdo na jakém kusu pracoval.

Neexistuje vizualni standard, jak provadét vizualni kontrolu vylisovanych vyrobk.

Neexistuje vizualni standard, jak provadét operaci baleni.

Zaplanovani vyroby a nasledné pieplanovani — neexistuje jasné dany plan vyroby
a uptednostituje se vyroba toho, co je neodkladné.

U nékterych vyrob zcela zbyte¢né pracuje jedna obsluha — neaktualnost obsluznosti.
Neexistuje pevna pracovni doba — né€které obsluhy pfichazeji na sménu o 30 min.
diive, nékteré na Cas. Ze smény nékteré odchazeji 0 30 min. diive.

Nedodrzovani bezpec¢nosti prace — neexistence osobnich ochrannych pomiicek
(pevné boty s ocelovou Spickou), prace u otevieného lisu, vstupovani do klece s na-

pisem ,,ZAKAZ VSTUPU* aj.

Pracovni pomicky

6.1.3

Pracovni pomicky sefizovact nejsou dostacujici. Pfi vymeéné casté Sroubovani,
u kterého ptevazuji rucni préce.

Skladovani hadic pro ptivod vzduchu nebo tepla neni standardni.

Mrwe

Identifikace pFicin plytvani - vychodiska ke zlepSeni

Na zékladé probehlé analyzy soucasného stavu a predev§im diky udajim z provedenych

analyz (snimek pracovniho dne obsluh, snimek pracovniho dne sefizovace vcetné analyzy

ptfestavby forem) byla formulovana vychodiska, jak soucasnou situaci ve vstfikolisovné

zlepsit.

Mrwe

Hlavni pii¢iny, diky kterym dochazi k plytvani, jsou autorkou prace dedukovany nize:

- Vysoky podil ¢ekani na ukonéeni chodu automatického stroje.

U kazdého ze ¢tyt snimkt pracovniho dne obsluh bylo pozorovano primérné ¢ekani

Y4 z celkové pracovni doby, coz jsou 2 hodiny.

= Zména obsluznosti, aktualizace technické dokumentace na zdkladé pozorovani

narocnosti provadenych vkonii.
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Vice prace
Obsluhy mimo praci u lisu, vizualni kontrolu a baleni provadéji i dalsi ¢innosti, kte-
rymi jsou napi. montazni operace, obtizné baleni polotovara, Gprava vyliski aj.
= Presun montdaznich operaci na jina pracovisté, eliminovat opakované baleni,
misto provadeni uprav vliskit poslat formu na opravu do nastrojarny.

Vysoky podil zmetki
Pfi pozorovani bylo zjisténo, Ze kazda pracovnice jinak posuzuje NOK kusy. Z for-
mulait pro zdznam ovSem toto tvrzeni nelze ovéfit.
=>» Aktualizace formuladre pro zaznam, vytvoreni vizudlniho standardu s vyznacenymi
oddily, které kontrolovat vzdy, a které naopak nevyzaduji kontrolu.

Odlisné znalosti a zkuSenosti mezi sefizovaci
Velky problém v nevyvdzenosti smén. Nejvice prace se pfenechavd na sménu,
ve které je pfitomen nejzkusené;jsi sefizovac.
=>» Vyrovnavani a preddavani znalosti i zkuSenosti mezi serizovaciV ramci pracoviste,
absolvovani kurzii, zvySeni jejich motivace.

Vysoky podil internich ¢innosti béhem vymény formy
U kazdého pietypovani byly veskeré provadéné Cinnosti ¢innostmi internimi
=> Vénovat cas pred prestavbou pripravé pomiicek, privezeni formy aj. Zména orga-
nizace vymeny forem.

Chaoticky sklad forem
Formy jsou ulozeny ve dvou skladech, pficemz druhy sklad neni lehce pfistupny.
Setizovaci museji formu piekladat z manipula¢niho voziku na jefab a naopak.
= Zména layoutu a orientace skladii a systému zakladani forem dle vyuZitelnosti.

Zména organizace vymény forem
Vymeéna forem probiha nestandardnim zplisobem. Na jedné sméné se forma nahodi
a vyroba se rozjede az na sménach nasledujicich. Cekani minimalng 7 hod. na rozjezd
vyroby.
=>» Preferovani rychlé zmeny, lisy béhem cekani ztraci vyuziti. Vytvorit formular
k evidenci vymeény forem.

Nedochazi k evidenci prostoji a jejich naslednému reSeni
Ze stavajicich formulait vyroby nelze zjistit, zda se vyskytnul béhem osmihodinové
pracovni smény néjaky problém ¢i prostoj. Evidovany jsou pouze dlouhé prostoje —

zastaveni vyroby.
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= Zména formuldre pro vykazovani odvedenych kusii se zamérenim na evidenci

prostoju a ditvodu tohoto prostoje. Prace s udaji a jejich dalsi vyhodnocovani..

Planovani a preplanovani

Vyroba je zaplanovana s minimaln¢ tydenim piedstihem, ovSem dle aktualni situace
ve vstfikolisovné se méni. Tyto zmény zpisobuji zmatek mezi planovacem
a feditelem vyroby.

= Zména plinu pouze v krajnich pripadech, strikini plnéni planu alespori

u wtypovanych lisii.

Nizké vyuziti list

Béhem pozorovani bylo vyuzito jen 40% lisi. Mnoho lisi zastaveno pro nedostatkek
obsluhy.
=> Zvyseni vyuziti prokaztelné alespon o 10%. Zaplanovani vyroby tak, aby alespon

polovina lisu byla vzdy vyuzita. Sledovani ukazatele OEE.

Absence planované udrzby lisi

Staii stroju ve vstiikolisovné je ve vétsing ptipadi 10-15 let. Obsluha provadi ¢isténi
vnéjii strany listi 1x tydné. Udrzba listi pracovnikem tidrzby se provadi v zavislosti
na ¢asovych moznostech vyroby.

=> Vytvoreni kontrolnich karet a standardu mazani aj.

Absence zakladnich metod primyslového inZenyrstvi

Pracovni pomicky nemaji jasn¢ definovana mista uloZeni, hledani pomiicek.

Nedostatecna vizualizace prostori a nebezpecnych predméti, absence standarda.

=> Implementace prvni ze zdkladnich metod priimyslového inzZenyrstvi - metody 5S

a zlepsSeni vizualizace.

Nizka motivace pracovnikii obsluhy a serizovacii

Nedostatecna motivace pracovnikt k odvadéni kvalitni prace a rychlych pfestaveb
strojniho zafizeni.

= Zména systému odmenovani — fixni a variabilni slozka mzdy.

Zména layoutu

Usporadani lisii a skadli forem neni vzdy zcela funkéni.
=>» Navrh pocita se seskupeni mensich lisi tak, aby byla prdce u nich vykondvana
0,5-strojovou obsluhou. Nove vytvoren pouze jeden sklad forem, ktery by byl lehce

pristupny za pomoci jerabu. Navrzené zmeény jsou zobrazeny V priloze prace P V.
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6.1.4 Navrh dalSiho postupu — matice priorit

Po fadném ukonceni analyzy soucasné¢ho stavu a vyhodnoceni veskerych vysledki byla
prednesena zavére¢na prezentace, ktera obsahovala vySe uvedena data s dal§imi snimky pra-
covnikl. U prezentace vysledki bylo pfitomno vedeni spolecnosti, vedouci vstiikolisovny
a dalsi zastupci tseku vyroby. V prubchu prezentace byly pfedneseny névrhy na zlepSeni

soucasného stavu, které byly uspofadany do matice priorit dle kritérii.

Matice priorit je zobrazena na Obr. 11. V useku Mén¢ naro¢né/Velky piinos se umistily
navrhy detailnéjsiho sledovani stavu (zména formulafe pro zaznam, formulai vymény fo-
rem). Velice pfinosna mize byt také zména obsluznosti a celkového fizeni a planovani vy-
roby. Naopak velice organiza¢né¢ a Casové narocné se jevi moznost zmény layoutu nebo

zmeéna celkového odménovani.

Zména formuléare
o pro zaznam Zména systému
o Zména organizace odménovani
c | L
;E_ vymény formy
= Srovnani Urovné
= | | Formulaf vymény Zména sefizovaéd
g forem obsluznosti TPM
Vytvofeni
4 kontrolonihe lisu
Zména fizeni vyrpby L
a planovani Zména layoutu
Vyhodnocovani ergonomie
prostoju 55
Uspofadani pracovisté. Presun operaci

- ’ na jina pracovité

g _l Sledovani OEE

= v tase

o

=

® |

=

| | T T i | i
Méné narocné Vice narocné

Obr. 11. Matice priorit (vlastni zpracovani)
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6.2 Zhodnoceni analytické casti

Analyticka ¢ast diplomové prace se zabyvala posouzenim soucasné¢ho stavu ve vstiikoli-

sovné spolecnosti. Opirala se o pouzité analytické metody, které svymi vysledky napomohly

k formulovani navrhu, které prispéji ke zlepseni soucasného stavu.

V analytické ¢asti byly pouzity nasledujici analyzy:

SWOT analyza vstiikolisovny spole¢nosti XY

snimek pracovniho dne obsluhy

snimek pracovniho dne sefizovace

analyza prestavby forem

Spaghetti diagram vytvotfeny pro jednotlivé piestavby strojniho zatizeni
analyza vytizenosti lisi béhem pozorovaného obdobi

foto analyza

matice priorit

Diky provedenym analyzam vyplynuly nize uvedené skute¢nosti, které maji zasadni vliv

na soucasny stav vyroby ve vsttikolisovné a vedou k plytvani strojovym Casem i potencidlem

pracovnikda.

a)

b)

d)

Obsluha vsttikolisii primémé % z osmihodinové pracovni smény ztrati ¢ekanim
na ukonceni chodu automatického stroje. Béhem této doby je obsluha pfitomna
na pracovisti a volny ¢as vénuji jinym ¢innostem.

Na sménach je ptitomen vzdy pouze jeden setizovac. Zpravidla se rozjizdéni vyrob
uskutec¢niuje za piitomnosti nejzkusenégjsiho sefizovace. Na tuto sménu se také od-
klada teseni vzniklych vyrobnich problému a dalsich nedostatk.

Postup vymény vstiikovacich forem neni dle analyzy ptestavby forem ideéalni. Ve
vetsing piipadi se forma na lis pouze nahodi a rozjezd probihé na dalSich sménach.
I ptesto, ze dle technické dokumentace trva shozeni, nahozeni a rozjezd vyroby 180
minut, vyroby se z pravidla neplanuji v rozmezi 180 min jedna od druhé. Po ukonceni
vyroby za¢ne obvykle dalsi vyroba az nasledujici den.

Nejvétsim problémem je potvrzeni faktu, ze vstiikolisy nejsou dostatecné vyuzity.
Primérné vyuziti 13 listt ve sledovaném obdobi 25.05-30.05.2014 bylo pouhych
40 %. Z pozorovani je zfejmé, ze nizké vyuziti vznikd kombinaci mnoha faktort:

- Chybné¢ nastavena obsluznost listi pii vyrobé danych vyrobki.
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- Nedostatek obsluh na smén¢, nerovhomérnost v poctu obsluh na jednotlivych
sménach, vysoka nemocnost.
- Zdlouhavé vymény forem, neupiednostituje se rychld zmena.

- Nedasledné planovani s dlouhymi casovymi rozestupy mezi dvéma vyrobami.

Provedené analyzy vedly k ziskdni mnoha uzitecnych informaci a poznatkl o celkové orga-
nizaci vyroby ve vstiikolisovné spolecnosti. V procesu vyroby byla zjisténa mnoha omezeni,

ktera byla oznacena jako hlavni zdroje plytvani.

Poskytnuté vysledky, véetné zobrazeni naro¢nosti a vyznamnosti navrzenych opatieni v ma-
tici priorit, poslouzily vedeni spole¢nosti k pfijeti rozhodnuti o tom, jakym smérem bude
projekt orientovan. Existuje vice cest, kterymi je mozné docilit zlepseni. Je t&zké zvolit jeden

postup, jehoz dil¢i kroky budou feSeny systémove a v ndvaznosti jeden na druhy.

Po detailnim porovnani dat s navrzenymi opatfenimi a za pomoci matice priorit byl vedenim
spole¢nosti odsouhlasen Projekt zvySeni vyuziti vstiikolisovny, ve kterém jsou formulo-

vany tyto dil¢i cile:

a) navrh a tvorba jednotné formy zaznamu o produkci
b) sbér dat a jejich vyhodnocovani

€) navrh na zménu planovani

d) navrh na zménu organizace prace

e) navrh na zménu organizace vyroby
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7 VYCHODISKA PRO PROJEKTOVOU CAST

Kapitola s nazvem Vychodiska pro projektovou ¢ast je vénovana definovani projektu s for-
mulovanim hlavniho cile a cilii dil¢ich. V kapitole je dale obsazen ¢asovy harmonogram
¢innosti, které byly béhem projektu vykonavany véetné délky jejich trvani a logicky ramec,
ktery zobrazuje vystupy a dil¢i cile projektu, které napomohou k pfibliZzeni se projektovému
cili. Pro zjisténi, jaké rizika se mohou béhem projektu vyskytnout, byla vypracovana

RIPRAN analyza véetné zhodnocenti rizik.

7.1 Popis projektu a cile projektu

Projekt Zvyseni vyuziti vstiikolisovny byl spole¢nosti XY zadan v zati roku 2014 na zakladé
vysledka z diivéjsi analyzy soucasného stavu. Vstiikolisovna spole¢nosti se v poslednich
letech potyka s nedostate¢nym vytizenim list, coz potvrdily i provedené analyzy. Jelikoz
na trhu s drobnymi plastovymi dily probiha obrovsky konkurenéni boj a cenova valka, je

snahou spolec¢nosti stlacit vyrobni ndklady za souc¢asného zvySeni vytiZzenosti list.

Vedeni spolecnosti se po dlouhé dob¢ zapoleni s neustale se snizujici efektivnosti vstiikoli-
sovny rozhodlo podniknout kroky, které by mohly sou¢asny stav zménit a opétovné povznést

K lepsimu.

Zadavatel projektu: Piedseda druzstva spole¢nosti XY

Vedouci projektu:  Vyrobni naméstek spole¢nosti XY

Utastnici projektu: Vyrobni naméstek spoleénosti XY
Technicky naméstek spolecnosti XY
Vedouci vsttikolisovny spole¢nosti XY
Vedouci oddéleni technologie spole¢nosti XY
Referent fizeni vyroby a dopravy spole¢nosti XY
Vedouci nastrojarny spolecnosti XY
Ing. Pavlina Pivodova — vedouci DP, odborna konzultantka
Bc. Katetina Lapcikova — autor diplomové prace

Hlavni cil projektu: Zvyseni vyuziti vstiikolisovny spole¢nosti XY
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Hlavni cil projektu z pohledu SMART:

- Specificky — zvySeni vytizeni vsttikolisovny o 10-15%.

- Mc¢fitelny — mésicni sledovani ukazatele OEE vcetné faktort vyuziti, vykon, kvalita.
- Akceptovatelny — spoluprace vSech ¢lenti tymti na dosazeni cile.

- Realisticky — stanoveny vedenim spolecnosti.

- Terminovany — zafi 2014 — tnor 2015
Dil¢i cile projektu:

- navrh a tvorba jednotné formy zaznamu o produkci
- sbér dat a jejich vyhodnocovani

- navrh zmény planovani

- navrh zmény organizace prace

- navrh zmény organizace vyroby

Dil¢i cile projektu byly formulovany piedev§im na zéklad¢ aktudlni potfeby detailniho sle-
dovani vyroby. Na zaklad¢ vyhodnocenych dat a v souvislosti s dal§imi zm&nami bude pro-
jektovy cil povazovan za splnény, pokud budou navrzena opatieni a provedené zmény sig-

nalizovat zvySeni vytizeni vstfikolis minimalné o 10-15%.

7.2 Casovy harmonogram a aktivity projektu

Tab. 11. zobrazuje ¢asovy harmonogram projektu dle fazi PDCA cyklu véetné jeho doplnéni
o0 aktivity, tykajici se tvorby diplomové prace. Projekt zvySeni vyuzZiti vstiikolisovny byl
formulovan a od spole¢nosti zadan na zaklad¢ vysledkid analyz soucasného stavu. Aktivity
jednotlivych fazi PDCA jsou uvedeny v pfislusnych kapitolach v detailnich casovych har-

monogramech

Tab. 11. Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovani)

A UYATATAN YA Y LS JES YIS YA YRR AD)
N/ NSNS QSN NN

Q7 AQ 7 A0 A7 A NN

S Y X N S S

I. Faze - PLAN

Zadani projektu

1. Faze - DO

I1l. Faze - CHECK

IV. Faze - ACT

Zpracovani praktické ¢asti diplomové prace

Zpracovani teoretické ¢4asti diplomové prace

Dokonceni diplomové prace




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

Logicky ramec

Ve féazi definovani a ptiprav projektu byl vytvoten logicky ramec projektu, ktery jednoduse
a prehledn¢ zobrazuje aktivity a vystupy potiebné ke splnéni cile na jedné stran€, se vstupy
a ovetitelnymi ukazateli na stran¢ druh€. V neposledni fad¢€ jsou zde formulovana také rizika,
ktera se mohou béhem projektu vyskytnout a ktera zaroven slouzi jako podklad pro formu-

lovani rizik v nize uvedené RIPRAN analyze.

Logicky ramec projektu zvyseni vyuziti vstiikolisovny je soucasti diplomové prace a je uve-

den v piiloze P VI.

7.3 RIPRAN analyza

Implementaci projektu pfedchazelo vypracovani RIPRAN analyzy. Jedna se o analyzu rizik,
které se mohou vyskytnout béhem jednotlivych fazi projektu. Rizika, ktera mohou nastat, se
Vv prvni fazi zformuluji a slouzi jako vstupy do analyzy. Na zakladé celkové pravdépodob-

nosti a dopadu se vyjadii celkova hodnota rizika.

Vypracovanid RIPRAN analyza je k nahlédnuti v ptiloze prace P VII. NejvysSim a soucasné

wewvr

gramu a nespoluprace jednoho z ¢lenti projektového tymu.

Prvni z dvojce rizik, tedy nedodrzeni ¢asového harmonogramu ma za nasledek ohrozeni vy-
stupu diplomové prace a celkové nesplnéni cilti prace. Celkovou hodnotu rizika také zvySuje
dopad, ktery je v tomto piipadé velky a mize znamenat ohrozeni dil¢ich cilii projektu a do-
datecné naklady. Jako opatieni se nabizi pracovat s dostate¢nou asovou rezervu a v jednot-

livych fazich projektu kontrolovat dobu jejich trvani a srovnavat ji s planem.

Druhy z dvojice rizik s nejvétsi celkovou hodnotou rizika je nespoluprace jednoho z ¢lenti
projektového tymu. Tato hrozba nastane s nejvyssi pravdépodobnosti. Pokud se tak stane,
muze tento Clen presvédEit dalsi spolupracovniky, Ze je zbytecné v projektu dale pokracovat.
Dopad by byl v tomto piipadé opét vysoky a znacil by ohroZeni nejen diléich cild, ale také
cile hlavniho. Opatfenim, jak pfedejit nenaplnéni této hrozby potazmo scénéfe, je odstranit
bariéry komunikace, vénovat znac¢ny ¢as debaté o podobé projektu a jeho ptinosech pro spo-

le¢nost 1 pro jednotlivce.
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8 REALIZACE PROJEKTU KE ZVYSENI VYUZITI
VSTRIKOLISOVNY

V nasledujici kapitole jsou autorkou prace popsany kroky, které byly vykonany pro naplnéni
projektového cile zvyseni vyuziti vstfikolisovny. Za pomoci navrzenych a nasledné imple-
mentovanych vyrobnich formulaiti probihalo mési¢ni vyhodnoceni dat a detailni analyza
prostoju, ¢innosti a necinnosti listi a aktudlni vypocet vytizenosti vsttikolisovny v daném
obdobi. Kvalitni datova zakladna odhali plytvani a slouzi jako podklad pro dalsi navrhy

ke zvySeni efektivity. Potvrdi také nutnost zmény organizace prace i planovani.

Soucasti kapitoly je podkapitola vénovana testovani navrZenych opatieni v praxi. Diky vy-
tvotfeni modelové situace, ktera kopiruje mimo jiné vyrobni program a je doplnéna o navr-

hované upravy, je vypocitano idedlni vyuziti vstiikolisovny v¢etné ukazatele OEE.

Cela kapitola realizace projektu kopiruje kroky PDCA cyklu pro neustalé zlepSovani a zdo-
konalovani jiz zavedeného systému. Faze PLAN (planovani) byla popsana jiz v analytické
Casti prace a slouzila jako podklad k posouzeni souc¢asnych problémi a omezeni, které se
Vv procesu vyskytovaly. Nize uvedené kroky DO (délej), CHECK (kontroluj) a ACT (jednej)

maji za cil realizovat, zkontrolovat a stanovit kone¢né feSeni projektu.

8.1 PDCA cyklus - DO

Druha faze PDCA cyklu vychazi a plynule navazuje na ¢ast prvni, ktera byla popsana jiz
Vv analytické ¢asti diplomové prace. Na zaklade navrhi, které se zakladaji na vysledcich ana-
lyz a pozorovani, byl schvélen projekt, ktery ma za cil zvysit soucasné vyuZiti vstiikoli-
sovny. Nasledujici podkapitola bude vénovéana navrhiim a implementaci papirovych vyrob-
nich formulai pro denni sledovani vyroby. Diky zméné starych a vytvorenim novych vy-
robnich formulait, bude zajisténa kvalitni datova zakladna, ktera poslouzi jako podklad
pro odhaleni omezeni a rezerv. Na zaklad¢ provedené mési¢ni analyzy dat budou navrZena

opatteni, které povedou ke zlepSeni soucasného stavu.

Tab.12. zobrazuje ¢asovy harmonogram druhé faze PDCA cyklu. Nejdelsi ¢as byl vénovan
prvni aktivité - navrhu a tvorbé vyrobnich formulati. Tato ¢innost trvala déle nez mésic, ale
investovany ¢as se vyplatil. Pravidelné mési¢ni vyhodnocovani vyrobnich formulafi trvalo

obvykle ¢trnact dni.
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Tab. 12. Casovy harmonogram II. fize — DO (viastni zpracovani)

Trvani mésic/tyden

Il. Faze - DO zari 2014 fijen 2014 | listopad 2014 |prosinec 2014 | leden 2015 unor 2015
Aktivita 36{3738{39{40|40{41{42/43{44|44{45|46{47:48|49|50|51(52| 1|1{2 3i4:5|5|6{7:8!9

1 Navrh vyrobniho formulare pro

obsluhy
5 Implementace vyrobniho formulare formuldie ve vjrobé

pro obsluhy
3 Pfiprava Sablony pro mési¢ni

vyhodnocovani

Vyhodnocovani vyrobnich formulaia
od obsluh (fijen)

Uprava $ablony pro mési¢ni
vyhodnocovani

Navrh vyrobniho formulafe pro
sefizovace (tvorba sefizovacem)
Pfiprava Sablony pro mési¢ni
vyhodnocovan

Vyhodnocovani vyrobnich formulard
od obsluh (listopad)

Implementace vyrobniho formuldre
pro sefizovace

VVyhodnocovani vyrobnich formulard
od obsluh (prosinec)
Vyhodnocovani vyrobnich formulari
od sefizovadu (prosinec)

formuldre ve vyrobé

10

11

12 | Tvorba ABC analyzy

Vyhodnocovani vyrobnich formulari

od obsluh (leden)
Vyhodnocovani vyrobnich formulari
od sefizovacu (leden)

13

14

8.1.1 Uprava stavajicich formulari pro ziznam

Vstiikolisovna spole¢nosti XY pouziva k evidenci vyroby papirové formulafe. Udaje

z téchto formulait jsou ruéné piepisovany do softwaru, ktery umoziuje zjistit napt. celkoveé

vyuziti vstiikolisovny, vyuziti jednotlivych lisi v daném obdobi apod.

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu a na zdkladé rozhovort bylo zjisténo, ze spolecnost se
nezabyva kratkodobymi ani dlouhodobymi prostoji, neeviduje praci jednotlivct, ale celé

smény. V neposledni fadé se neeviduje prace sefizovacti behem smén.

Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost nema dostatek financnich prostiedkt na investici do moni-
torovani vyroby a automatického sbéru dar, je cilem této podkapitoly pozménit a zavést
do praxe nové vyrobni formulafe pro obsluhy a také vytvotit nové vyrobni formulare pro se-

fizovace.
8.1.1.1 Uprava formuldiii pro obsluhy

Jako prvni a hlavni nedostatek v celé organizaci vyroby byl shledan nevyhovujici vyrobni

formular. Tento dokument zcela popira adresnost vyroby. Vykaz slouzi pouze jako piehled,
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kolik dobrych kust bylo za sménu odvedeno a kolik nekvalitnich kusti bylo vyrobeno a cel-
kovy soucet za jednotlivé smény. Zcela chybi misto na popis problému, ktery se béhem

smény Vyskytne.

Na zakladé vyse uvedenych nedostatkii vzniklo béhem mésice zaii n¢kolik navrhli na novy
vyrobni formulédi. Uvedeny jsou dvé verze testovanych vyrobnich formuldii. Po dohodé
s obsluhou a ¢leny projektového tymu byl vybrany vyrobni formulat implementovan do vy-

roby v pribéhu mésice fijna.

Formulaf 1. zobrazeny na nasledujici strané jako Tab. 14. je zcela odlisny od diive pouziva-
ného. Cilem bylo eliminovat mnozstvi vypliiovanych poli a zpiehlednit prubéh vyroby. Je
zde vytvotena Casova osa, do které obsluhy jednoduse zaznaci prostoj, ktery se vyskytl bé-
hem jejich pfitomnosti na pracovisti. Obsluhy souc¢asné vyznaci pocty odvedenych kust i ne-
kvalitnich kust za hodinu. Na konci smény provede obsluha celkovy soucet kvalitnich a ne-

kvalitnich kusu.

Nize uvedena Tab. 13. zobrazuje klady a zapory vyrobniho formulafe 1. Jelikoz se tento
formuléf zcela lis$i od diive pouzivaného, obsluhy mély S jeho vyplilovanim zna¢ny problém.
Zaméstnancim se jevil velice chaoticky s mnozstvim policek pro vypliovani. Problém na-
stal také u souc¢tti odvedenych kust za sménu, které nekorespondovaly se skute¢né vyrobe-
nymi.

Naopak s velice pozitivnimi ohlasy se setkala ¢asova osa a znaceni kratkodobych prostoji.

Obsluhy svédomité zapisovaly vzniklé komplikace véetné komentafi a odlivodnéni.

Tab. 13. Klady a zapory Formulare 1. (vlastni zpracovani)

Klady Zapory
Casova osa pro znaceni prostojti Chaotické zapisovani
Oznaceni prostojl Chyby v souctech za sménu
Znaceni i kratkodobych prostojli Zapominani psani OK ks / NOK ks

Soucet OK ks / NOK ks po 1 hod.
Vizudlni podoba

Formulaf 1. byl vytvafen pro snadngjsi zaznam a rychlej$i zapisovani. V praxi se ovSem
ukazalo, Ze je zcela nevyhovuji po vizualni 1 obsahové strance. Z téchto diivodii byl z vyroby

po tydnu pouZzivani stazen a nahrazen formulafem 2.
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Tab. 14. Vyrobni formular 1. (vlastni zpracovani)

stroj ¢.: Formular ¢innosti vyrobit kust: pfenos kusu:

obsluznost: planovany ¢as vyroby: |vydej materialu:

Zpusob znaceni prostoje:

Z- (plné zastaveni stroje . —— D - drobna Uprava/nastaveni stroje |/\/\ S - sefizeni/ vyména formy ||||||| N - nedostatek obsluhy i////{/ J - jiné

Pokud je zastaveni stroje delSi nez 5 min, obsluha lisu zaznaéi informace o prostoji do ¢asové fady a konkretizuje pfi€inu prostoje.

material - typ + Sarze nazev vyrobku ¢islo vykresu stiedisko

sména: RANNi material - typ + .. . OTK L nekvalitni ks (NOK & &
. . yP sefizovaé OTK - kvalitni ks (OK) PP ( ) il Delloits
datum: sarze Gas najizdéni zmetky Z OK | Z NOK

doplnit:

06:00-07:00 07:00-08:00 08:00-09:00 09:00-10:00 10:00-11:00 11:00-12:00 12:00-13:00 13:00-14:00 celkem

o N ks/sména
obsluha / sefizova¢, SOK + ENOK

e NN

celkem ks OK

Pfi¢ina prostoje?

sména: ODPOLEDNI material - typ + - . OTK o nekvalitni ks (NOK & &
. . yP sefizovaé OTK > kvalitni ks (OK) PP ( ) smena | smena
datum: Sarze Cas najizdéni zmetky I OK | Z NOK
doplnit:

14:00-15:00 15:00-16:00 16:00-17:00 17:00-18:00 18:00-19:00 19:00-20:00 20:00-21:00 21:00-22:00 celkem

o N ks/sména

obsluha / sefizovaé: SOK + ENOK

casova faca LT I

celkem ks OK

Pfic¢ina prostoje?

sména: NOCNi material - typ + . N OTK o nekvalitni ks (NOK & &
. . yP sefizovaé OTK = kvalitni ks (OK) PP ( ) il Dellots
datum: sarze Gas najizdéni zmetky Z OK | Z NOK
doplnit:
22:00-23:00 23:00-24:00 00:00-01:00 01:00-02:00 02:00-03:00 03:00-04:00 04:00-05:00 05:00-06:00 celkem
bsluha / sefi ¢ ks/sména
obsluha / serizovac: $OK + ENOK
casovd feca LT INnnnnnmnmnnnm
celkem ks OK

Pfic¢ina prostoje?
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Formular 2. uveden jako Tab. 16. po vizualni i obsahové strance vychazi z jiz diive pouzi-
vaného vyrobniho formulafe. Nové se v ném nachézi hodinova ¢asova fada pro evidovani
prostoje. Sloupce vyrobniho formuléie obsahuji jméno, pocet OK kust, pribézny soucet,
pocet NOK kusti a pocet NOK kusti z ,,najizdéni*“. Zachovany jsou sloupce OTK, které slouzi
pro kontrolu. Vyrobni formulaf se vypliuje po hoding, aby byla zachovana adresnost.
Prostoje se zapisuji pomoci znac¢ek do ptipravené Casové fady. Znacky a oznaceni prostoju

vychazeji z nejcastéji se vyskytujicich prostoji béhem pozorovani.

Tab. 15. piehledné zobrazuje klady a zapory nového vyrobniho formulaie 2. Jednoznaéné
pozitivni dopad mé soucasna vizualni podoba, ktera se pouze v detailech lisi od dfive uziva-
nych vyrobnich formulafi. Byla zachovana ¢asova osa, ktera slouzi pro zaznam kratkodo-
bych prostojti véetné komentait. Jako nevyhodné se obsluze jevi zapisovani stavu po kazdé

hodin¢ a velky problém ¢ini také pocitani odvedenych kust po kazdé hoding.

Tab. 15. Klady a zdpory Formulare 2. (vlastni zpracovani)

Klady Zapory
Casova osa pro znaceni prostojtl Zapisovani stavu po 1 hod
Oznaceni prostojl Chyby v souctech za sménu
Znaceni i kratkodobych prostoja Soucet OK ks / NOK ks po 1 hod.
Vizualni podoba

Projektovym tymem a obsluhou byl odsouhlasen novy vzhled vyrobniho formulate pro vy-
kazovani odvedenych kust, ktery v mnohém kopiruje diive pouzivany vyrobni formulaf.
Jelikoz budou data z formulart dale vyhodnocovana a poslouzi jako zéklad pro dalsi zlep-
Sovani, je naprosto kli¢ova evidence prostojil a vykazovani kusii po kazdé odpracované ho-
ding. Chyby, které se budou v souvislosti s vypliiovanim nového formulate vyskytovat, byly
shledany jako chyby v dasledku nutnych zmén, a mély by se v kratkém ¢asovém horizontu
eliminovat. K eliminaci pocetnich chyb zaroven napomohou ,,kalkulacky*, které jsou nové

umistény u kazdého ze tfinacti vstiikolist.

Novy vyrobni formuléf 2. byl ve vstfikolisovné implementovan od poloviny fijna a prvni
vyhodnoceni probihalo jiz v mésici listopadu. Dale navazovala vyhodnoceni z mésice pro-

since a ledna.
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Tab. 16. Vyrobni formular 2. (vlastni zpracovani)
Termin:
Stroj & | VYROBNI DAVKA — ziznam o pritbéhu plnéni | Zakazka & - Vyrobit kusi:
B B Forma + ram + vloZka &:

Nazev vyrobku:
Cislo vikresu: Vydej materidlu (kg):

. SarZe materiilu a barviva: VEPISTE

Cas Zitraty (ks) OTK

as Vyrobeno | Pribezag aty (ks)
Datum PrDS[{lj Slrﬂje: Jmeéno dﬂbr}:ﬂh SG’IJ;CEt U
0d | Do Porucha N ¢hobici obsluha kush | Gména) |\ o | Cas | Podpis
N\ Sefizeni T Tins

Str.
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8.1.1.2 Novy formuldr pro sefizovace

Dalsi dtlezitou oblastni je evidence préce sefizovacu. Z pozorovani vyplynulo, Ze sefizovaci

jsou riizné vytizeni a ¢as straveny pii vyméné forem se v mnoha ohledech lisi.

Dle nazoru autorky prace je hlavnim problémem organizace prace resp. nedostatecné mnoz-
stvi sefizovacii na sméné€. Vzhledem k tomu, Ze je ve vstiikolisovné vysoky podil automati-

zovanych strojl, je jeden sefizovac na sméné naprosté minimum.

K potvrzeni nebo vyvraceni této domnénky napomohou udaje z vyrobnich formulaita pro ob-
sluhy, ale také tidaje z nov¢ vytvofeného formulafe pro sefizovace. Z néj bude patrné, jaky

Cas sefizovac vénuje ¢innostem souvisejici s vymeénou forem.

Novy vyrobni formulét byl vytvofen ve spolupraci se setizovaci, ktefi jasné definovali kroky
celého pracovniho postupu vymeény formy. Vyrobni formulaf pro sefizovace byl utvoten tak,
aby se v ném rychle a bez zbyte¢nych problému orientovali a nezdrzoval je v samotném
procesu vymeény formy. Timto vyrobnim formuldfem je opatien kazdy lis a béhem vymény

forem sefizovac jednoduse vyznaci, které ¢innosti provadél a jejich ¢asovou naro¢nost.

Do vyroby byl vyrobni formulat implementovan v pili mésice prosince a vyhodnocovan byl

za tento a i za mésic nasledujici. Finalni vzhled formulaie je k nalezeni v ptiloze P VIII.

Vyplnéné vyrobni formulare od obsluh stroji a od setfizovacii jsou k nahlédnuti v piiloze

prace P XII a PXIIL.

8.1.1.3 Sbhér dat a jejich analyza

StéZejni ¢asti projektu byla sumarizace dat a jejich vyhodnoceni. Data byla potizena z vy-
robnich formulait od obsluh strojii a od setizovact. Pro vyhodnocovani obou vyrobnich
formulaiu byly autorkou prace vytvoreny dvé odlisné sablony v programu Excel, diky kte-
rym probiha mésiéni vyhodnocovani. Udaje z nich poslouzi jako hlavni podklad pro navrhy
ke zlepSeni soucasného stavu.

v _rw

Mési¢éni vyhodnoceni — vyrobni formulaf od obsluh stroji

V Sabloné dokumentu Excel je vytvotfeno celkem pét listi, z nichz kazdy zkouma a poskytuje

vysledky z jinych oblasti:
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- |. list —- SUMA mésic

Uvodni list dokumentu obsahuje kli¢ova data za uplynuly mésic. Tab. 17. zobrazuje zakladni
informace, které se vztahuji k mésici lednu. Jedna se o pocet pracovnich dni, pocet odpraco-
vanych hodin, pracovni fond lisi, poétu a délce smén. Mimo uvedené informace obsahuje
také informace o celkovém trvani prostoju, které jsou vyjmuty z listu Ill. a udaje o kvalité

véetné vypoctu primérného Casu na vyrobu 1 ks, vyjmuty z listu V.

Tab. 17. Fond pracovni doby leden (viastni zpracovaini)

Fond pracovni doby LEDEN
pocet pracovnich dni 20 dni
pocet odpracovanych hodin 476:00:00? hod
pracovni fond - lish 6188:00:003 hod
sména 8 hod
pocet smén 3 smén/den

prostoje celkem 452:45:00
vyrobenych ks celkem 995 850
planovanych ks celkem 1003 724

kvalitni ks 963 245
nekvalitni ks 32 605
pramérny ¢as na 1 ks 0:00:224

Mimo vySe uvedené zakladni informace je v listu I. umistén také automaticky vzorec pro vy-
pocet Overal Equipment Effectiveness (OEE). Pravé diky tomuto ukazateli je mozné tvrdit,
Ze stroje a zatizeni jsou vyuZity efektivné z hlediska kapacit ¢i vykonu. Vypocet OEE za mé-

sic leden je uveden v Tab. 18.

Tab. 18. Vypocet OEE za mésic leden (vlastni zpracovani)

VyuZziti Vykon Kvalita OEE
50,36 %° 98,35 %° 96,62 %’ 47,85 %°

2 Pocet odpracovanych hodin = (podet pracovnich dni X 24 hod.) — 4 hod. vénované na tklid mési¢né = (20 x
24) — 4 = 476 hod.

8 Pracovni fond listi = pocet odpracovanych hodin x 13 list = 476 x 13 = 6 188 hod.

4 Primérny ¢as na 1ks = primér z celkového ¢asu vyroby 1 ks viech vyrobenych vyrobkii v mésici

% Vyuziti = (Pracovni fond list — Prostoje celkem — Neginnost celkem)/Pracovni fond listi = (6188 - 452:45:00
—2618:55:00)/6188 = 50,36%

6 Vykon = (Vyrobenych ks celkem x Prlimémy ¢as na 1 ks)/Pracovni fond listi = (995 850 x 0:00:20)/6188 =
98,35%

7 Kvalita = (Kvalitni — Nekvalitni)/Kvalitni = (963 245 — 32 605)/963 245 = 96,62%

8 OEE = Vyuziti x Vykon x Kvalita = 50,36% x 98,35% x 96,62% = 47,85%
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Hodnota ukazatele OEE je nizké a je ovlivnéna pfedevsim nizkym faktorem vyuziti. Ve vy-

robnich spole¢nost by mél ukazatel OEE idealné nabyvat hodnot okolo 65 % - 70 %.

V 1. listu jsou mimo jiné uvedeny také udaje o obsluznosti v jednotlivych dnech na jednotli-
vych sménéch. V mésici lednu byl primérny pocet 8 obsluh/sména. Toto ¢islo je v porovnani
s mésici listopadem a lednem vyssi. V minulych mésicich byl priimérny pocet pouze 7 ob-
sluh/sména. Za navysenim ¢isla stoji skute¢nost, ze na konci roku 2014 byli pfijati dodate¢ni

pracovnici obsluhy z divodu dlouhodobé nemocnosti nékterych zaméstnancu.
- 1I: list — detailni pfehled vyroby v jednotlivych tydnech mésice

V dalsich listech dokumentu je mozné zaznamenat ¢innosti/ne¢innosti/prostoje lisi. II. list
zobrazuje ¢asovou osu (5 dni/3 smény) do které se vyznaci, zda lis vyrabél, nevyrabél nebo
vykazoval prostoj. Diky tomuto grafickému zobrazeni je mozné vidét, jak na sebe navazo-

vala vyroba, kolik lisi vyrabélo v ur¢itém ¢asovém okamziku a kolik se vyskytlo prostojt.
Celkovy prehled vyroby za jeden tyden je k nahlédnuti v ptiloze prace P XIV.

Diky podminénému formatovani a mnoha dalSim podpiirnych funkci (napt. COUNTIF,
SUMIF aj.) jsou data z tohoto tydenniho piehledu transformovana do ¢iselné podoby a vy-
tvaii tak mési¢ni tabulku (Tab. 19.) o ¢innosti/ne¢innosti/prostoji u jednotlivych list. Z dat
je zteyme, Ze Cinnost (vyuZiti) vSech lisi bylo po zaokrouhleni 51%, ne€innost tvofila 42%
Z ¢asu a prostoje zabiraly 7 % z celkového pracovniho fondu listi. Zaroven je velice zajimavé
¢innost vyssi nez 300 hod/mésic. Naopak vysoké necinnost se objevovala u list €. 2, 3, 10.
Zajimavé je sledovat procento necinnosti u jednotlivych lisii a také prostoje, které v souctu

nabyvaji témét 500 hod/mésic.

Zpusob tohoto zaznamenavani je zcela odlisSny od soucasného stavu ve spole¢nosti. Dosud
se evidovalo pouze vyuziti, které bylo zaroven umeéle nadhodnoceno pracovnim fondem list

pouze 22,5 hod/den po odectu piestavek.
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Tab. 19. Lednovy prehled cinnost/necinnost/prostoj (viastni zpracovani)

Ei[:r;z?t ¢innost [%] ne[éri]r;z]ost ne(:[i;r;ost plitr:ztg]je R GINPZN celkem [hod] | celkem [%]
184:55:00 | 38,85% | 251:50:00 | 52,91% 39:15:00 |1 825% | 476:00:00 100%
Lis 2 175:05:00 | 36,78% | 275:15:00 | 57,83% 254000 |1 5,39% 476:00:00 100%
Lis 3 157:05:00 33,00% 296:45:00 62,34% 22:10:00 4l66% 476:00:00 100%
Lis 4 344:10:00 72,30% 88:20:00 18,56% 43:30:00 l>9,14% | | 4760000 L00%
Lis 5 312:55:00 65,74% 147:00:00 30,88% 16:05:00 I:E,%% 476:00:00 100%
363:40:00 76,40% 70:40:00 14,85% 41:4000 |1 875% | 476:0000 100%
238:45:00 | 50,16% 220:20:00 | 46,29% 165500 | 555% 476:00:00 100%
208:15:00 43,75% 222:40:00 46,78% 45:05:00 I 9 47% ‘ 476:00:00 100%
228:50:00 | 48,07% 204:05:00 42,87% 43:05:00 |1 9,05% 476:00:00 100%
137:10:00 28,82% 319:40:00 67,16% 19:10:00 Blogoo 476:00:00 100%
247:25:00 51,98% 179:45:00 37,76% 48:50:00 l 10,26% ‘ 476:00:00 100%
190:15:00 39,97% 233:05:00 48,97% 52:40.00 |0 11,06% | 476:0000 100%
327:50:00 68,87% 109:30:00 23,00% 38:40:00 I 8 12% 476:00:00 100%
3116:20:00 50,36%
celkem necinnost list 2618:55:00
celkem prostoje list 452:45:00
celkem 6188:00:00 100,00%

- 11I: list — udaje o prostojich
Udaje o prostojich, které se vyskytly ve sledovaného obdobi u lisi, sleduje list 111,

Podil prostoju vztazen k jednotlivym lisim je zobrazen v Grafu 2., ktery je doplnén také
0 vysecovy graf s procentualnim zastoupeni prostoju v celkovém pracovnim fondu list. Z dat
je patrné, ze prostoje se vyskytuji u vSech listi a neplati zde pravidlo, ¢im méné¢ vytizeny list,
tim méné prostoji nebo naopak. Napt. lis 12. byl v mésici lednu vyuZit pouze na 40 %,
prostoje tvofily 11 % a necinnost zbylich 49 %. Naopak lis 5. vykazal v témze mésici
vytizeni témét 66 % a prostoje predstavovaly pouhé 3 % z celkového pracovniho fondu.

Zbytek témét 31% tvorila opét necinnost.

Celkem se v mésici lednu vyskytlo 452 hod. 45 min. prostoji, které¢ v celkovém méfitku

znaci podil vice nez 7% prostoju z celkového pracovniho fondu lisd.
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oznaceni lisu prostoj [min]
. 39:15:00

25:40:00
22:10:00
43:30:00
16:05:00
41:40:00
16:55:00 10%
45:05:00
43:05:00
19:10:00
48:50:00
52:40:00
38:40:00

celkem 452:45:00

5%

3%

Graf 2. Podil prostojii v mésici lednu (viastni zpracovani)

Mimo detailni vykaz trvani prostoju se list III. zamétuje také na rozdé€leni prostoji do skupin:

- uplné zastaveni stroje (Porucha)
- oprava stroje

- sefizeni stroje

- Cchybgjici obsluha

- jiné

rozdilem, Ze je zde doplnén prostoj oprava stroje, ktery se ve vykazech ¢asto objevuje.

V Grafu 3. jsou v prvni tabulce zobrazeny typy prostoji a jejich podil trvani na celkovém
gasu prostoji. Uplné zastaveni lisu tvoii nejvétsi prostoj a z hlediska Gasu zabira 230 hod.

20 min.

Zajimavy je také dalsi tabulka v Grafu 3., ktera zobrazuje, na kterych sménach se prostoje
vyskytovaly nejcastéji. Velké mnozstvi prostoji se vyskytovalo na ranni sméné, predevs§im
z divodu toho, Ze je pritomen pracovnik udrzby, ktery provadi udrzbu forem a list. Jeste

vEtsi mnozstvi prostojil se vyskytuje na smeéné nocni, kdy se ve vétSin€ piipadl vyroby roz-

------
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) Typ prostoje prostoj [min] 3% 1%
Uplné zastaveni stroje 230:20:00
Oprava stroj 0] 25:30:00
Sefizeni stroje s 175:30:00
Chybéjici obsluha CH 15:00:00
Jiné J 6:25:00
Celkem 452:45:00
Sména pocet prostojl
Ranni R 117
Odpoledni (0] 78
Nocni N 129
Celkem 324

Graf 3. Rozdeleni prostojii v mésici lednu (viastni zpracovani)
- IV. list — adaje o kvalité
Poslednim aktivnim listem Sablony je list IV. obsahujici data o vyrobé, do které¢ho jsou do-

pliiovany udaje o poctu vyrobenych kusi, o kvalitnich i nekvalitnich kusech. List IV. také

uvadi, kolik ks/hod. odvedl dany pracovnik v¢etné cyklovych ¢asi vyroby.
- V. list — preddefinované funkce

Doplitujici V. list obsahuje ptfeddefinované funkce, rozbalovaci seznamy atd., které zajist'uji

funk¢nost vytvorené Sablony.

Mési¢ni vyhodnoceni — vyrobni formulaf od sefizovaci

Druha z dvojice Sablon, které byly vytvofeny autorkou prace v souboru Excel, je Sablona
slouzici pro mési¢ni vyhodnocovani ¢asti prace sefizovacii béhem vymény forem. Sablona

je opét rozdélena do Ctyft listi.
- L. list— SUMA mésice

Prvni list Sablony obsahuje opét celkova data vztazena ke konkrétnimu mésici. Je zde umis-
téna souhrnna tabulka s veskerymi tidaji uvedenymi v Tab. 20. V priloze prace P X je uve-
dena ¢ast mési¢niho prehledu vymény forem, ktery je usporadan dle data. Z piehledu je pa-

trné, s kolika formami sefizovaci béhem dne pracuji a jak dlouho trvaji jednotlivé ¢innosti.
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Tab. 20. Prace s formami leden (viastni zpracovani)

Prace s formami LEDEN
pocet dni v mésici 20 dni
pocet hodin v mésici 476° hod
pracovni fond sefizovacl 400 hod
SUMA prace u stroje dle vykazu 191:55:00 hod
CELKEM piehozi 73

Z veskerych potizenych dat byly za mésic leden vypocitany nésledujici primérné veliciny:
Priimérny &as prace u list/24 hod = 9 hod 35 min 45 sec!*

Primérny pocet navstév u lisi/24 hod = 8 navstév'?

Priimérny ¢as straveny u lisii/24 hod = 1 hod 9 min 47 sec'®

V mésici lednu stravili sefizovacéi u vymeény forem celkem 191 hod. 55 min. a vykonali cel-

kem 73 piehozii. Primérmy podet piehozil je v tomto obdobi 3,6 ptehozii denng!?,
- Il list — udaje o ¢innostech béhem vymény formy

List I1. slouzi jako podklad k dal$im vypoctiim a analyzam. Je zde vytvofena tabulka s nazvy
sloupcii: mésic, datum, sefizovac, smena, lis, ¢islo formy, vyrobek, trvani, rozdil, cinnost
a dale checklist, ktery kopiruje ¢innosti uvedené ve formulafi pro setfizovace, tzn. sundani
formy, upnuti formy, temperace formy, horké vtoky, hydraulika, perifernich zatizeni, robot,
nacteni vyrobnich dat, sefizeni a rozjezd, zdvada formy, zavada stroje. Posledni sloupec je

urcen pro poznamky o zavadach.
- 1. list — vypocty

Vypocty se nachdzeji v Ill. listu. Jsou zde tabulky vénované detailni analyze Cinnosti sefi-

zovaci béhem vymeény forem.

® Pocet odpracovanych hodin = (pocet pracovnich dni x 24 hod.) — 4 hod. vénované na uklid mési¢né = (20 x
24) — 4 =476 hod.

10 Zohlednéno: pouze dva sefizovadi, prace jednoho max. 10 hod./denné

11 @ &as prace u lisu/24 hod. = priimér z celkového poétu hodin straveny u lisd za 24 hod.

12 & pocet navstév u lisu/24 hod. = primér z celkového poctu navstév u listi za 24 hod.

13 @ &as straveny u lisu/24 hod. = préimér z celkového trvani ¢innosti vztazen k 24 hod.

14 @ pocet prehozii denné = podet prehozii v obdobi / podet dni v obdobi = 73/20 = 3,65 piehozii
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Za pozornost stoji nize uvedena Tab. 21., ktera zobrazuje pocet manipulaci s formou/sefizo-
va¢ a nasledné ¢as straveny sefizovac¢em u jednotlivych ¢innosti vymény. Vzhledem k tomu,
ze se ve zkoumaném obdobi pracuji pouze dva sefizovaci, s mnoha ¢innostmi na ranni smeén¢
vypomaha pracovnik udrzby forem a listi nebo zfidka jini pracovnici. Z vysledku je ziejmé,
ze béhem mésice ledna stravil nejvétsi ¢as u stroji zkuSeny setizovaé X, ktery vykonal za-
roven nejvetsi pocet manipulaci s formou, strojem. Zanedbatelny neni ani ¢as jinych pracov-
nikl, ktefi se podileli pfedevsim pii sundani, nahozeni formy, zapojeni chlazeni, feSeni

vzniklych komplikaci a zavad ale také vykonavali praci ve dvou.

Tab. 21. Prace serizovacui v mésici lednu (vlastni zpracovani)

Pocet korekci na formé, stroji / sefizovac Cas straveny u stroje
Novy sefizovac Y 70 65:00:00
Zkuseny sefizovac X 76 98:40:00
Jiny 38 28:15:00

- IV. list — pireddefinované funkce

Doplnujici IV. list obsahuje ptfeddefinované funkce, rozbalovaci seznamy atd., které zajis-

tuji funkcénost vytvorené Sablony.

8.1.2 ABC Analyza

ABC analyza je jednoduchy nastroj, ktery slouzi ve skladovaci logistice ke klasifikaci zasob
z hlediska jejich dilezitosti. Podobny nastroj pro sledovani hladiny zasob spole¢nost XY
dosud nevyuziva. Pro potieby projektu byla proto autorkou prace vypracovana ABC analyza,
ktera ma za cil odhalit, jaké je sloZeni produkovanych vyrobku a kolik produktt z celkového
objemu produkce se nachazi pravé v segmentu vyrobkt A. Vytvorena ABC analyza je vzta-
Zena pouze k objemu produkce, jelikoz velké procento z produkovanych vyrobka jsou polo-
tovary. U téchto vyrobkil je zndma pouze prodejni cena pro cely procesu vyroby (lisovani,

lakovani, montovani, baleni) a nikoli cena pouze za proces lisovani.

ABC analyza byla vytvotfena z dokumentu s nazvem Historie vstfikolisovny z let 2009—
2014. V tomto obdobi se vyrobilo celkem 920 druhti vyrobkii s celkovym objemem vyroby

téméf 67 mil. kusd. Vyrobky byly do segmentt rozdéleny nasledujicim zpisobem:
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A. V segmentu A se umistilo celkem 58 druhi vyrobki. Pro tento segment jsou charak-
teristické vyrobky s vice nez 70% podilem na celkovém objemu produkce a kon-
krétné€ ve vstiikolisovné vyrobky s vyssi produkci nez 46 tisic/rok. Primérny mésicni
objem vyroby téchto vyrobki ze segmentu A je 11 tisic kusi/mésic

B. Segment B je druhym nejpocetnéjsim segmentem, ve kterém se umistilo celkem 125
druhii vyrobka. Tyto vyrobky se 20% podilem podili na celkovém objemu produkce,
s pramérnou ro¢ni produkci vyssi nez 9 tisic. Primérny mésicni pozadavek vyrobkl
Z kategorie B je 1500 kusii/mésic.

C. Vyrobki spadajicich do segmentu C je 737 druhti a zastupuji zna¢nou ¢ast vyrobkil
s podilem mensi nezli 10% na celkové produkci. Primérny ro¢ni pozadavek je do 9
tisic kusii/rok. Velice nizky je také primérny mésic¢ni pozadavek, ktery nabyva po-
treby do 130 kust/mésic. V segmentu C se umistilo mnoho barevnych vyliski, které

jsou z kategorie modnich a vyrabi se napf. jen jednu sezoénu.

Ve sledovaném obdobi Sesti let bylo rozplanovano mnoho druhi vyrobkt, z nichz vice nez
80 % ma primérny meésicni pozadavek 130 kust. Na zéklad¢ provedené ABC analyzy je
tedy ziejmé, ze by se ve vstiikolisovné méla upfednostiiovat vyroba vétSich davek v kombi-
naci s vyrobou na sklad, alesponi co se ty¢e vyrobka z kategorie C, kde je praimérny ro¢ni

pozadavek do 9 000 ks.

Vytvotena ABC analyza je jednou z dalSich klicovych analyz, které budou v praci déale vy-
uzivany a na zakladé nichz budou formulovany navrhy na zlepSeni soucasného stavu. Cést

ABC analyzy je obsazena v piiloze prace P XI.
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8.2 Zhodnoceni vytvorenych opatieni

Druhé faze, ktera se intenzivné zabyvala tvorbou, implementaci a standardizaci vyrobnich
formulara do procesu vyroby trvala od mésice zaii do mésice biezna. Béhem uplynulé doby
probéhly ve vstfikolisovné spolecnosti nemalé zasahy do organizace vyroby, které¢ tlacily
zaméstnance k obméné 1€ty provéreného systému. | pres drobny pocatecni nesouhlas se po-
dafilo docilit zmény, ktera spocivala v kompletnim ptechodu k odlisnému evidovani vyroby.
Nové obsluhy vykazuji odvedené kusy po hoding, nikoli po smén¢. Pokud se vyskytne bé-
hem hodinové prace u lisu problém, ktery zpiisobi zastaveni vyroby, je tato skutecnost za-
znamenana do vyrobniho formulafe. Pozornost je vénovana také drobnym, pétiminutovym
prostojim. M¢&si¢n€ jsou vyrobni formuldfe vyhodnocovany a abnormality dale zkouméany.
Diky detailnimu mésicnimu vyhodnocovani je mozné sledovat celkové prostoje, ale také
prostoje u jednotlivych list. Diky vytvofenému grafickému zobrazeni ¢innosti/necinnosti je

jednoduché a piehledné zpétn¢ dohledat, jaké lisy byly v ¢innosti/ne¢innosti vV konkrétni den.

Zmény byly zaznamenany také v ¢innosti sefizovaci, ktefi jsou nov€ povinni zaznamenavat
aktivity souvisejici s vyménou formy do vyrobniho formuléie pro setizovace, ktery je umis-

tén u kazdého lisu.
Podaftilo se zménit:

- Zména vyrobniho formuléfe pro obsluhy + zména stylu vykazovani. Vykazovani
po hodin€, adresnost, pocet OK ks, NOK ks.

- Vykazovani ¢innosti sefizovace pii vyméné formy vcetné trvani ¢innosti.

- Mé&sicni vyhodnocovani — grafické zobrazeni ¢innosti/necinnosti/prostoje, sledovani
prostoju, sledovani udaji o kvalité, vypocet ukazatele OEE, evidence poc¢tu ob-
sluh/sména.

- Vytvofeni ABC analyzy.

- Snaha vétSiny pracovnikil ve vstiikolisovné néco zmenit.

- Naslouchéni a pochopeni, proc¢ je tfeba zmény podstoupit.

Udaje z obou vyrobnich formulai jsou z pohledu autorky diplomové prace zcela nenahra-
ditelné a poslouzi jako hlavni méfitelny ukazatel pro dalsi zlepSeni. Predevsim diky pravdi-

vym a aktualnim datim lze provadét zmeény a rozhodnuti, kterd zlepsi soucasny stav.
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8.3 PDCA cyklus - CHECK

Treti faze PDCA cyklu s nazvem CHECK je vénovana tvorb¢ opatieni ke zlepSeni soucas-
ného vyuziti vstiikolisovny a také zhodnoceni zda bylo planovanych vysledki dosazeno.
Féze ma za cil otestovat opatieni V praxi. V pfipad¢, Ze se vyskytnou problémy ¢i prekéazky,

je imyslem tato omezeni odstranit a podniknout kroky k jejich napravé.

V této kapitole diplomové prace jsou navrzena zlepSeni, které vychazeji z vysledki prova-
déného mési¢niho vyhodnocovani vyrobnich formulafii od obsluh a od sefizovaci. Navrzena
opatfeni jsou dale zhodnocena autorkou diplomové prace a v neposledni fadé podrobena
testovani za podminek, které se vyskytuji ve vstiikolisovné spolecnosti XY. Z ¢asového har-
monogramu tieti faze v Tab. 22. vyplyva, Ze z pohledu aktivit se jedna o velice kratkou etapu

projektu, ovsem z hlediska navrhi, které byly formulovany a podrobeny testovani je tieti

A4

Tab. 22. Casovy harmonogram 1. fize — CHECK (viastni zpracovdni)

Trvani mésic/tyden

Ill. Faze - CHECK leden 2015 | unor 2015 brezen 2015
Aktivita 1/2|13/4|5|/5|/6|7|8|9|9|10|11|12|13|14

1 [[Navrhy opatfeni

2 [[Zhodnoceni navrZenych opatfeni

3 || Testovani navrzenych opatreni

8.3.1 Opatreni plynouci z analyz dat

Béhem mésicu listopad az leden byly vyhodnocovany udaje z formulaia od obsluh, které
slouzi jako hlavni zdroj pro zjisténi, jaké druhy omezeni se v celém procesu vyskytuji. Na-
sledujici kapitola je vénovana klicovym vysledkiim z pozorovani, na zakladé kterych jsou
navrzeny zmény bud’ v planovani, v organizaci prace nebo organizaci vyroby. V ptilohach

prace P IX jsou k porovnani mési¢ni udaje z vyrobnich formulaii od obsluh.

Graf 4. zobrazuje vytiZeni listi ve sledovaném obdobi. Vedeni spole¢nosti usiluje o vytizeni
listi okolo 70 %. Ze sloupcového grafu je ziejmé, ze idealniho vytizeni dosahuje pouze lis
¢. 4. K pomyslné hranici se pfiblizily také lisy €. 3, 5 a 7. VSechny z vySe zminénych zatizeni
jsou uzpiisobeny k vyrobé malych vyliski, jejichz vyroba v poslednich mésicich prevazuje.
Zcela odli$na situace panuje u lisi 8, 9 a 10. Jedna se o velké lisy pro vyrobu objemngjSich

vyliski, u kterych se v poslednich mésicich poptavka utlumuje.
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Graf 4. Priumérné vytizeni lisii vV obdobi listopad-leden (viastni zpracovani)

Cilem pro dalsi obdobi je tedy eliminovat prostoje u mensich listi a rozplanovat vyrobu

na lisy ostatni tak, aby se zvysilo jejich celkové vyuZiti.

Graf 5. zobrazuje mnozstvi prostoju ve sledovaném obdobi pro jednotlivé lisy. Naprosto
neobvykla je situace u lisu ¢. 6, kde celkova suma prostoji ve sledovaném obdobi nabyla
hodnoty 337 hod. 30 min. prostojt. I pfesto, ze na lise probihala vyroba stejného produktu,
byla jeho ¢innost mnohokrat preruSena z diivodu nedostatku obsluh. Prostoje u ostatnich listi

nabyvaji hodnot mezi 38 hod. az 137. hod prostoji za obdobi listopad-leden.

337:30:00

hod

300:00:00
.00- 137:35:00
150:00:00 117:30:00 123:30:00 104:25:00
104:05:00
82:40:00 78:50:00
68:30:00 53'45’088:50100 |
0:00:00

Lis1 Lis2 Lis3 Lis4 Lis5 Lis6 Lis7 Lis8 Lis9 Lis10Lis 11Lis 12Lis 13

Graf 5. Suma prostojit ve sledovaném obdobi (viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

Detailni skladba prostoji ve sledovaném obdobi je znazornéna v Grafu 6. V pozorovaném
obdobi bylo celkem 1350 hod. 20 min. prostoju, z nichz 66 % prostoju bylo zptsobeno tpl-
nym zastavenim stroje. V praxi tento prostoj znaci zastaveni minimaln¢ na jednu sménu.

Prostoje ve sledovaném obdobi tvoftili 8% z celkového pracovniho fondu tfinacti list.

® uplné zastaveni stroje 890:55:00 66% 36:05:00
oprava stroje 47:50:00 3%

®  sefizeni stroje 199:35:00 16% 175:55:00
chybéjici obsluha 175:55:00 13%
jiné 36:05:00 2%

” 199:35:00
Celkem prostoju 1350:20:00
ve sledovaném obdobi o 890:55:00

. .o 47:50:00
Celkem pracovni fond lisi  16653:00:00

Procento prostoju 211%

ve sledovaném obdobi

Graf 6. Skladba prostojii ve sledovaném obdobi (viastni zpracovani)

Tab. 23. piehledné zobrazuje autorkou navrzena opatieni, které budou nize v kapitole oko-
mentovany vcetné¢ zhodnoceni naro¢nosti a piinosu jejich zavedeni. VeSkeré navrhované
opatieni jsou podlozeny udaji z mési¢niho vyhodnocovani vyrobnich formulatu. Jejich uko-
lem je zvysit aktualni vyuziti listi za souc¢asného snizeni prostoji a nec¢innosti list a vyrabéni
kvalitnich vyrobkl hned napoprvé.
Autorka prace navrhuje zmény, které jsou sousttedény do tfech zakladnich skupin:

- Zména planovani

- Zména organizace prace

- Zména organizace vyroby

Tab. 23. Navrzenad opatreni (vlastni zpracovani)

Skupiny zmén Opatieni

Pevny plan

Zména planovani p
eéna planova Vyroba na sklad

Nova pracovni pozice

Zména organizace prace Rychld zména
Kvalifika¢ni matice

Snizeni obsluZznosti

Zména organizace vyroby Zvyseni poctu obsluh
Kontrolni standard
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8.3.1.1 Zména plinovani

Prvni skupina opatfeni se soustied’uje na zménu stavajiciho planovani a tizeni vyroby.
V soucasné chvili je stanoveny plan, ktery se vSak dle aktudlniho stavu ve vstfikolisovné
méni. V navaznosti na pieplanovani vznikaji dva druhy prostoji (zastaveni stroje a nedosta-
tek obsluhy). Dalsi problém vyplynul z vykazovani, kde bylo zji§téno, ze jsou hojné zapla-

novany vyroby s pozadavkem niz$im nez 1 000 ks.
1. Pevny plan

Pevny plan bude vytvoien v tydennim horizontu pro 7 lisi v zavislosti na priimérné obsluz-
nosti (viz. podkapitola 8.3.1.3. Zména obsluznosti). Jeho cilem bude naplanovat vyrobu tak,
aby zminéné lisy byly primérné¢ vyuzity alesponn ze 70 % a mezi piejizdénim vyrob byl
minimalni ¢asovy rozestup pro vyménu formy a ¢innosti s tim spojené. Vyroba na dalsich
lisech bude rozplanovana operativné dle pozadavki a poctu obsluh na sméng¢.

Tab. 24. hodnoti naro¢nost zavedeni pevného planu. Dle autorky prace je zavedeni pomérné
obtizné, jelikoz se zakladd na zmén¢ stavajiciho systému planovani. Piinos této zmény je
velice vysoky, jelikoz ma ptimou spojitost na cilem projektu prace. Je navic pozorovatelny

okamzit¢ po zavedeni do praxe.

Tab. 24. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmeén — pevny plan (viastni zpracovani)

Opati‘eni Niroénost zavedeni 1° P¥inos

Pevny plan + + ++ +

V ptipadé, kdy bude zminény pocet lisi vyuZit alespon ze 70 % a vyuZiti u ostatnich lisi se
nezméni, se zvysi celkové vyuziti témeét o 5 %. Situace je znazornéna v Tab. 25., ktera ¢erpa
z dat o prumérném vyuziti lisi z Grafu 5. Pevny plan by mél byt vyuzit pro planovani vyroby
u list, které diive vykazovaly vyssi nez 50% vyuziti. Jedna se o lisy €. 3,4, 5,6, 7, 11, 13.

Disledné planovani véetné eliminace prostoji u téchto listi povede k prudkému rustu celko-

15 +++ velice obtizné, ++ obtizné, + snadné
18 44+ vysoky, ++ stiedni, + maly
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vého vyuziti. V souvislosti s operativnim planovanim u ostatnich listi, zvySenim poctu ob-
sluh (viz. podkapitola 8.3.1.3. Zména obsluznosti) a dal$i eliminaci prostoji, bude zvyseni

vytiZzeni pozorovano i zde.

Tab. 25. Vyuziti lisu pri aplikaci pevného pldanu (viastni zpracovani)

Pramérné vyuziti [%] Pramérné vyuziti po zméné [%] | Rozdil [%]

Lis 1 42,23 42,23 nezménéno
Lis 2 45,99 45,99 nezménéno
Lis 3 67,6 70 +2,4
Lis 4 75,12 75,12 nezmeénéno
Lis 5 62,3 70 +7,7
Lis 6 52,07 70 +17,93
Lis 7 61,96 70 +8,04
Lis 8 37,8 37,8 nezmeénéno
Lis 9 34,9 34,9 nezmeénéno
Lis 10 30,61 30,61 nezmeénéno
Lis 11 55,07 70 + 14,93
Lis 12 43,08 43,08 nezmeénéno
Lis 13 57,23 70 +12,77

Vypur;;‘/‘;:';il,c 51,23 56,1 +4,87

2. Vyroba na sklad

Dalsi rezervy, které se v planovani dle zjiSténych dat vyskytuji, je ¢astd vyroba malych da-

vek, pfedevsim pak barevnych vyliski.

Dle autorky diplomové prace je jedinym vychodiskem vyrabét na sklad, aby se malé davky
eliminovaly. Naprosto klicové je zamé&fit Se na pocet poptavanych vyrobkt z let minulych
a na zakladé¢ nich provadét predikci. V neposledni fad¢ vyuzit idaje z ABC analyzy pro ka-

tegorizaci vyrobkl do skupin A, B nebo C.

Tab. 26. obsahuje popis problému, ktery byl identifikovan diky mési¢nimu vyhodnocovani
formulait od obsluh. Je ziejmé, Ze veskeré podminky, potifebné K vyrobé dodate¢ného poctu
2 000 ks vyrobku XY, byly splnény. I pies to se neuptednostnila vyroba na sklad a nebyly

vykéazany zadné uspory.

Tab. 26. Vyroba malych davek v praxi (vlastni zpracovani)

Popis problému

V mésici lednu se vyrabél vyrobek XY, jehoZ pozadavek byl 1 000 ks. Dle ABC analyzy

spada tento vyrobek do kategorie C a jeho priimérna roc¢ni potreba je 3 000 ks. | presto,
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Ze by byl spInén ro¢ni pozadavek a vyroba dodatecného poctu 2 000 ks by se prodlouzila
0 10 hod, se tato zakazka po davce 1 000 ks vyroby zastavila.

Podminky pro vyrobu dalSich 2 000 ks

Material v' Splnéno
Strojové hodiny v" Splnéno
Obsluha v splnéno

Uspory pfi véasné vyrob& | Doba najizdéni = poéet zmetkd
Uspora strojovych hodin v budoucnu

Rychlé dodani zakaznikovi

Vstiikolisovna spole¢nosti ma celkem 737 vyrobku z kategorie C, z nichz 306 ma primérny
ro¢ni pozadavek vétsi nez 1 000 ks, ale mensi nez 9 000 ks. 431 vyrobkti ma primérny roéni

pozadavek niz§i nez 1 000 ks. (4BC analyza, 2015)

U vyrobkt z kategorie C je primarni zaméfit se na vyrobu na sklad. Hodnoceni naro¢nosti
a ptrinosu této zmény je uvedena v Tab. 27. Tato zména S sebou pfinasi velké zasahy do sta-
vajiciho planovani a fizeni vyroby. Spolecnost XY zéaroven musi rozhodnout, zda vlastni
dostate¢né velké skladovaci plochy pro ulozeni vyrobenych dild. Pfinos z opatieni byl au-

torkou prace stanoven jako velice vysoky.

Tab. 27. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmén — vyroba na sklad (vlastni zpracovani)

Opatieni Naroc¢nost zavedeni Piinos
Vyroba na sklad ++ + + +

8.3.1.2 Zména organizace prdce

Dalsi z moznosti, jak zvySit soucasné vyuziti je zmena Vv oblasti organizace prace. Diky vy-
robnim formuldfim od sefizovacl byla zjiSt€éna omezeni, kterd se vyskytuji v procesu vy-

mény formy.
Z vyrobnich formuléiti od sefizovacii byla zjiS§téna omezeni:

- Dlouhodoba pracovni neschopnost jednoho ze tii setfizovacu.

- Mnozstvi prace na ranni sméné vykonava pracovnik udrzby forem.
- Cinnosti pfestavby neprobihaji v ramci jedné pracovni smény.

- Problémy s formami.

- Vyroba nékterych druhti vyrobki v malych davkach.
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Nejvetsim problémem, je rozdéleni ¢innosti prestaveb na vice pracovnich smén a nevyvaze-
nost smén z hlediska provadénych ¢innosti. Aktualni nedostatek setizovact byl béhem trvani

projektu vyieSen pfijmutim tietiho sefizovace v mésici bieznu.

Nize uvedena Tab. 28. zobrazuje idealni stav, ktery ve vstiikolisovné za souc¢asnych podmi-

nek mize nastat. Na smén¢ je v tomto ptipad¢ ptitomen vzdy jeden hlavni sefizovac.

Tab. 28. Soucasny stav ve vstrikolisovné (vlastni zpracovani)

Sména Hlavni sefizovac Dalsi pracovnik
ranni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z udrzbar forem, list
odpoledni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z -
noéni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z ---
dalsi informace

- Vysoky pocet automatizovanych pracovist (13 lisd)

- @ &as prace u lisu =1 hod 9 min

- @ pocet pfehozi/den = 3,5

- @ &as rozjezdu vyroby = 27 min

- Nanocni sméné je o 100% vyssi procento korekci nez na sméné odpoledni

- Velké mnoizstvi prace vykondava na ranni sméné udrzbar forem

- Mnoistvi dodatecné prace mimo vymény forem (administrativni ¢innosti, or-
ganizace smén, opravy nastaveni, odstranéni drobnych zavad, aj.)

1. Nova pracovni pozice

Jiz v analytické ¢asti béhem snimku pracovniho dne sefizovace bylo zjiSténo, Ze jsou sefi-
zovaci nestejné vytizeni. Tato skutecnost se potvrdila také v provedenych mési¢nich vyhod-

nocenich od sefizovacu.

Autorkou diplomové prace byl v tomto ptipad€ navrZzen novy zpusob organizace prace. Byla
vytvofena nova pracovni pozice ,,partak™, na kterou navazuje také zména pracovniho po-

stupu vymeény forem. Nova pracovni pozice je integrovana v Tab. 29.

Tab. 29. Novd pracovni pozice ,,partik* (vlastni zpracovani)

, f npartak” ‘e .
Sména Hlavni sefizovac / , P o Y Dalsi pracovnik
hlavniho sefizovace
ranni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z ( Partak 1 ) udrzbar forem, list
odpoledni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z Partak 2 / -

noéni p. X/ p. Y/ novy sefizovac Z \ Partak 3/ -
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Napln prace partdka:
* pomoc pfi pfehozech, hledani formy, upnuti a shozeni formy
e zastava ulohu ,stfidace
* pomoc manipulantovi pfi neocekavanych problémech
* zaucovani novych obsluh
» zdaskok za obsluhu pfi neo¢ekavanych problémech
» zaskok za hlavniho sefizovace v dobé jeho nemoci
Profil partaka:
* zkusSeny sefizovac nebo zru€ny absolvent v daném oboru

Soucasna situace ve vstiikolisovné je z hlediska poctu sefizovacli netinosna. Sefizovac je
hlavnim ¢lankem v procesu vyroby a bez jeho znalosti a dovednosti nelze produkovat kva-
litni vyrobky. I pfesto jsou sefizovaci ve spole€nosti zavaleni jinymi ¢innostmi a plné se

tak nevénuji praci sefizovani a nastavovani vstiikolist.

Tento problém muze odbourat nova pracovni pozice ,,partak®, ktery slouzi predev§im jako

pomocnik sefizovace a v budoucnu by mohl slouzit i jako zaskok za hlavniho sefizovace.

Dle autorky prace je piinos tohoto opatieni velice vysoky, jak zobrazuje Tab. 30. Pozitivem
nové pracovni pozice je bezesporu pomoc ve vyrob¢, odleh¢eni prace pro hlavni setizovace,
ktefi se v soucasné situaci vénuji mnoha jinym ¢innostem. Naro¢nost zavedeni do praxe je
pomérné vysoka a predevs§im zdlouhava. Vybér vhodnych kandidati a jejich seznameni s vy-

robnim procesem je béh na dlouhou trat’.

Tab. 30. Hodnoceni ndrocnosti a prinosu zmén — novd pracovni pozice partak (vlastni

zpracovani)
Opatieni Naroc¢nost zavedeni Piinos
Nova pracovni pozice part’ak + + + + +

2. Zména postupu vymény formy — rychla zména
Dalsi opatieni na zménu volné navazuje na vytvoreni nové pracovni pozice ,,partak®. Pokud
by vznikla tato pozice, bylo by mozné celkové zménit postup vymény formy a ve vyrobé
uptfednostnovat rychlou zménu. Vyména forem byla autorkou prace vyhodnocena jako

nejuzsi misto celého procesu vyroby.

Na zakladé udajt z vyrobnich formulaii od sefizovacu bylo zjisténo, ze @ poc. pichozt/den

je 3,5. Z vykazanych dat od sefizovaci zobrazenych v Tab. 31. vyplyva, Ze:
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- rozdil mezi skutecnym Casem prestavby s ¢ekanim a skute¢nym casem prestavby
bez ¢ekani je 15 hod. 2 min.

- rozd¢leni Cinnosti piestavby na vice smeén.

- absence rychlé zmény — vyména formy do ¢asu uvedeného v technologickém po-

stupu

Tab. 31. Casy prestavby (viastni zpracovani)

Cas prestavby 3 hod.
(dle technologického postupu)
Cas skuteéné prestavby — bez ¢ekani @1 hod. 58 min. Rogdil:
(pouze vykazané Cinnosti od sefizovacl)
15hod. 2 min.

Cas skuteéné prestavby — viéetné ¢ekani @ 17 hod.
(vykazané ¢innosti od sefizovacu + ¢ekani)

Pokud by se ve vyrobé upfednostnila rychla zména, mohla by probihat zpiisobem uvedenym
v Tab. 32. ,,Partak* by hlavnimu sefizova¢i pomahal pii sundani a nahozeni formy. Elimi-
novalo by se tim neustalé obchazeni lisu a prace by se zna¢né zefektivnila. ,,Partak® by
zaroven piipravil novou formu k lisu a po prestavbé odvezl starou do skladu forem. Na hlav-
niho sefizovace by nasledné zbyly pouze Cinnosti, které ma stanové v hlavni naplni prace,
tedy sefizovani a zmeénu nastaveni lisu popft. robota. Déle by se mohl vénovat neo¢ekavanym

problémtim, které se ve vyrobé vyskytnou.

Tab. 32. Rozdeélni ¢innosti pri rychlé zméné (viastni zpracovani)

Cinnosti Provadi

Forma’ptjlpravena u pracovisté Partsk
— probiha temperace

Ukonceni vyroby + cekani na zchlazeni formy

—béhem ¢ekani na zchlazeni formy prace s granulatem, Hlavni sefizovac Partak
demontdz robota a montdZ nového

Sundani formy Hlavni sefizovac Partak
Nahozeni formy Hlavni sefizovaé Partak
Dotemperovani formy + nastaveni robota Hlavni sefizovaé

Sefizeni + rozjezd Hlavni sefizovaé

Odvoz formy do skladu forem Partak

Nazor autorky diplomové prace na zavedeni rychlé zmeény ilustruje Tab. 33. Dle jejiho uva-

zeni neni aplikace rychlé zmény v podminkéch vstiikolisovny nikterak obtizna. Nutnosti je
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sefizovace fadné proskolit a vytvofit jizdni fad pro vyménu formy. Part’dk musi mit proka-
zatelné zkuSenosti s vymeénou forem, aby hlavniho sefizovace provadénymi ¢innostmi ne-
zdrzoval. Piinos zavedeni rychlé zmény je bezesporu veliky a zcela prokazatelny. Pokud by
se prestavba zafizeni zkratila na 3 hod., znamenalo by to usporu v praméru 14 hod. na vy-

ménu jedné formy.

Tab. 33. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmén — rychla zména (Vlastni zpracovani)

Opatieni Narocnost zavedeni Prinos
Rychld zména + + ++ +

3. Vytvoreni kvalifika¢ni matice

Z vyrobnich formuldi od sefizovacu bylo zjisténo, ze pokud se vyskytne béhem smény
problém, v mnoha piipadech si s jeho odstranénim nevi Novy sefizova¢ Y rady. V takovém
ptipadé se s odstranénim problému ¢eka na dalSi sménu, ve které bude ptitomen ZkuSeny

sefizova¢ X, nebo na ranni sménu, kde je pfitomen udrzbaf forem.

Naprosto zasadni je zaruCit vyvazenost ve znalostech a dovednostech vsech sefizovact.
K tomu muze napomoci vytvoreni kvalifika¢ni matice, ze které bude patrné, jaké znalosti
ma dany sefizova¢. Ten, ktery bude nékteré znalosti postradat, mize absolvovat kurz

nebo skoleni pro dodate¢né ziskani téchto dovednosti.

Tab. 34. znazoriuje naro¢nost a pfinos navrzeného opatieni. Dle tabulky je ocividné, Ze vy-
tvoteni kvalifikacni matice je velice jednoduché, ale pfinos mlze byt vysoky. Dilezité je
neustale zvySovat znalosti a dovednosti setfizovaci a zajistit jejich nahraditelnost nebo za-

stupitelnost.

Tab. 34. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmeén — kvalifikacni matice (vVlastni zpracovani)

Opatieni Naroc¢nost zavedeni Piinos
Kvalifikacni matice + + +

8.3.1.3 Zména organizace vyroby

Posledni ze zmén, které byly autorkou prace navrzeny, se tykaji oblasti organizace vyroby.
Jednim z ustfednich problémi ve vstiikolisovné je obsluznost, kterd je ve vétsiné piipadu 1-
strojova. Se zménou organizace vyroby souvisi i dalsi navrh, ktery se zabyva vytvorenim

kontrolniho listu pro jasné definované kontrované casti.
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1. Zména obsluznosti

a) Snizeni obsluzZnosti

Prvni informace o tom, ze obsluznost je u jistych vyrobktli nespravné nastavena, se objevily
jiz béhem analyzy soucasného stavu. Nasledné byly tyto informace podlozeny i z vyrobnich
formulaiti od obsluh. Nékteré z vyrobki byly obsluhovany jednim zaméstnancem i piesto,
ze cyklovy Cas byl vysoky a procento zmetkt zaroven nulové. Tab. 35. zobrazuje celkovy
pocet druhti vyrobki ve sledovaném obdobi v¢etné vy¢isleni, kolik z nich ma vicestrojovou
1-strojovou nebo méné nez 1-strojovou obsluhu. Vysledky jasné ukazuji, ze pievazuji vy-

roby s 1-strojovou obsluhou.

Tab. 35. Zastoupeni obsluznosti v pozorovaném obdobi (vlastni zpracovani)

Listopad Prosinec Leden
Celkem druhti vyrobka 73 74 102
2-strojova obsluha 4 3 11
1-strojova obsluha 46 57 69
0,5-strojova obsluha 18 6 12
0,25-strojova obsluha 5 8 10

S revizi obsluznosti se zapocalo jiz béhem projektu a u ne¢kolika vyrobki byla obsluznost

pozménéna z 1-strojové na 0,5-strojovou obsluhu. | ptesto je dal$i snizeni neodvratné.

Autorka diplomové prace v souvislosti s timto problémem vytypovala nékteré z vyrobkad,
u kterych by mohla byt obsluZnost dale sniZena ze soucasné 1-strojové obsluhy na 0,5-stro-
jovou. Cilem bylo prozkoumat vyrobky z kategorie A a B dle vytvofrené ABC analyzy.
U téchto vyrobkt je velka pravdépodobnost, Ze snizeni obsluznosti by mélo za nasledek
nemalou Gsporu. Primarné je snizeni obsluznosti mozné u vyrobkt s takika nulovou zmet-

kovitosti a dlouhym cyklovym ¢asem.

Pouze na zaklad¢ udaji z vyrobnich formulait a ¢ast cyklu jednotlivych vyrobku byly au-
torkou vybrany vyrobky uvedené v Tab. 36. Jména vyrobku jsou zamérn¢ skryta. Vyrobky

F, G, H reprezentuji dalsi produkty, u kterych je mozné snizit obsluznost.
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Tab. 36. Vyrobky s vysokou obsluznosti (viastni zpracovani)

Vyrobek  Obsluznost Cas cyklu/ks @ poc.vyrobkd/hod Kategorie
A 1 0:22 151 A
B 1 0:17 187
C 1 0:45 89
D 1 0:22 158
E 1 0:45 76
F
G
H #BY

Snizeni obsluZnosti u vytypovanych vyrobkl je jednim z vyznamnych kroku. Existuji vy-
robky, u kterych neni nutné kontrolovat kazdy kus. Pfinos opatfeni je vyznamny, jelikoZ by
se mohlo pozménit celkové planovani. Hodnoceni naro¢nosti a pfinosu je uvedeno v Tab.
a7.

Tab. 37. Hodnoceni ndrocnosti a prinosu zmén — kvalifikacni matice (Vlastni zpracovani)

Opatieni Naroc¢nost zavedeni Piinos
Zména obsluznosti + + +

b) Zvyseni poc¢tu obsluh

Jiz béhem prvniho pozorovani bylo ziejmé, Ze se vstiikolisovna potyka s nedostatkem ob-
sluh z divodd vysoké nemocnosti. V pozorovaném obdobi bylo na sméné piitomno v pri-
méru sedm obsluh a toto ¢islo se nezménilo ani béhem mésicu listopadu a prosince. Na za-
¢atku roku byly ptijaty dodateéné obsluhy a primérny pocet obsluh se v mésici lednu zvysil

na osm.
Autorka prace dale na zakladé Tab 35. tvrdi:

Ve sledovaném obdobi byl primérny pocet obsluh 7 resp. 8.
V tomto obdobi se zaroven vyskytovala v primeéru obsluznost:
- 270 % vyroba s 1-strojovou obsluhou
- 224 % vyrobas 0,5 a 0,25-strojovou obsluhou

- 26 % 2-strojovou obsluhou

Tab. 38. zobrazuje kombinace obsluznosti, které mohly ve vstiikolisovné nastat pii konkrét-
nim mnoZstvi obsluh. Tabulka vyuzivéa v§ech kombinaci, ve kterych je 1-strojovéa obsluha

zastoupena vzdy alespon ze 70 %. Tabulka déle zobrazuje sloupec s ndzvem ,,miiZe nastat



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

V plném rozsahu?* ktery zkouma, zda dana kombinace mize ve skute¢nosti opravdu nastat.
Mnoho z kombinaci nenastane v plném rozsahu, jelikoz neni dostatek vyrob s 0,5 nebo 0,25-
strojovou obsluznosti. V praxi se tento problém fesi jednoduse tim, Ze u vyrob napf. s 0,5-
strojovou obsluznosti je po cely ¢as piitomna 1-strojova obsluha. Tohle feSeni ovSem neni

zcela idealni.

Posledni ¢asti Tab. 38. je fadek vénovany budoucimu stavu a piipadu, ze by ve vstiikoli-

sovné bylo pritomno stabiln¢ 9 obsluh. Vzhledem k zakazkam, které vstiikolisovna ma je

vvvvvv

Tab. 38. Kombinace obsluznosti (vlastni zpracovani)

< Obsluznost . Muize nastat
PoBet |\ rasic . . 0,5 0,25 Ve oy blném
obsluh 1-strojovd | 2-strojova -stroljové -str(!)jové nosti listt rozsahu?
7 list --- --- --- 7 ANO
6 lisii --- 2 lis --- 8 ANO
6 list --- 1lis 2 lisy 9 ANO
; Listopad 5 listi 1 lis 6 ANO
/Prosinec | 5 list 4 lisy 9 NE
5 list --- 3lisy | az2lisy 10 NE
5 list 20isy | azdlisy | 11 NE
5 list --- 1 lis az 6 list 12 NE
8 list --- --- --- 8 ANO
7 list --- 2 lisy --- 9 ANO
7 list 1lis 2 lisy 10 ANO
6 lisu 1lis --- --- 7 ANO
8 Leden ™ Tis 4 lisy 10 NE
6 list 3lisy |az2lisy | 11 NE
6 list 2lisy | az4lisy 12 NE
6 list --- 1lis az 6 list 13 NE
Budouci stav p¥i vy$§im poc¢tu obsluh
9 listi --- --- --- 9 ANO
8 list --- 2 lis --- 10 ANO
8 list --- 1 lis 2 lisy 11 ANO
7 list 1lis --- --- 8 ANO
9 X 6 lisi 1 lis 2 lisy --- 9 ANO
6 list 4 lisy 10 NE
6 list 3lisy |az2lisy | 11 NE
6 lisii --- 2 lisy | az4lisy 12 NE
6 list 1lis az 6 lisu 13 NE




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 93

Dle autorky diplomové prace je Tab. 38. stéZejni ¢asti, pii niz 1ze velice jednoduchym zpi-
sobem planovat vyrobu v zavislosti na skladbé vyrobku. Nejvétsim omezenim jSou v Sou-
Casnosti zmény v planovani, které vedou k nerespektovani obsluznosti. Tab. 39. zobrazuje
naro¢nost zavedeni do praxe. V tomto piipadé je zavedeni snadné a piinos vysoky, jelikoz

ma pfimou navaznost na cil projektu, kterym je zvySeni vyuziti vstiikolisovny.

Tab. 39. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmén — pocty obsluh (Vlastni zpracovani)

Opatieni Narocnost zavedeni Prinos
Pocty obsluh + ++ +

2. Navrh na vytvoieni kontrolniho standardu

Dalsi namétem je, jak snizit pocet zmetkil. Pfi vyhodnocovani vyrobnich formulait od ob-
sluh bylo autorkou diplomové prace zjisténo, Ze se v nékterych piipadech vyskytuje nece-
kané mnozstvi zmetkd. Tato situace je znazornéna v Tab. 40., ktera zobrazuje vyrobu barev-
ného produktu A, ktery byl produkovan dne 16. ledna. Velice zajimavé je sledovat pocet OK
ks a NOK, kter¢ se 1isi z kazdou uplynulou hodinou.

Tab. 40. Riizné pocty NOK ks (vlastni zpracovani)

Datum| Hodina | Sména [ Obsluha Vyrobek OK ks NOK . | NOK Vyrobit
najizdéni celkem
16. 1. R X A - cappuccino | 220 216 13
16. 2. R X | A-cappuccino [ 80 0 224
16. 3. R X | A-cappuccino | 240 0 102 1000
16. 4. R X A - cappuccino | 390 0 20
16. 5. R X A - cappuccino | 104 0 122

Problém s riznym poctem NOK ks se vyskytl i u ¢ernych vyliskii, které nepodléhaji tak
pfisné vizualni kontrole. Je patrné, Ze obsluha provadi vizualni kontrolu rozdilnym zptso-
bem a to, co se nékomu jevi jako zmetek, je pro jiného kvalitni kus. Vychodiskem, jak zlepsit
soucasnou situaci je dle autorky prace vypracovani kontrolniho standardu, ktery bude jasné
vyjadfovat, jaké casti na vylisku podléhaji 100% vizudalni kontrole a které nikoli. Kontrolni
standard by vedl ke snizeni po¢tu zmetkt a zkraceni doby vyroby, ktera by znamenala napf.

U barevnych vyliskid Gsporu az 2 hod strojového Casu, jak je patrné z Tab. 40.

Tvorba a implementace podobného standardu do vyroby je velice jednoducha. Obtizngjsi je

dle autorky diplomové prace seznameni obsluh s timto typem standardu a jeho uplatiovani
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Vv praxi. Pfinos opatieni, jak naznacuje Tab. 41., je pomérné vysoky, jelikoz by se snizil pocet

NOK ks a zkratila doba fadové o minuty az hodiny v zavislosti na po¢tech odvedenych kusi.

Tab. 41. Hodnoceni narocnosti a prinosu zmeén — kontrolni standard (viastni zpracovani)

Opatieni Narocnost zavedeni Prinos
Kontrolni standard + + +

8.3.2 Zhodnoceni navrZenych opatieni

Kapitola vénovana opatfenim, které je mozné v kratkém Casovém horizontu aplikovat do
vyrobni praxe, byla stéZejni ¢asti diplomové prace. Diky vyrobnim formuléiim byla odha-
lena omezeni, ktera se v této kapitole diplomantka snazila eliminovat.

Navrhy zmén, které vznikly na zakladé provadéného mési¢niho vyhodnoceni vyrobnik for-

mulaft od obsluh nebo od sefizovacl, byly soustfedény do tii oblasti. Kazd4 navrhnuta

zmeéna byla ohodnocena dle naro¢nosti a pfinosu, tak jak se jevi autorce diplomové prace.

Tab. 42. zobrazuje opatieni, které v idealnim piipad¢ naplni projektovy cil. Autorka prace

klasifikovala opatieni sestupné dle naro¢nosti zavedeni a nasledné dle nejvyssiho pfinosu.

Tab. 42. Zhodnoceni navrzenych opatieni (vlastni zpracovani)

Opatieni Niarocnost zavedeni Prinos
1 Pocty obsluh + + + +
2, Kvalifikaéni matice + ++
3. Kontrolni standard + ++
4. Zmé&na obsluZnosti + + +
S. Rychla zména ++ +++
6. Nova pracovni pozice partdk + + ++ +
7. Pevny plan + + ++ +
8. Vyroba na sklad +++ ++

Tabulka ptehledné zobrazuje vSech osm navrzenych opatieni, z nichZ pravé polovina je
zZ hlediska naroc¢nosti zavedeni snadnd. Z pohledu pfinosu pro projekt jsou ve vétsing stiedne
pfinosné ov§em s okamzitym viditelnym zlepSenim. Za pozornost stoji také navrhy, spojené
se zfizenim nové pracovni pozice ,,partak®. Nova pracovni pozice a zmena organizace vy-

24

soky. Zména planovani a navrhy plynouci ze zmény pevného planu a vyroby na sklad jsou
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chybné vysoky.

8.3.3 Testovani navrzenych opatieni

Podstatnou casti diplomové prace a predevsim tieti faze PDCA cyklu je testovani navrze-
nych opatfeni. Pro testovani poslouzi diplomantce jiz diive vytvorena Sablona v dokumentu
Excel, ve které probihalo pravidelné mési¢ni vyhodnocovani vyrobnich formulédit od ob-
sluh. Autorka diplomové prace namodeluje vyrobni situaci, ktera bude respektovat vybrana
navrzena opatieni tak, aby byly mozné prokazat v praxi a byly zaroven méfitelné. Vzhledem
k tomu, ze vSechna opatfeni nejsou ihned prokazatelna, byla pouzita pouze ta s nejvétsim

ucinkem a snadno méfitelna.
Opatieni, které byly vyuZity Vv testovaci fazi projektu:
Zvyseni poctu obsluh

Vyrobni situace zobrazena v Tab. 43. je vytvofena pro prumérné 9 obsluh na sméné&/mésic
s tim, ze respektuje usporadani z diive pouzité Tab. 38. V ¢innosti je za jednu sménu celkem
9 list.

Tab. 43. Usporadani obsluh v testovaci fazi (vilastni zpracovani)

o Obsluznost .. MiiZe nastat
Pocet Mésic 05 0.25 V Cin- Vv plném
obsluh 1-strojovd | 2-strojova strojové | -strojové nosti listt rozsahu?

9 X 6 lisu 1lis 2 lisy --- 9 ANO

Takto namodelovana vyroba respektuje soucasny stav. Obsluznosti nebyly dale redukovany,
proto se zde objevuje stale 2-strojova obsluha.

- Pevny plan
Pro celkem 7 lis byl vytvofen pevny plan, ktery rozplanuje tydenni vyrobu tak, aby byly
tyto lisy vyuzity z vice nez 70%. Plan byl vytvoten pro lisy €. 3, 4, 5, 6, 7, 10, 13, které byly
na zéklad¢é udajii vyhodnoceny jako ty nejvytizenéjsi v pozorovaném obdobi. Béhem vy-
mény forem u téchto list se upfednostiiuje rychla zmeéna, aby lisy neztracely vyuziti.

- Nova pracovni pozice ,,part’ak*

Vytvofeni nové pracovni pozice ,,partaka”, ktery pomaha s chodem celé vsttikolisovny,

slouZzi jako stfida¢, manipulant a zaroven vypomahé hlavnimu setizovaci pfi vyméné formy.
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- Rychla zména

Eliminace dlouhych pfestaveb. Za pomoci ,partaka™ vykonat ¢innosti vymény formy
do 180 min. tak, jak stanovuje technologicky postup. Cinnosti prestavby se nerozdéluji

do vice smén, ale jsou provadény v navaznosti jedna na druhou.

Za ptredpokladu, Ze by byly do praxe zavedeny vysSe uvedené zmény (zména pladnovani,
zména organizace vyroby a zména organizace prace), je mozné docilit znatelného zlepSeni,

které je zméteno v Tab. 44.
Sledovanym obdobi je jeden mésic s 20 pracovnimi dny.

Ve sledovaném obdobi se vyskytlo celkem 341 hod. 20 min. prostoji. Cislo prostoji kleslo
se vyskytujicimi prostoji v souvislosti s Gplnym zastaveni stroje, nebo zastaveni z divodu

¢ekani na vyménu formy.

Zvysilo se celkové vyuziti, které v budoucim obdobi nabyva hodnoty 63 %. V souvislosti
se zvySenim celkového vyuziti se snizila celkova necinnost list o témet 10 % v porovnani
s obdobim srovnatelnym. Pozitivnich hodnot nabyva také ukazatel OEE, ktery se zvysil
0 vice nez 12% na hodnotu OEE = 60,94 %.

Po pfijeti zmény, ktera se tyka pevného planu, se zvysilo vyuZiti u sedmi listi na planovanych
vice nez 70 %. ZvySenim poctu obsluh na konstantnich 9 narostlo vyuziti také u zbyvajicich

list. Tyto skute¢nost jsou zobrazeny v Tab. 45.
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Tab. 44. Mesicni vyhodnoceni po prijeti zmen (vlastni zpracovani)

listopad prosinec leden PO ZMENE

Pocet pracovnich dni 19 15 20 20 dni
ngﬁ; odpracovanych 456:00:00 | 349:00:00 | 476:00:00 | 476:00:00 |hod
Pracovni fond list 5928:00:00 4537:00:00 6188:00:00 6188:00:00 |hod

@ pocet obsluh 7 7 8 9 obsluh
Sména 8 8 8 8 hod
Pocet smén 3 3 3 3 sména/den
Prostoje celkem 621:45:00 275:50:00 452:45:00 341:20:00 |]hod
Planovanych ks celkem 1148776 763 980 1003 724 1176720 ks
?gVKrfN%eKr)‘VCh ks celkem 1110715 769 314 995830 | 1006340 |ks
Kvalitni ks 97 97 97 97 %
Nekvalitni ks 3 3 3 3 %

Udaje o ¢innosti / necinnosti / prostojich

Celkové vyuZziti 54 49 51 63 %

@ prostoje 8 6 %

@ necinnost strojl 41 31 %

SUMA 100% 100% 100% 100%
Vypocet OEE
Vyuziti 53,79 48,98 50,36 63,10 %
Vykon 94,72 103,62 98,35 99,38 |%
Kvalita 97,32 96,91 96,62 97,18 |%
Ukazatel OEE 49,59% 49,19% 47,85%

Tab. 45 Zvyseni vyuziti lisit po prijeti pevného planu (viastni zpracovani)

Lis cislo \ @ vyuziti ve sledovaném obdobi  VyuZiti po pfijeti zlepSeni Zlepseni
Lis 1 42,23 51,51% +9,28%
Lis 2 45,99 45,82% -0,17%
Lis 3 67,6 82,20% + 14,60%
Lis 4 75,12 78,33% +3,21%
Lis 5 62,3 68,73% +6,43%
Lis 6 52,07 79,57% +27,50%
Lis 7 61,96 74,96% +13%
Lis 8 37,8 52,29% +14,49%
Lis 9 34,9 52,42% +17,52%
Lis 10 30,61 36,73% +6,12%
Lis 11 55,07 73,25% +18,18%
Lis 12 43,08 48,11% +5,03%
Lis 13 57,23 76,38% +19,15%
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8.3.4 Zhodnoceni otestovanych opatieni

Vyse uvedené tabulky Tab. 44. a Tab. 45. zobrazuji stav po pfijeti opatieni, které maji pro-
kazatelny vliv na splnéni cile projektu. Navyseni klicovych ukazateld (celkové vyuziti lis,
celkové prostoje list, celkova necinnost lisi a ukazatel OEE) je viditelné z Tab. 46., ktera
porovnava soucasny stav se stavem, ktery mtze ve vstfikolisovné nastat, pokud budou

zmény piijaty a implementovany do praxe.

Tab. 46. Zilepseni pozorované na klicovych ukazatelich (viastni zpracovani)

@ z pozorovanych obdobi Stav po zméné Zlepseni
Celkové vyuziti list 51,30 % 63% +11,7%
Celkové prostoje list 7,60% 6% -1,6%
Celkova necinnost list 41% 31% -10%
Ukazatel OEE 48,87% 60,94% +12,07%

Celkového zlepSeni klicovych ukazatelti bylo dosazeno za pomoci opatieni:

- zvySeni poctu obsluh na 9 obsluh/sména
- nova pracovni pozice ,,partak*
- rychld zména

- pevny plan

Diky zvySeni poctu obsluh na konstantnich 9 obsluh/sména je moZné rozplanovat vyrobu
tak, aby bylo v ¢innosti vZdy minimalné 9 lisii. Soucasné se nezméni obsluznost, ve které

nyni ptevazuje ze 70 % 1-strojova obsluha, ale neni vyjimkou ani 2-strojova.

Ziizenim nové pracovni pozice ,,partak® by se ulehcila prace setizovac¢tm, ktefi jsou nyni
pretéZovani. Znacn¢ by se zefektivnil proces vyméeny forem, ktery je nyni rozdélen do vice
smén a vymeéna formy ve vysledku trvd v priméru az 17 hod. ,,Part’dk* m4 mimo jiné v po-
pisu prace stiidat obsluhy v dobé ptestavek nebo zaskakovat v dobé€ jejich pracovni neschop-

nosti.

Zmény by nastaly také v planovani, ve kterém by se uptfednostiioval tydenni plan. Pevny
plan by byl stanoven pro vytypovanych 7 list, u kterych by bylo mési¢ni vyuziti vetsi
nez 70 %.

Veskeré navrzené zmény jsou podlozeny vysledky mési¢niho vyhodnocovani vyrobnich for-

mulait od obsluh nebo od setizovact. Tyto vysledky nelze Zzadnym zptisobem zpochybnit

nebo vyvratit.
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8.4 PDCA cyklus-ACT

Posledni ¢tvrtou tazi PDCA cyklu je faze ACT, ktera na zakladé otestovanych navrhovanych
opatfeni, hodnoti celkovy pfinos a rozpracovava, jak zlepSeni implementovat do vyrobni

praxe. Ta musi byt pouzitelnd kdekoli a kdykoli a stat se tak trvalym ptistupem.

V posledni fazi projektu byly formulovany tii hlavni aktivity, které jsou uvedeny v Tab. 47.
Tyto aktivity se podafilo béhem dvou tydnu splnit a na zaklad¢ jejich dokonceni byl projekt

ukonden.

Tab. 47. Casovy harmonogram IV. fize — ACT (vastni zpracovaini)

Trvani mésic/tyden
IV. Faze - ACT leden 2015 unor 2015 bfezen 2015
Aktivita 1i{2{3:4:5(5(6:7:8{9(|9(10{11:12/13i14

1 [Zhodnoceni cilG projektu

2 [[INdkladové zhodnoceni projektu

Tvorba vysledné prezentace a jeji
3 [lodprezentovani pred vedenim
spole€nosti XY

4 |Ukonéeni projektu

8.4.1 Vystupy projektu

Projekt na Zvyseni vytiZenosti vstfikolisovny byl ¢asové ohraniceny a trval od zafi roku
2014 az do brezna roku 2015. Béhem uplynulych Sesti mésict se povedlo splnit diléi vyty-

¢ené cile, které jsou uvedeny v Tab. 48. véetn¢ komentaia.

Tab. 48. Napinéni dilcich cilii projektu (viastni zpracovani)

Dil¢i cile projektu Splnéno? Komentar

- Implementace novych vyrobnich formularl pro
obsluhy a pro sefizovace.

Sbér dat a jejich vyhod- - Vytvofeni $ablon v dokumentu Excel pro jedno-

., ANO
nocovani duché mésiéni vyhodnocovani s dirazem na kli-

Cové ukazatele.

Navrh a tvorba jed-
notné formy zaznamu o ANO
produkci

- Vytvoreni navrhi na novou podobu vyrobnich
formulard pro obsluhy.
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- Hodinové znaceni odvedenych ks, nekvalitnich
ks v€etné znaceni prostoju.

- Navrh na vytvoreni pevného planu pro 7 lisa.

Navrh zmény planovani ANO - Ndvrh na vyrobu na sklad.

- Ndvrh na vytvoreni pracovni pozice partak.

Névrh zm&ny organi- - Navrh na zménu organizace prace pfi vyméné

ANO

zace prace formy (rychla zména).
- Navrh na vytvoreni kvalifika¢ni matice.
- Snizovani obsluznosti.
Navrh zmény organi- ANO - Ndvrh na vyssi pocet obsluh — 9 obsluh/sména.

zace vyrob . v ,
yroby - Navrh na vytvoreni kontrolniho standardu.

Diky mnoha dil¢im opatieni je mozné naplnit i cil projektovy (Zvyseni vyuziti vstiikoli-

sovny).

Ve tieti fazi projektu CHECK byly formulovany opatifeni, které byly nasledné také otesto-
vany v praxi. Za pomoci $ablony dokumentu Excel, ktera slouzi k mé&si¢nimu vyhodnoco-
vani vyrobnich formulaiti od obsluh, byla namodelovana vyrobni situace, ktera bere do

uvahy né¢které z navrhovanych zmén. Témito zménami jsou:

- zvySeni poctu obsluh na 9 obsluh/sména
- nova pracovni pozice ,,partak*
- rychld zména

- pevny plan

Diky implementaci téchto dil¢ich zlepSeni je mozné dosdhnout zvySeni vyuZiti vstiikoli-

sovny z puvodnich @ 51,3 % na budoucich 63 %.

Z kapitoly Vychodiska pro projektovou €ast je ,, projektovy cil povazovan za splnény, pokud
budou navrzena opatieni a provedené zmeny signalizovat zvySeni vytizeni vstrikolisii ale-
spori 0 10-15 % “ Jelikoz bylo vytiZeni navySeno o témet 12 %, je mozZné oznacit projektovy
cil za splnény.

Pokud by byly do praxe implementovany také dal$i opatieni (zména obsluznosti, kontrolni

standard, vyroba na sklad, kvalifika¢ni matice) je mozné dosahnout i dalsiho dodatecného

zvyseni vyuziti.
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8.4.2 Zhodnoceni realizovanych aktivit

Projekt Zvyseni vyuziti vstiikolisovny si béhem svého trvani nevyzadal zadné investice.
Podstatna ¢ast projektu byla vénovana zméné stylu vykazovani (zména vyrobniho formulare
pro obsluhy a na vytvotfeni nového vyrobniho formuléfe pro sefizovace), ktera poslouzila

jako kvalitni datové zakladna pro odhaleni plytvani a formulovani dil¢ich opatfeni.

Finan¢ni zdroje byly pouzity pouze na nakup 13 ks ,,kalkulacek v hodnoté 100 K¢/ks, které
byly umistény piimo k lisim pro snadné vycisleni OK ks, NOK ks za 1 hod.

V dtsledku nové implementovaného vyrobniho formulafe pro obsluhy se za obdobi listopad
— leden navysila spotieba papirti z pivodnich @ 250 ks/3 mésice obdobi na @ 1000 ks/3
meésice. Diky detailnimu sledovéni prostoju véetné hodinového zdznamu odvedenych kusi

je ovSem tato vyssi potieba papiru zcela opravnéna.

8.4.3 Uspory spojené s realizaci aktivit

Pokud budou ve vstiikolisovné spolec¢nosti aplikovany vyse uvedené opatieni, vykaze spo-
lecnost penézni Gspory v podobé snizeni nékladii na necinnost lisii. Tyto penézni uspory

budou doprovazeny také usporami nepenézniho charakteru:

- Uspora strojového ¢asu

- Zajisténi zastupitelnosti sefizovacl

- Zvyseni motivace pracovnikll k provadéni kvalitni prace
- SniZeni poctu nekvalitnich kust

- Pruzné reakce na pozadavky zakaznika

- Ptehledny zptlisob vykazovani odvedené prace

- Vyroba dle poZzadavki ABC analyzy

- Sledovani a vyhodnocovani prostoji véetné tvorby napravnych opatieni

8.4.4 Nakladové zhodnoceni pri realizaci aktivit

Pokud by byly ve spole¢nosti aplikovany alespon nékteré z navrhovanych dil¢ich opattent,
tato zlepSeni by si jiz nemalé finan¢ni prostiedky vyzadala. Nasledujici kapitola bude véno-

vana zhodnoceni ekonomické narocnosti piijeti nékterych z dil¢ich opatieni.
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Vyse uvedena Ctyii dil¢i opatieni, jejichz aplikace zvysila soucasné vyuziti vstiikolisovny
0 témét 12%, by si vyzadala nemalé finan¢ni prostfedky v podobé navyseni mzdovych na-
kladt. Naproti tomu by spolecnost vykazala také uspory, které by souvisely se snizenim
necinnosti lisi.

Spolec¢nost XY si nepteje zvetrejiiovat své mzdové ndklady a z toho diivodu bude pro vypocet
pouzita primérna hruba mzda ve Zlinském kraji na obdobnych pozicich, ktera bude upra-
vena ur¢itym koeficientem. Spolecnosti XY si dale nepieje zveiejiiovat udaje o své hodinové
sazb¢ ¢innosti/necinnosti a z tohoto divodu budou veskeré vypocty opét upraveny urcenym

koeficientem.
Mzdové naklady zaméstnavatele
Tab. 49. na nasledujici strané zobrazuje naklady spojené s pfijetim dodateéného personalu.

Mzdové néklady, které by zaméstnavateli vznikly pfi pfijetim celkem tii ,,part’aka‘ na pra-

covni pozici Sefizovaé, by se ro¢né vySplhaly témét do vyse 1 430 000 K¢.

Dodate¢né mzdové naklady by vznikly také ptijetim celkem tii pracovnikl obsluh vstiiko-
listi na pracovni pozici Operator CNC stroji. Tyto naklady by ro¢né tvoftily vice nez 630 tis.
Ke.

Celkové ro¢ni mzdové naklady by spolecnost XY staly vice nez 2 mil. K¢.

Tab. 49. Mzdové naklady zaméstnavatele (vlastni zpracovani)

. Mési¢ni hrubd  Celkovy naklad zaméstnavatele RocCni naklad
Pracovni pozice .
mzda (SP — 25%, ZP- 9%) zameéstnavatele

Sefizovat 29 521 K¢ 39 559 K& 474708 K&
Celkem 3 sefizovaci 1424 124 K¢
Operator C(NC | 13200K¢ | 17 688 K& 212 256 K&

Celkem 3 operatofi CNC 636 768 K¢

SUMA rocnich mzdovych nakladii zaméstnavatele 2 060 892 K¢

SniZeni nakladu spojené s necinnosti list

Spole¢nost XY vynaklada finanéni prostiedky také na Cinnost/nec¢innost lisii. V piipad¢, Ze
je lis v ¢innosti, je tato Castka na ¢innost ve vetSing zapocitana v prodejni cené/ks, ale mtize
se znacné lisit v zavislosti na druhu vyrobki. Pokud je lis v ne€innosti, spole¢nost hradi tyto

dodate¢né naklady sama.
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Tab. 50. zobrazuje dodate¢né naklady spojené s ne¢innosti lisi/mésic. Ve sledovaném ob-
dobi byla primérnd mési¢ni necinnost 41 %. Tato necinnost po zohlednéni koeficientem
spole¢nost stala v priméru 1 mil. 165 tis. K&. Pokud by byla do praxe zavedena dil¢i opat-

feni, snizily by se naklady na ne¢innost, které by iniciovaly Gsporu az 163 228 K¢/mésic.

Tab. 50. Vycisleni necinnosti (vlastni zpracovani)

Necinnost  Vycisleni necinnosti

/mésic /mésic
Soucasny stav D 41% @ 1165 300 K¢
163 228 K¢ 1 958 736 K¢
Stav po zméné 31% 1002 072 K¢

Dodatecné pfijeti personalu by pro spolecnosti XY znamenal zvySeni ro¢ni ndkladl o vice
nez 2 mil. K¢, ovSem by bylo mozné aplikovat dil¢i opatieni do praxe a zvysit tim tak cel-
kové vytizeni vstiikolisovny za souc¢asného snizovani necinnosti list.

Jak uvadi Tab. 49. a Tab 50. je mozné uvazovat, ze by se dodate¢né mzdové naklady vyrov-

naly s o¢ekavanymi usporami, a spole¢nost XY by tak do zmén nemusela investovat mnoho

penéznich prostredka.
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8.5 Dalsi navrhy ke zlepSeni

Kapitola s nazvem Dalsi navrhy ke zlepSeni obsahuje i jina doporu¢eni autorky diplomové

prac, které by bylo vhodné ve vstiikolisovné spolec¢nosti aplikovat.

V Tab. 51. jsou navrzeny zmény, jejichz cilem je neustale zlepsovat soucasny stav.

Tab. 51. Dalsi navrhy ke zlepsSeni (viastni pracovani)

Doporuceni

Casova

Zména rotace

Vizualini kontrola a dalsi ¢innosti spojené s praci u
stroju jsou ve vétsiné pripadu stejné.

narocnost

¢asné dobé opomijena.

e o v kratkodobé
obsluh Neni dlivod, aby se obsluhy list stfidaly u praco-
visté po jedné hodiné.
Revidovat systém Odménovani na zdkladé vykonu a kvality.
odménovani Zména systému by pracovniky vice motivovala ke | Strednédobé
- obsluhy kvalitné odvedené praci.
Revidovat systém . Y Sy
ww . Prémie za v€asnou vyménu formy. L. ,
odménovani . . Y (. Stfednédobé
o v Motivace k rychlému pretypovani.
- sefizovaci
. . Zména layoutu a vytvoreni centrdlniho skladu fo-
Zmena organi- rem, ve kterém by byly formy uloZeny dle ABC ana-
zace skladu fo- ’ . yv vy . y VY , Dlouhodobé
lyzy a ¢etnosti jejich poufziti.
rem v oy
Sklad forem by byl obsluzny jefdbem.
. . Oznaceni nebezpeénych mist, celkova vizualizace
Vizualizace v 1 v v , .
prostor vstfikolisovny v€etné rozsifeni nasténky o Kratkodobé
prostor . Y« e -y
Udaje z mésicniho vyhodnocovani.
Zména pracovnich pomfcek (stoly, Zidle) a celkové
uzpUsobeni pracovisté k provadéni vizualni kon-
Ergonomie troly — kriticky detail. Dlouhodobé
Vsechny lisy opatfit automatizovanym dopravni-
kem pro posun vylisku.
wrr o . Vzdélavani obsluh a sefizovac(, zvySovani jejich
Vzdélavani . , Y . . .
o kvalifikace a znalosti. Proskolovat je o tom, cojeto | Dlouhodobé
pracovnikd e . . . Y .
plytvani, jak jej identifikovat a jak mu pfedchazet.
Diky aplikaci metody TPM by byla provadéna pre-
TPM ventivni Udrzba strojniho zafizeni, které je v sou- Dlouhodobé
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ZAVER

Cilem diplomov¢ prace bylo zvysit souasné vyuziti vstiikolisovny spole¢nosti XY. Mimo
hlavni cil byly formulovany také dil¢i cile, které se tykaly pfedev§im tvorby opatieni v ob-
lasti planovani, organizaci prace a organizaci vyroby. Za pomoci namodelovani vybranych
opatieni bylo zjisténo, Ze cil diplomové prace byl splnén. Cil zvysit soucasné vyuziti vstii-
kolisovny o0 10-15 % byl naplnén, jelikoz budouci vyuziti muze diky aplikaci vybranych
opatieni nabyvat hodnoty o 12 % vyssich, nez je to soucasné. Vedeni spole¢nosti byly ves-
keré vysledky a ndvrhy prezentovany na sklonku mésice tnora. Od té doby spolecnost ak-
tivn¢ pracuje na implementaci n¢kterych z navrzenych zmén. V soucasnosti je ve vstiikoli-
sovn¢ revidovana obsluznost u vytypovanych vyrob. Pro vyrobek, u kterého se vyskytovala
odli$nd zmetkovitost, se za pomoci pracovnikl kvality a technologl vytvaii kontrolni stan-

dard. Dal$i ze zmén budou dle zadavatele projektu nasledovat.

Diplomova prace byla rozdélena do tii ¢asti. Uvodni teoreticka ¢ast, byla vénovana rozséhlé
literarni reSersi, v nichz byla rozpracovana klicové témata. Kapitoly teoretické ¢asti prace
byly formulovany v ndvaznosti na dalsi ¢asti prace, ¢ast analytickou a projektovou, které

vychazeji z poznatki popsanych v ¢asti teoretické.

Analyticka ¢ast prace byla vénovano predstaveni spolenosti XY, ktera ptisobi na ¢eském
trhu jiz dlouhou fadku let. Cést byla dale vénovéana analyze soudasného stavu za pomoci
vybranych metod primyslového inZenyrstvi. Behem analyzy byly pouzity metody: SWOT
analyza, snimek pracovniho dne, analyza piestavby forem. Snimek pracovniho dne byl vy-
tvofen celkem pro Ctyfi pracovniky obsluh. Vysledky odhalily, Ze obsluhy primérné z 1/4
ze své pracovni doby ¢ekaji na ukonceni automatického chodu stroje. Analyza prestavby
forem naopak poukézala na problém u jednotlivych ¢innosti vymény formy, které ne vzdy
nasleduji plynule za sebou. Dalsi studium prokazalo, ze sefizovaci maji rozdilné znalosti
a zkusenosti. Bylo prokazano také velice nizké vyuziti list, které ve sledovaném obdobi
nabyvalo hodnot pouze 39,2 %. Diky analyze soucasného stavu bylo objeveno mnoho zdrojii
plytvani. Nedostatky byly shledany pti organizaci préci ve vstfikolisovné i V pracovnim pro-
stredi.

Na zékladé€ provedené analyzy soucasného stavu byla formulovana vychodiska ke zlepSeni

soucasné situace. Ta byla nasledn€ usporadana v matici priorit, ktera napomohla k formulo-

vani projektu ke zvyseni vyuziti vstiikolisovny spole¢nosti XY.
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Projekt byl ve spole¢nosti zpracovavan celkem Sest mésict. Pti zavadéni zmén bylo vyuzito
jednotlivych krokti PDCA cyklu, které nasmétovaly cely projekt ke zdarnému cili. Hlavni
zménou byla revize stavajicich vyrobnich formulait pro obsluhy, které nevypovidaly o sta-
vajicim fizeni vyroby. Po revizi vyrobnich formulari bylo mozné provadeét mési¢ni vyhod-
nocenti, které se nové rozsitilo o ukazatele, sledujici mnozstvi prostoju s detailnim rozdéle-
nim prostojt, celkovou necinnost list, celkovou ¢innost listi a tdaje o kvalité (pocet OK,
NOK ks a to, kdo vyrobil kolik ks/hod). V neposledni fadé bylo vyhodnoceni rozsifeno o sle-
dovani ukazatele OEE, ktery je klicovy pro srovnani se s ostatnimi vyrobnimi podniky. Bé-
hem trvani projektu byl vytvoren také novy vyrobni formulaf pro sefizovace, do kterého jsou

zaznamenavany jednotlivé ¢innosti vymény forem s délkou jejich trvani.

Az diky udajim z vyrobnich formulait, které byly vyhodnocovany za obdobi tfi mésict,
bylo mozné identifikovat plyvani, ktera se v procesu vyskytuji. K jejich eliminaci byla na-
vrzena autorkou prace opatieni, které cilila do tiech odvétvi: zména planovani, zména orga-

nizace prace a zména organizace vyroby.

Pro otestovani, zda mohou opatieni fungovat v praxi, byla namodelovana vyrobni situace.
Ta brala do Givahy ¢tyfi vytypovana opatieni, 0 kterych se autorka prace domnivala, Ze apli-
kace povede k okamzitému a razantnimu zvySeni soucasného vyuziti. Namodelovana situace
respektovala souc¢asné vyrobni moznosti vsttikolisovny S tim rozdilem, ze rozsitena o Ctyfi
navrhovana zlepseni. Bylo zjisténo, ze pokud bude mit vstfikolisovna dostate¢né mnozstvi
zakazek, dojde ke zvySeni vyuZiti o t¢émé&f 12 % v porovnani s primérnym mési¢nim vyuzi-

tim.

V zavéru projektové ¢asti prace bylo rozpracovano také nakladové zhodnoceni, pokud by
byla néktera z opatteni ptijata. Mzdové néklady, které by spole¢nost mési¢né platila za pfi-
chod Sesti novych zaméstnancti, by se mohly v porovnanim s prokazatelnou tsporou vyrov-

nat. Pokud by se zvysilo vyuZiti listi, spolecnost by uSetiila nemalé finan¢ni prostfedky.

Autorka diplomové prace se v samotném zavéru prace vénuje také dalsim navrhim ke zlep-

Seni vyrobniho procesu, které by bylo vhodné ve vsttikolisovné aplikovat.
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PRILOHA P I: SWOT ANALYZA

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

M SILNE STRANKY cpa:.:::v:nen LB St?c?;f? | Poradi SLABE STRANKY cpﬁl’;ﬂ‘zm Body S;’;'fgt Pofadi

; Crientace na automaobilovy trh 0,15 2 0.3 2 "I" Maly pocet sefizovad(l 0,15 2 0.3 3

| | Siroké portfolio wrobkd 0.1 4 0.4 3 N | Nizky stupeni vzdélanosti pracovnikd 0,08 4 0,32 4

':q Rychlost dodéni vyrobki 0,08 3 024 2 |!| Chybi odpovédnast za kvalitu 0,06 5 0.3 3

E 100% kontrola kvality 0,09 1 0,09 1 f Nizké vyugiti list 0,12 2 0,24 2

II- Pocet lisovacich stroji 0,15 2 0.3 3 .Tlt Casté pretypovéni | zkoudky 0,08 3 0,24 2

Z | ZkuSeny personal 0,12 3 0,36 5 o | Neexistence zakladnich metod PI 0.1 4 04 6

e wproba 008 | 4 | 03 | 4 ||, |Riznavelkostdavek 005 | 3 | 02 | 2

# Vyroba barevnych a Eemych vyrobki 0,14 3 0,42 7 T | Nediisledné planovani wyroby 0,13 3 0,39 5
Tradice 0.09 5 0,45 8 Spatna komunikace 0.2 0,2 1

" PRILEZITOSTI _Vaha | Body| SOUE | Poradi : HROZBY JViha | Body| SOUEt | Potadi

2 Prechod na digitalni Fizeni vyroby 0,08 5 0.4 6 '%‘ Zaslaiale vybaveni 0.09 3 0.27

I':I'I Eliminace papirovych formulaii 0.1 2 0,2 2 % R : i 3 033

ﬂ Vy&&i vyugiti strojl 012 2 024 3 | O.dli'v zkusenych zamévstnal:cu _ 0,09 3 0,27 3

NE Zavedeni odpovédnosti za kvalitu 0,08 B 0,24 3 5 %Irr;);klzk 20 CIE LT T Tl Gy 0,08 4 naz 5

’ Revize mzdového systému 0.10 4 04 € II(-I: Nespoluprace ze strany zaméstnanci 0,18 - 0,18 1

y | Zajem vedeni spolecnosti o zlepSeni stavu 018 1 015 1 Meochota podstupovat zmény 015 2 0.3 4

g Redukce poétu nabizenych vyrobki 0,13 3 0,39 5 E Zména legislativy a dani 0,07 5 0,35 7

1i_ Redukce poétu vstiikovacich list 0.1 4 0.4 3 \I,: Medostateéné fin. prostiedky na provadéni zmén 0,12 4 0,48 8
Revize technologickych postupd 0,11 3 0,33 4 Vyisi procento reklamaci 011 2 022 2




PRILOHA P I1: SNIMKY PRACOVNIHO DNE

(vlastni zpracovani)

26.05. 27.05. 28.05. 29.05.
8:40-13:30 6:00-13:30 | 6:00-13:30 | 8:40-13:30

Obsluha stroje | 0:04:03 0:02:16 0:01:02 0:00:00
Cinnost 1 I 2:10:51 Ii!l:&l I 3:40:28 Hi 1:53:23
Cinnost 2 :| 0:28:27 |i24:51 Dﬂ:d&:aﬁ 0:00:00
Drobné oprava stroje 0:00:33 } 0:16:50 0:04:13 0:00:00
Vyména nastrojd, pfipravki 0:00:00 0:00:00 0:03:35 0:00:00
Kontrola a méfeni 0:00:00 0:02:34 0:00:00 0:00:00
Dokumentace 0:04:38 :| 0:20:19 ] 0:11:59 0:01:57
Pfestaveni stroje 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:00
Uklid, Zisténi 0:01:53 0:03:29 0:02:45 0:04:10
Manipulace 0:01:37 ﬂ 0:08:42 0:04:21 0:00:47
Mimo pracovisté m 0:07:50 ﬂ 0:06:54 :| 0:25:39 0:03:02
Piestdvka pracovnika ‘D 0:33:17 ||:| 0:35:17 } 0:16:18 0:03:28
Rozhovor | 0:04:45 |:| 0:25:35 ﬂ 0:08:55 ] 0:10:23

Cekani na ukonéeni aut. stroje

Cekdni

26.05. 27.05. 28.05. 29.05.

Price

H Prostoj

mcinnosti pridavajici
hodnotu

Béinnosti nepfidavajic
hodnotu




PRILOHA P I11: ANALYZA SMED

(vlastni zpracovani)

Zkuseny sefizoval X Movy sefizoval Y Docasny sefizoval Z
Datum 12.8.2014 12.8.2014 30.5.2104
Prestavba 1. 2. 3. 4, 1. 1. 2. 3.
Zizt&ni formy - vzduch, gistici prostiedky | 0:03:37 ]0:09:53 ] 0:06:29 | 0:00:37 0:03:16 |-|] 0:05:00 | 0:01:45 | 0:02:19
Prace ve stroji DI]:14:22 :20 B:ZG:B? |:|G:10:21 IV 0:27:12 DI]:M:GB DI]:14:55 B:lﬁﬂd
Manipulace s jefabem/el. vozikem 0:00:00 |:|0:11:35 I:IG:GB:ZE | 0:03:22 I:I 0:12:43 I:Iﬂ:ﬂﬁ:ﬂl I:IG:OE:BG 0:00:00
Manipulace | 0:01:24 I:Iﬂ:lﬂ:ﬂ? | 0:00:49 | :00:00 I:I 0:07:39 0:00:00 | 0:01:21 | 0:00:40
Mastavovani stroje [ 24:09 S:OD { 122:42 | 0:02:18 I] 0:03:42 | 0:01:51 I:IG:O?:OS m 0:04:08
Mé&feni | 0:01:17 | 0:00:52 | 0:00:29 | 0:00:13 | 0:01:26 0:00:18 | 0:00:00 | 0:00:12
vyroba, kontrola kvality wyliskd, zkouska | 0:03:37 [|0:12:18 | 0:01:34 | 0:00:00 I] 0:03:16 m 0:04:27 | 0:01:24 | 0:00:00
Uklid I] 0:04:12 | 0:00:46 | 0:00:00 | 0:00:00 0:00:00 0:00:26 || 0:02:31 | 0:00:17
Pfiprava pomucek 0:00:40 | 0:01:39 | 0:00:18 | 0:00:00 0:00:09 0:00:00 Iﬂ 0:04:47 | 0:02:07
Hleddni pomicek/v dokumentaci ] 0:07:24 } 0:08:40 || 0:02:59 | 0:00:22 :I 0:11:37 m 0:04:12 J{]:lﬂ:lﬁ 0:01:35
Zbytetny pohyb HG:OE:dS ” 0:05:23 HG:G}':BB | 0:02:07 D | 0:02:18 | 0:02:25

Prostor (rozhovor, ¢ekani)
0Odchod na jiné pracovisté
Osobni

Vyroba rozjeta?

Celkem ¢€as prestavby




PRILOHA P 1V: SPAGHETTI DIAGRAM

(vlastni zpracovani)

Prestavba 1.
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PRILOHA P V: NAVRH LAYOUTU

(vlastni zpracovani)

Sdruzeni listi
Téch, na kterych jezdi primarné vyroba urcend pro praci
1/2 ¢lovéka

LIS 8 [

Rozsifeni skladu forem
Jednoduchd manipulace s formami pomoci automatického jefabu

SLKAD FOREM

WSS fo o0

o |
E SKLAD GRENULATU SLKAD FOREM Prostarpro
& i i i g o expedici £
| [Tlile) i Veskery material + susarny apod. umistit ve skladu forem. I I 4
he] Usetreni mista predevsim v casti vyrobni haly, kde je mozné d fl ?‘ g
i :4“ manipulovat s automatickym jefdbem :‘ Dt a 4 ‘
0 :‘ 1 MECGRNIK 1 Eadeillu [l Rozveme
] § " v H " (<
[ i q f 2 %
A S vIo O Konfrola 1 NESTROJRR a 7
kvality a Y

ﬁ: ‘
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PRILOHA P VI: LOGICKY RAMEC

(vlastni zpracovani)

Popis projektu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prostredky ovéreni

Predpoklady a rizika

Hlavni cil:
1. Dosazeni efektivniho fizeni vstrikolisovny

Ukazatel OEE nabyva hodnot 60-
65%

o Ukazatel OEE

Projektovy cil:
1.1. Zvyseni vyuziti vstrikolisovny

. ZvySeni vyuziti lisG o 10-15 %
. Zkracen cas necinnosti list 0 10 %

. DP kapitola 8.3.3.
. Vyrobni formular od obsluh strojd

- Nenaplnéni cile

Vystupy:

1.1.1. Sbér dat a jejich vyhodnoceni
1.1.2. NavrZzena zména planovani

1.1.3. NavrZena zména organizace prace
1.1.4. NavrZena zména organizace vyroby

. Maési¢ni vyhodnoceni, analyzy
. ABCanalyza

. Znalost planovani

. Znalost organizace prace

. Znalost organizace vyroby

. DP kapitola 8.1.1.
. DP kapitola 8.1.2.
. DP kapitola 8.3.1.1.
. DP kapitola 8.3.1.2.
. DP kapitola 8.3.1.3.

- Neochota pfi vyplnovani
- Chybné zpracovana data
- Nepochopeni nutnosti zmény

Aktivity

1.1.1.1. Vytvorena Sablona pro vyhodnocovani
1.1.1.2. Zpracovano mésicni vyhodnoceni udajl
1.1.2.1. NavrZen pevny plan

1.1.2.2. Vytvofit primarné vyroby na sklad
1.1.3.1. NavrZena nova pracovni pozice
1.1.3.2. NavrZen postup rychlé zmény

1.1.3.3. Zavedena kvalifika¢ni matici

1.1.4.1. SniZzena obsluZnost

1.1.4.2. Zvysen pocet obsluh

1.1.4.3. Zaveden kontrolni standard

Vstupy a zdroje:

. Formular k snimkd pracovniho dne

. PC, fotoaparat

. Sablony pro mési¢ni vyhodnocovani

- Novy vyrobni formuldr pro obsluhy
a sefizovace

. Znalosti, informace a data stavajici s
organizace prace

. Znalost stavajici organizace vyroby

Casovy ramec aktivit:

1.1.1. 10. mésic 2014 — 02. mésic
2015

1.1.2. 01.- 02. mésic 2015

1.1.3. 01.- 02. mésic 2015

1.1.4. 01.- 02. mésic 2015

- Neochota spoluprace

- Neochota zaméstnancl pod-
stupovat zmény

- Spatna komunikace

- NedodrzZeni ¢asového harmo-
nogramu

- Nedostatec¢na znalost zkou-
mané problematiky

Projekt zrusen béhem jeho tr-
vani

Pfedbéiné podminky:

- Podpora ze strany vedeni

- Podpora ze strany zamést-
nanct

- Stanoveny predbézné aktivity




PRILOHA P VII: RIPRAN ANALYZA

(vlastni zpracovani)

Hod-
nota
rizika

Opatreni

Chybné zpracovana data 35% | 1.1. Vystup s nulovou hodnotou. 60% | 21% SP VD Systematicka prace, pravidelné kontrola udajt
2.1. Rozvazani spoluprace se spolecnosti. | 40% | 8% MP VD | SHR | Pfed zacatkem projektu jasné stanovit cile projektu.
L“e;ZhE:Zi;pOIuprace e strany 20% 2.2. Prace s neuplnymi ¢i nepravdivymi in-
s Lo ece > Py — 60% | 12% | MP | sD | MHR | Akceptance
vNedost’atecna komunikace mezi 45% 31 Spatr)e rozhodnuti diky nedostatku 50% | 22% | sp D SHR Podﬁ)ora komur-uka(.:l mezi cken.y tymu. Vyhledavani
cleny tymu informaci. bariér v komunikaci a potlacit je.
Nedodrzeni ¢as.harmonogramu | 65 % | 4.1. OhroZeni vystupl DP. 80% | 52% SP VD . Dostatecna Casova rezerva a kontrola trvani ¢innosti.
5.1. OhroZeni spoluprace se spole¢nosti. 25% | 16 % | MP VD | SHR | Pfipravit vSechny zainteresované na zménu.
Neochota pfijimat zmény 70% 5.2. Nespoluprace pfi predem vytycenych 60% | 2% | sp VD Pti komunikaci zdUrazriovat dllezitost spoluprace a
¢innostech. jednotnosti.
5.3. Zhor3eni vzajemné komunikace. 70% | 45% | SP VD ‘ Organizace schizi, debat nad problémem.
clent ty h .1. Pfesvédceni dalsich ¢lent lu- . Y . . - .
Jeden z €lend tymu se rozhodne 80 % 6 . . Fesvédceni dalSich clent o nespolu 65% | 52 % SP VD Pfed zacatkem projektu odstranit bariéry komunikace.
nespolupracovat praci.
:Zif;?icl:;::?k'ft ol 30% | 7.1. Nenapln&né cile DP. 40% [ 12% | mp | sD Akceptance
Podc’enenl zkoumané oblasti - 40% | 8.1. Nenaplnéni véech diléich cilti DP. s59% | 22% | sp VD Konzult’ace rozsah prace pred zahajenim projektu s
velky rozsah vedoucim DP
Ukonceni spoluprace 25% | 9.1. Zména zadani DP. 80% | 20% | SP VD ‘ Pfed zahdjenim projektu sezndmeni se spolecnosti.




PRILOHA P VIIl: VYROBNI FORMULAR PRO SERIZOVACE

(zpracovano setizovaci ze spolecnosti XY)

Cislo stroje

Datum Jméno

¢. vykresu

od-do

Poznamky




PRILOHA P 1X: MESICNI VYHODNOCENI VYROBNICH
FORMULARU OD OBSLUH

(vlastni zpracovani)

listopad prosinec leden
Pocet pracovnich dni 19 15 20 dni
Pocet odpracovanych hodin 456:00:00 349:00:00 476:00:00 |hod
Pracovni fond list 5928:00:00 4537:00:00 6188:00:00 |hod
@ pocet obsluh 7 7 8 obsluh
Sména 8 8 8 hod
Pocet smén 3 3 3 sména/den
Prostoje celkem 621:45:00 275:50:00 452:45:00 |hod
Planovanych ks celkem 1148776 763 980 1003 724 ks
Vyrobenych ks celkem (OK+NOK) 1110715 769 314 995 830 ks
Kvalitni ks 97 97 97 %
Nekvalitni ks 3 3 3 %
Celkové vyuZiti 54 49 51 %
@ prostoje 8 %
@ necinnost stroju 41 %
SUMA 100% 100% 100%
Vyuziti 53,79 48,98 50,36 %
Vykon 94,72 103,62 98,35 %
Kvalita 97,32 96,91 96,62 %
Ukazatel OEE 49,59% 49,19% 47,85%




PRILOHA P X: MESICNI VYHODNOCENI VYROBNIHO
FORMULARE OD SERIZOVACU

- pouze ¢ast vyhodnoceni (vlastni zpracovani)

Prace s formami LEDEN

pocet dni v mésici 20 dni
pocet hodin v mésici 476 hod ZOHLEDNENO ((iklid 1x tydne 1hod)
pracovni fond sefizovacl 400 hod ZOHLEDNENO (pouze dva sefizovaci), prace jednoho max 10 hod
SUMA préce s formami dle vykazu 191:55:00 :hod
CELKEM pfehoz( 74
Zkuseny sefizovaé X 70
Novy sefizoval Y 76
Jiny 38
Q>
‘(\*3'(\ &
'&1? > 3&}
a & s &
v & > g \
datum | ¢islo formy| lis & & N @ & & 3
INPERE IR YA AR &
& & & N & o5 o5
) a2 R R > & RS o
gl - S s /S K¢ v
-4, =1001259 lis 6 0:30:00 (DM 16:00:00|@ &as prace u listi/den:
~/8103810 lis3 0:25:00 0:25:00 16 9:35:45
~18108462 lis 4 0:30:00 0:30:00 @ pocet navstév u list:
='8108508 lis 7 0:15:00 0 00 8
=010122-02-02 lis 5 0:30:00 0:30:00 @ &as straveny u stroje:
=/110205/05P lis 13 0:30:00 0:30:00 1:09:47
=930636-01 lis 10 1:00:00 00:00
=1930636-02 lis 10 1:00:00 00:00
=/1D1000202 lis 1 0:30:00 0:30:00
25, =1001259 lis6 0:30:00 0:30:00
=1001565 lis 11 1:30:00 0:00
=18108528 lis9 0:30:00 0:30:00
18112808 lis4 2:00:00 00:00
=/110080-03/E lis3 2:15:00 00
=930636-01 lis 10 3:00:00 00:00
~IDSE: lis 12 1:05:00 05:00
=6. =/8112808 lis4 3:35:00 | 0:25:00 Ho0H0 0l 9:35:00)
=/110080-03/E lis3 0:30:00 0:30:00 7
=110205/05P lis 13 1:00:00 00:00
8111560/1
=18111504/1 lis2 0:35:00 0:35:00
8111507/1
-1930640-02 lis1 0:45:00 0:45:00
=/930640-03 lis 13 0:30:00 0:30:00
=/ DSE-B: lis 12 1:00:00 (0000
-IDSE-Ssegment lis 13 1:15:00 00
=7. =1001260 lis6 1:10:00 V{0l 8:55:00)
18108509 lis7 2:00:00 00:00 6
=1045-03-00-02/C lis1 2:00:00 (0000
= DSE: lis 12 1:00:00 00:00
~/DSE: lis 13 0:30:00 0:30:00 00:00
- EL-02763 lis 2 1:45:00 45:00
-18. ~/1001260 lis6 1:00:00 (000l 4:45:00)
~18108506 lis 11 1:05:00 05:00 6
-18112808 lis 4 0:25:00 0 00
18112809 lis 4 0:20:00 0:20:00
=1045-03-00-02/C lis1 0:25:00 0:25:00
-18110360/1 lis 9 1:30:00 0:00
=9, -/012407-03-01 lis1 1:25:00 (ol 4:55:00)
=18110360/1 lis9 0:30:00 0:30:00 3
- DSE-Bsegment/U lis 12 3:00:00 00:00
=11, -/8108505 lis 13 0:25:00 (VPSRN 15:30:00]
= 012407-03-01 lis 1 0:35:00 0:35:00 10
=112, -18103777 lis 8 2:15:00 00
/8108509 lis7 0:55:00 0:55:00
-'8112808 lis4 0:45:00 0:45:00
=010122-11-00 lis7 0:20:00 | 0:40:00 1:35:00 00
-18108162 / 8108163 lis3 1:35:00 00
-8113511/1 lis 2 1:30:00 0:00
-1930207-02-00 lis4 2:50:00 0:00
- DSE-Zsegment/U lis 12 2:05:00 05:00




PRILOHA P XI: ABC ANALYZA

- pouze ¢ast analyzy (vlastni zpracovani)

o=
|>—A‘a‘m‘m|“|a‘|m|‘°‘w‘“""

Popisky fadka

ABC analyza

Celkem "A" pocet let

Celkem "B"

sovtetziusy T objem pml.iuk'(:s kumul.ativni % ke | PrOm.pofet  prim.potet
kumulativni celkové produkce L
7281037 7281037 7281037 10,6652% A 101126 1213 506
2793522 2793522 10074 559 14,7571% A 38799 465 587
1401446 1401446 11 476 005 16,8099% A 19 465 233574
1382968 1382968 12858973 18,8357% A 19208 230455
1381234 1381234 14 240 207 20,858%% A 195184 230 206
1311997 1311997 15552204 22,7807% A 183222 218 666
1311363 1311363 16 863 567 24,7016% A 18213 218 561
1136280 1136280 17999 847 26,3660% A 15782 189 380
1110752 1110752 19110599 27,9930% A 15427 185125
1109482 1109 482 20220081 29,6182% A 15409 184 914
1109 245 1109 249 21 329 330 31,2430% A 15 406 184 875
1050344 1090344 22419 674 32,8401% A 15144 181724
1072551 1072551 23452225 34,4112% A 14897 178 759
990878 990878 24483103 35,8626% A 13762 165 146
967985 967 985 25451088 37,2805% A 13444 161 331
932731 932731 26 383 819 38,6467% A 12955 155455
910 157 910157 27293976 39,9799%% A 12641 151693
899 981 899 981 28193957 41,2982% A 12 500 149 997
886 908 886 503 29 080 865 42,5974% A 12318 147818
821063 821 063 29901928 43,3000% A 11404 136 844
813 847 813 847 30715775 44,9322% A 11303 135641
795252 795 252 31511027 46,1570% A 11045 132542
780557 780557 32291584 47,3004% A 10841 130093
778 186 778 186 33069 770 48,4403% A 10 808 129698
736243 736 243 33 806013 49,5187% A 10226 122 707
722 889 722 889 34528902 50,5776% A 10040 120482
711526 711 526 35240428 51,6198% A 9882 118 588
644 351 644 351 35884779 52,5637% A 83949 107 352
627523 627 523 36512302 53,4328% A 8716 104 587
583 564 583 564 37095 866 54,3376% A 8105 97 261
580960 580 960 37676826 55,1886% A 8069 96 827
563 163 563 163 382395989 56,0135% A 7822 93 861
487 838 487 888 38727877 56,7282% A 6776 81 315
426 308 426 308 39154185 57,3527% A 5921 71051
424 251 424 251 39578436 57,9741% A 5892 70 709
408 300 408 300 39986 736 58,5722% A 5671 63 050
406 616 406 616 40393352 59,1678% A 5647 67 769
398 732 398 732 40792084 59,7518% A 5538 66435
397978 397978 41190062 60,3348% A 5527 66 330
394 860 3594 860 41584922 60,9132% A 5484 65 810
392853 392853 41977775 61,4886% A 5456 65 476
377157 377157 42 354932 62,0411% A 5238 62 860
377082 377082 42732014 62,5934% A 5237 62 847
376113 376 113 43108127 63,1443% A 5224 62 686
368 605 368 605 43476732 63,6843% A 5120 61434
361219 361219 43 837951 64,2134% A 5017 60 202
350610 350 610 44 188 561 64,7270% A 4870 58435
341893 341 899 44 530460 65,2278% A 4743 56 983
339624 339624 44 870 084 65,7252% A 4717 56 604
339 549 339 549 45 209 633 66,2226% A 4716 56 592
314 565 314 565 45524198 66,6834% A 4369 52428
312242 312242 45 836440 67,1408% A 4337 52040
297 966 297 966 46134406 67,5772% A 4138 49 661
295773 295773 46430179 68,0105% A 4108 49 256
291421 291421 46 721 600 68,4373% A 4048 48 570
288 004 288 004 47 009 604 68,8592% A 4000 48 001
285088 285 083 47 254 692 69,2768% A 3960 47 515
276 408 276 408 47 571 100 69,6817% A 3839 46 063
271756 271756 47 842 856 70,0797% B 3774 45 293
261125 261 125 48 103 981 70,4622% B 3627 43 521
254 843 254 843 48 358 824 70,8355% B 3539 42474
254 815 254 815 48 613 639 71,2088% B 3539 42 469
238 094 238 094 48 851733 71,5575% B 3307 39 682
231259 231259 49082992 71,8963% B 3212 38543
217 002 217 002 49 295994 72,2141% B 3014 36 167
213 606 213 606 49513 600 72,5270% B 2967 35601
212573 212579 49726179 72,8384% B 2952 35430
206 967 206 967 49933 146 73,1416% B 2875 34495
203 890 203 850 50137036 73,4402% B 2832 33982
203 159 203 159 50340195 73,7378% B 2822 33 860
201330 201 330 50541525 74,0327% B 2796 33555
197 148 197 148 50738673 74,3215% B 2738 323858
193 503 193 503 50932176 74,6049% B 2688 32251




PRILOHA P XIl: VYPLNENY VYROBNI FORMULAR OD SERIZOVACU




PRILOHA P XI11: VYPLNENY VYROBNI FORMULAR OD OBSLUH STROJU
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PRILOHA P XI1V: MESICNI VYHODNOCENI VYROBNIH
FORMULARU OD OBSLUH - ¢asova osa

(vlastni zpracovani)



