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ABSTRAKT

Diplomové prace se zabyva implementaci vybranych metod primyslového inZenyrstvi,
kterymi jsou 5S a TPM. Na zaklad¢ teoretickych poznatkl byla provedena analyza soucas-
ného stavu ve firmé. V praktické ¢asti byl vypracovan projekt uplatnéni vybranych metod
PI ve firm¢ Winpro, s.r.0., ve kterém je feSen postup implementace 5S a TPM na pracovis-
té. Cilem diplomové prace je zvysit piehlednost a ¢istotu na pracovisti. V zavéru je prove-

deno vyhodnoceni a ptidany doporuceni do budoucna.

Kli¢ova slova: 5S, Totalné produktivni udrzba, vizualni management, standardizace

ABSTRACT

In his thesis student talks about an implementation of methodes of industrial engineering
which are 5S and TPM. In order of 5S student tries of an implementation several compo-
nents of visual management. The main topic of this thesis is to try an increase clearence
and shiness in working place. In the theoretical part student analyses the methodes of in-
dustrial engineering which are 5S, TPM and VM. In the analytical part is made an analyse
of a current state in working place, there are recovered losses and absences. In the project
part the procedure of implementation of 5S and TPM in the working place is mentioned. In

the end the analyse is made and recommendations for the future are added.

Keywords: 5S, Total Productive Maintenance, Visual Management, Standardize
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UvVOoD

Vétsina lidi chee byt GspéSna v tom, co déla a hledd pochopitelné néjaké uznani ve svém
okoli. Stejn¢ se da mluvit 1 o podnicich, které se rovnéz snazi o uspech, které v tomto pfi-
padé€ oceni az trh. Trhy se v poslednich letech rapidné zménily, stale vice se projevuji indi-
vidualni pozadavky zakazniki, roste pozadavek vyrabét nebo poskytovat sluzbu podle in-

dividualniho pozadavku klienta.

Vysledkem toho je, Ze podniky pokud chtéji prosperovat a udrzet se dlouhodob¢ na trhu
musi jit s dobou. Mély by se pokouset o zménu své politiky, o zavadéni novych metod,
pricemz vzor by mély spatfovat v Japonsku, kde ma vétSina priimyslovych metod své ko-

feny.

Manazeti mnoha podniki si mysli, ze zavadéni novych metod je jen ztratou Casu a zbytec-
né vynalozené naklady a ¢as. V tom je kdmen trazu, nebot’ i dobfe organizované pracovis-
té a Cistota na pracovisti mohou vyrazné zvysit produktivitu spole¢nosti, nehled¢ 1 k tomu,
ze na Cistém pracovisté se pracovnikiim bude 1épe pracovat. Pravé Cistota, poradek, orga-

nizované pracovisté a udrzba strojii jsou zaklady primyslovych metod 5S a TPM.

Vedeni spolecnosti Winpro, s.r.o. se rozhodlo podrobit analyze soucasny stav ve firme¢ s
cilem zvazit uplatnéni a postupné zavedeni nékterych metod PI. Od tohoto kroku si slibuje

zménu soucasné organizace pracovisté a zvyseni Cistoty na pracovisti.

Hlavnim cilem diplomové prace je pomoci implementace metody 5S zvysit prehlednost a
Cistotu na pracovisti ve spole¢nosti Winpro s.r.o. Dil¢im cilem je zavedeni plant udrzby u

jednotlivych strojt.
V prvni ¢asti diplomové prace je provedena literarni reSerSe vybranych metod priamyslo-
vého inzenyrstvi. Popisovanymi metodami jsou hlavné 5S, TPM a VM.

Druhad ¢ast je vénovana analyze soucasného stavu na vyrobni lince. Podklady budou ziska-

ny pomoci, dotaznikového Setieni, videoanalyzy, fotoanalyzy a fizenymi rozhovory.

Treti ¢ast je zaméefena na projekt. Bude vénovana postupnému zavadéni jednotlivych kroki

5S a TPM na vyrobni lince.
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I. TEORETICKA CAST
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1 POPIS PRUMYSLOVYCH METOD

Ve své diplomové praci se budu vénovat problematice zavadéni vybranych metod PI do
spolecnosti Winpro, s.r.0. Nelze se zabyvat vS§emi metodami primyslového inzenyrstvi a
obsdhnout celou tématiku jednotlivych metod, a proto v nasledujici ¢asti uvadim nazvy
metod, které jsou pro mou diplomovou praci stézejni. Témito metodami jsou 5S, TPM a
vizualni management, které¢ v nésledujicich kapitolach teoreticky popisi. Spravna imple-

mentace jednotlivych krokti by méla zvysit jeho produktivitu a efektivitu.

1.1 5SS

V nasledujici ¢asti se budu podrobné vénovat metodice 5S, kterda ma své kofeny

v Japonsku. Jeji podstata je tvofena poc¢ate¢nimi pismeny jednotlivych kroka.

Jiz pfed mnoha lety primyslovi inzenyii japonské spole¢nosti Toyota identifikovali pét
zakladnich principii pro zajisténi spravné organizace pracovniho prostfedi - pracoviste.
Tyto principy vychazi z jednoduchych praktik v domacnosti, které maji vysoky tc¢inek pro
organizovani. Jednd se o skute¢né¢ jednoducha pravidla s vysokym efektem na vyuziti ¢asu,
energie, zkratka potencialu pracovnikil a strojli. Z téchto jednoduchych pravidel byl syste-

maticky vytvofen tzv. koncept 5S (program 5S) pro zlepSeni (optimalizaci) pracoviste.

1.2 Definice metodiky 5S

Ve Vykladovém slovniku primyslového inzenyrstvi a $tihlé vyroby popisuje jeji autor
Masin [10] metodu 5S takto: metoda zaloZzenda na péti principech, pomoci kterych Ize zis-
kat a udrzet Cisté a organizované pracovisté. Mezi tyto principy patii seiri, seiton, seiso,
seiketsu a shitsuke.

Autofi Masin s Vytlacilem [11] popisuji metodu nasledujicim zptisobem: 5S oznacuje pét
zakladnich principt pro dosazZeni trvale Cistého, piehledného, organizovaného a discipli-
novaného pracovisté a kompetentnich pracovnikll. Pro¢ nazev 5S? Oznaceni vychazi z 5
japonskych slov zac¢inajicich na s, ktera oznacuji 5 zakladnich principii pro udrzovani a

organizaci pracovisteé:
e Seiri = uklid, odstranéni nepotiebnych predméti

e Seiton = spravné ukladani a eliminace hledani
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e Seiso = Cisténi, zvyraznéni abnormalit
e Seiketsu = udrzovani Cistoty, standardizace a kontrola

e Shitsuke = vycvik a disciplina, dodrzovani standardt

T b !

Nl sl H
\! g | STUFF WE U I ' Juunwad
- || ALoT! f___.%

1. %'3:9'3‘3

e mré Na E‘F% A Y
\HEAVEN 7/ | WELL-ORVERER)

TIMES | | DEvERY | [SEmiTons
e | | AR [
I I T Shicer Sey | e

l _J_.J_Jh_l ===

&. Sinndardize

Obr. 1 Principy 58, Zdroj:[26]
V jiné publikaci Vytlacil s Masinem [20] popisuji metodu obdobné. Program 5S oznacuje
zakladnich 5 principl péce o pracovisté a tymové teritorium. Pismeno ,,S“ oznacuje zaca-

te¢ni pismena japonskych slov, které tyto principy popisuji.

e Seiri — uklid, vSe pfebytecné odstranit, ponechat pouze pouzivané a funkéni pro-
stiedky

e Seiton — potadek, ulozit kazdy pfedmét na své misto, zvysit prehlednost a funkc-
nost

e Seiso — ¢isténi, dodrZzovani pofadku na pracovisti jako zéklad vyssi kvality prace
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e Seiketsu — standardizace, pomoci standardli podporovat navyky v potadku, ¢isténi,
uklidu

e Shitsuke — disciplina, dodrzovat pfedpisy a normy na pracovisti

Tab. 1 Co jeto 5S

japonsky [ anglicky cesky akce
seiri sort setridit definovat polozky, které jsou na pracovisti
separovat | potifebné a které se museji z pracoviste odstranit
systematizo-
seiton straigten vat definovat pfesné misto pro polozky na pracovisti
seiso shine spole¢né Cistit vyc€isténi a usporaddani pracoviste
standardi-
seiketsu ze standardizovat standardy uspotfadani pracovisté
shitsuke | sustain | stale zlepSovat audity a zlepSovani systému 5S
Zdroj: [6]

1.3 Popis jednotlivych principi 5S

Protoze je dodrzovani 5S jednou z kli¢ovych podminek uspéchu v programu TPM, budu se
snazit na nasledujicich strankach podrobné&ji vénovat jednotlivym principiim programu 5S.
Budu se snazit nastinit néstrahy, které na podniky a jejich pracovniky ¢ekaji pfi zavadéni
jednotlivych krokt, ale také ptinosy pro spolecnost, ktera tspésné zvladne implementaci
principu.

Jednotlivé principy popisuji riizni autofi obdobné, liSi se pouze v nazvech jednotlivych
krokd, pokud se jedna o japonské nazvy nebo o jejich anglické ekvivalenty. Nazvy anglic-
kych ekvivalentl za¢inajicich taktéz na s jsou na obr. 2 (Sort, Set in order, Shine, Standar-
dize, Sustain). Japonské nazvy jsou popsany v literaturach [3, 4, 6, 10, 11, 20] a jejich ang-
lické ekvivalenty byly pouzity nésledujicimi autory [2, 8, 17].
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Obr. 2 Pét principii programu 35S, Zdroj: [9]

1.3.1 Seiri

V kazdém podniku existuje mnoho zbyte¢nych véci pro souc¢asnou vyrobu. Poradné se po
svém pracovisti rozhlédnéte. Vadné dily, mrtvé zasoby, spici zasoby, odepsany material,
staré¢ nahradni dily, nepotiebné stoly a periferie, apod. VSechno, co je pfebyte¢né, rovnou
odstraiite nebo vyrazné oznacte, aby kazdy vidé€l, ze toto ma byt odstranéno. Mate-li po-
chyby, eliminujte. Stanovte, co je skute¢na potieba — zbran proti argumentim: ,,To bude

jesté potieba, ... to by se k né€emu hodilo®,... apod. [20]

Uklid v tomto smyslu znamena odstranit vie nepotiebné a nezadouci a ponechat jen to, co
je potiebné v celém pracovnim prostoru. Materidl, nafadi, zafizeni a zasoby, které nejsou
¢asto pouzivany by mély byt pfemistény do oddéleného a k tomu urceného skladovaciho
prostoru. Predmétl, které nejsou pouzivany vibec, se co nejrychleji zbavte, odstraiite je.
Neponechavejte na pracovisti ani véci, o kterych nemate jistotu, Ze je budete potiebovat,
pouze si myslite, Ze by se jednou mohly pouzit. Takové véci jen zbytecné zabiraji misto

v provozu, piekazeji, zpiisobuji zdrzeni a mohou byt téz zdrojem pracovnich urazi.
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Ttidéni potfebného a nepotiebného predstavuje prvni krok k vytvoteni Cistého pracovniho
prostoru. Snadnéji lze potom nachézet potfebné véci, a uvoliiuje se dalsi prostor tieba pro

novou vyrobu.

Velmi dobie se v této fazi osvédCuje tzv. ,,visaCkovani nebo ,,stitkovani“. Kazdy pracov-
nik je zodpovédny za svoje pracovisté a pokud ma na pracovisti cokoli, co neni nutné, co
nepotiebuje, co nepouziva nebo je zbytecné, oznaci to Cervenou visackou - resp. Cervenym
samolepicim Stitkem - s datem a popiskou, kde se tento predmét piivodné nachazel a pro¢
byl oznaen za nepotiebny. Nepottebné — prekazejici predméty se umisti na uréené misto
na diln¢€ resp. ve skladu, kde tento predmét nikomu a nicemu nepiekéazi. Druhy Cerveny
samolepici Stitek (resp. magnetka), obsahujici udaje o prislusném nepottebném predmétu,
se umisti na nasténku, aby bylo jesté vice zfeyjmé a prehledné, co je v procesu abnormalni,
nadbytecné, co piekazi. Pokud se tento pfedmét po jistou dobu (piedem stanovenou lhitu;
napft. 90 dnti, 6 mésicti apod.) nepouzije, je z provozu upln¢ vytazen (vyhozen do kontej-
neru, prodan atp.). Cervena barva zmifiovanych visaéek ma psychologicky vyznam, ma
upozornit na néco nespravného a navic si ji kazdy hned vSimne, nebot’ Cervena barva pu-
sobi vystrazné az negativné. Mozno pouzit tieba i oranzovou a zlutou barvu vlajecek a

Stitkti podle priorit zdvaznosti prekazejiciho predmétu.

Obr. 3 Red Tag — ukazka cervené visacky, Zdroj: [24]
V prubéhu provadéni ,,visackovani — , Stitkovani* je dobré analyzovat zjisténi vyplyvajici

z nasledujicich otazek:

e Proc¢ je visacka (Stitek) prave tady a co mtize byt udélano proto, aby se zde opét ne-

objevila?
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e Proc si objedndvame vice nez potfebujeme (nez jsme schopni spottebovat)? (pozn.
Potom tento nadbytecny materidl jen ptekazi a zabird misto na pracovisti a navic

vaze finan¢ni prostiedky.)

Dilezité je tedy zmapovat vSechny polozky oznacené cervenymi visackami (Stitky), stejné
jako napravné a preventivni ukony. Vzdy jde o ptehlednost, jednoduchost a okamzitou
napravu nevhodného (nestandardniho) stavu. Dilezité je potom takto vybudovany poradek

udrzovat, s tim déle souvisi nasledujici princip programu 5S — Seiton.

Pracovniky, ktefi maji potadek na pracovisti provadét, odstraiiovat nepotiebné predméty
z pracovi$té, je nutno presveédCéit o vyznamu takovéto ¢innosti. Za timto ucelem je dobré
jim tfeba nazorné ukdzat, kolikrat musi néco obchazet, nebo kolikrat nemaji kam umistit
docasné potiebné pracovni pomiicky, nebot’ jim jiné nepotiebné predméty zabiraji misto,
nebo upozornit je na hrozici nebezpeci pracovniho trazu. Zkréatka je nezbytné pracovni-
kiim ukazat, kolik energie, ¢asu jim neuklizené pracovisté muze vzit, resp. kolik stresu jim

toto muze zpusobit. [14, 15]

1.3.2 Seiton

Dle dalsiho autora [14, 15] je druhy krok programu 5S udrzovani potfadku na pracovisti a
spravné ukladani pfedmétt tak, aby bylo pfehledné a naprosto jednoznac¢né, kde se co na-
chazi.

Bézné pouzivané nastroje, pomticky a ptipravky musi byt snadno k dispozici. Skladovaci
plochy, skiinky a regaly je nezbytné dikladné oznacit. Zkratka kazdy prostor, stroj, pfipra-
vek, pomiicka musi mit svoji adresu (misto) a ucel, uréeni. K tomu se vyuzivd vhodného
barevného oznacovani ploch, vymezeni prostorti, sméri tokt, regalli, skiinék apod. Vyuzi-
vaji se barevné stiny ve tvaru nastrojii nebo tzv. ,,prolisy* (reliéfy tvarii nastrojii) nastrojii a
pomtcek na podloZce (desce), kterd je urend pro ukladani téchto ptredméti. Potom je kaz-
dému hned zfejmé, kam co patii. Pokud néjaky predmeét chybi, je okamzité zjistitelné, kte-
ry predmét chybi. Tento zplsob oznacovani nuti udrzovat potddek a zamezuje uloZzeni

predméti jinam. Takovéto feSeni zabranuje plytvani casu v disledku hledani.

Umist'ovani standardnich adjustacnich prvki, naradi — pfisluSenstvi strojnich zatizeni (kte-

ré je pravidelné pouzivano pti pietypovani stroje) ptimo k piislusnému stroji by se mélo
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stat béznou soucasti systému poradku na pracovisti. K tomu je mozno vyuzivat odklada-
cich ploch u stroje nebo tieba prosklenych skiin¢k taktéz umisténych pifimo u strojniho
zafizeni. Eliminuji se tim neproduktivni ¢asy pobihani, shanéni a hledani naradi a pfislu-
Senstvi po diln€. Nebo se k tomuto ti€elu mohu vyuzivat pojizdné voziky s odkladaci plo-
chou pro naradi, adjustacni elementy a dalsi prislusenstvi. Takovéto voziky obvykle slouzi

pro piemistovani ne tak ¢asto pouzivanych soucasti, které nejsou pfimo umistény u stroje.

Vhodné je vyuzivat prosklenych skiini na naradi, ve kterych jsou na podloZzce umistény
pracovni pomtcky a nafadi. Pfes prithledné sklo hned kazdy vidi, zda je ve skiini pofadek
nebo ne. Podstatou spoc¢iva 1 v pfesném urceni pracovnikt, kteti jsou zodpovédni za poia-
dek v daném prostoru, a umisténi popisky na pfislusnou ski#in, regal, vozik, plochu ¢i
prostor napi. ve znéni: ,,Za udrzovani poradku a spravné ukladani pracovnich nastroji
v tomto prostoru zodpovida Jan Novak.“. Takovéto definovani zodpovédnosti Cini tlak na
zodpovédného pracovnika a navic je ostatnim hned jasné, kdo plni ¢i neplni danou povin-
nost. Psychologicky je tento pfistup velmi vyhodnym i pro motivacni systém odmeén a

sankci.

Déle je mozno oznaCovat mista pro ukladani predméta stitky s jednoduchymi a jednoznac-
nymi symboly ve spojeni s barevnym vymezenim nebo ohrani¢enim prostoru pomoci rtiz-
nobarevnych ¢ar na podlaze. K tomuto tcelu se vyuZzivaji principy vizudlniho managemen-
tu, kdy kazdéa barva ma svoji specifickou funkci a charakter, stejné tak jako prostor, ktery

chceme ve vyrobé¢ oznacit.

Pti ukladani pracovnich pomiicek jako jsou formy (pro plastové vylisky apod.) je vyhodné
vyuzivat pro jejich ukladani regalovych systému a doplnit je o grafické planky s jasnym a
piehlednym vyznacenim, kde se co v regalu nachazi. Vytvofi se tim naprosta adresnost
ukladani pracovnich pomtcek, kterou je nezbytné neustale diisledné udrzovat a dodrzovat,
aby bylo vzdy vSe na presné definovaném a dohledatelném misté. Mista v regalech byvaji
oznacena piisluSnym c¢islem pracovni pomiicky (formy), ktera je zde ukladana, zZadny jiny
predmét zde nesmi byt odkladan. Protoze tento adresny systém ukladani pracovnich pred-
méti zabranuje nesystematickému ukladani pracovnich pomticek podle volného mista,

eliminuje se tak ,,hloupé* hledani, ¢imz se spoii mnoho ¢asu a energie pracovnikd.

Celé kouzlo a efekt uvedenych praktickych opatieni, vedoucich k udrzovani striktniho po-

fadku na pracovisti, spo¢ivd v jednoduchosti pochopeni zakladnich principti spravného
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ukladani predmétli, srozumitelnosti pii pouzivani vizualizace (barev a jednozna¢né srozu-

mitelnych symbolll) a podnécovani ndvykl zodpoveédnosti vSech pracovnikii.

1.3.3 Seiso

Dalsi krok spo&iva v ¢isténi a udrzovani &istoty na pracovisti. Uéelem ¢&isténi je zbavit pra-
covisté veskeré Spiny a necistot a udrzovat jej neustale Cisté. Na Cistém pracovisti 1ze oka-
mziteé identifikovat abnormality — defekty pomoci vyskytu znecisténi (napt. olejové skvrny
nebo Spina na castech strojniho zafizeni ¢i na podlaze, odpadavajici material ze stroja,
Spony, olejové skvrny, odpadovy material na podlaze apod.). Proto je dulezité Cistit nejen
pracovni prostor, ale vSe, co se v ném nachazi; tedy stroje, pracovni nastroje a pomicky,
skiing, regaly, podlahové plochy apod. Cisténi musi byt pravidelné a je tieba mu vénovat
dostacujici Cas pti kazdé pracovni sméné. Kazda sména musi predavat nasledujici sméne

vzdy standardné (ptesné definované) uklizené pracoviste.

V priibéhu ¢isténi je mozné také snadno kontrolovat stroje, néfadi, zafizeni a pomiicky, zda
jsou v pozadovaném stavu, tj. napf. nepoSkozené. Pti ¢isténi je proto vyhodné objevovat
abnormality, odchylky a oznacovat je pomoci ,,visatkovani* — ,Stitkovani* (viz. SEIRI),
kdy se na ¢ervenou karticku datum objeveni problému, popis problému a pracovnik, ktery
problém identifikoval. Jde o jednoduchy systém oznacovani problémovych mist ¢ervenymi
visaCkami, Stitky, magnetkami ¢i vlajeCkami (popis zavady, datum zjisténi a po napraveé
datum opravy) nebo Zlutymi vlajeckami (oznaceni problémovych mist, ktera mohou zpi-
sobit problém, nebo kde se problém vyskytuje ve vétsi miie). Toto oznaCovani provadi
proskoleny pracovnik - operator, ktery pracuje u stroje, resp. kdokoli, kdo pracuje v daném

prostoru a uvidi defekt nebo néjaky problém na vyrobnim zafizeni.

Oznacovani Cervenymi a Zlutymi kartiCkami (vlajeckami) — at’ uz na principu magnetky,
nebo zavéSenim — se provadi nejen na kritickych ¢astech stroje (vyrobni zafizeni), ale ve
form¢ magnetky se tyto karticky umist'uji na magnetickou tabuli, kde se je predkreslena
tabulka stroju. Ke kazdému sloupci stroje se potom umist'uji pfislusné karticky s problémy
a defekty. Tento systém potom slouzi udrzbaitim pro piehled akutnich problémd, defektii
na strojnich zafizenich a periferiich. Na zaklad¢ téchto jasné viditelnych oznaceni problé-

mi mize Gdrzba provadét systematickou napravu nezddouciho stavu.

Pravidelné ¢isténi a kontrola na pracovisti urychluje a zjednodusuje praci v provozu a za-

roven se tak pfedchazi vypadkiim vyroby v dusledku defektu stroje, poskozeni pracovnich
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nastrojii ¢i nafadi. Je tedy lépe identifikovat a napravit problém dokud je maly nez feSit

nasledky nedbalosti.

V kroku ¢isténi je naprosto nezbytné nalézt odpovedi na nasledujici otazky:

e (o se Cisti?

e Proc se Cisti?

e Jak a ¢im se Cisti?
e Kde se Cisti?

e Kdo cisti?

o Kdy se Cisti?

Vzdy musi byt pfesné rozhodnuto a urceno, co se ma Cistit. Dllezité je védét pro¢ se co
Cisti. Jaké jsou duvody cisténi, k Cemu je to dobré. Dale je tieba urcit Cistici metody, po-
mucky a prostiedky. Nesmi se zapominat na urceni osoby nebo skupiny, ktera ¢iSténi pro-
vadi s vymezenim cCasu (tj. kdy a jak dlouho) a mista, kde se ma ¢iSténi provadét. Po zod-
povézeni na vSechny tyto otdzky je mozno vytvofit urcity standard smérodatny pro speci-
fické cisténi. Piiklad standardu cisténi je uveden v nésledujicim principu SEIKETSU. Je
vhodné¢ také kreslit schémata, mapy, obrazky, které budou jednoznaéné fikat, co se mé kdy

a kym d¢lat. Drzte se pravidla: ,,Obrazek vyda za tisic slov.”. [14, 15]

Je potieba vytvorit presvédceni o spravnosti udrzovani poradku a Cistoty a pfimét skuteéné
vSechny pracovniky podilet se na CiSténi a udrzovani poradku v celé tovarn¢. Nezbytné je
taktéz definovani odpovédnosti. Dulezita je taktéz pozitivni motivace s poskytnutim fi-
nan¢ni ¢i jiné odmény za disledné plnéni povinnosti, podnécovani soutézivosti — vyhlaso-
vani soutézi pracovnich tymu, které jsou ohodnoceny specifikovanou prémii.

Kdyz se cisténi, kontrola a udrzba pracovisté provadi pravidelné jako bézny navyk, neza-
bere mnoho Casu, stac¢i tomu efektivné vénovat jen 5 minut smény, ale celkové urychli a

zjednodusi provoz a v koneéném disledku tim efektivné zabrani neproduktivnim ¢astim,

pracovnim Uraziim a zbyte¢né vynalozenému usili a energii.

1.3.4 Seiketsu

Ctvrty krok programu 5S je standardizace a zjednoduseni. Tento krok dale rozsifuje a na-

pliuje predchozi tfi S.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Standardizace v tomto smyslu zahrnuje rozvoj a plnéni vSech tii ptedchozich S ve vytvo-
feném programu (rozvrhu praci). To ptredpoklada zvladnuti eliminace vyskytu zbyte¢nych
a nepotfebnych véci, zabranéni nesystémovosti na pracovisti a neporadku, zabranéni ne-
spravného ukladani pfedmétl a zabezpeceni striktni Cistoty v provozu (na pracovisti). Déle
je potieba jasné vymezit pravomoci a odpovédnost na konkrétni pracovniky, formulovat
pravidla pracovniho postupu, zavadét postupy a harmonogramy ¢isténi, rozvijet programy
udrzby a vyuzivat vizualizace — jasné identifikace pomoci barev a symbold. Pro motivaci
plnéni urcenych pravidel je dobré vytvofit systém odmén, pobidek pro plnéni pravidel a

sankci pro zanedbani povinnosti.

Je vidét, Ze krok standardizace a zjednoduseni uzce prolina, rozviji a takiikajic zastfeSuje
prvni tfi S. Podstata spoc¢iva v nalezeni jednoduchych a racionalnich pracovnich postupi,
které by podporovaly nové ,,produktivni* praktiky pfedchozich tii S a staly by se béznymi
navyky pro pracovniky. Takto se vytvari a upravuji standardy (normy), jez zkracuji a zjed-
nodusuji procesy. Tyto standardy se principielné neméni s obménou pracovnikl, méni se
aby se vyvarovali starych navykt, ke kterym je velmi snadné se vratit. Je nutné zameést-
nance presveédcit, aby pouzivali nové navrzené postupy a uméli rozpoznat, co se odliSuje

od pfedem stanoveného stavu — standardu, normy.

Dilezité je vyuzivat vizualni kontrolu a vytvofit pracoviste, kde je mozné problémy poznat
hned na prvni pohled. Potom lze snadno a rychle pfijmout opatieni pro népravu. Je dobré
vyuzivat kontrolni listy a seznamy pro kontrolu a identifikaci odchylek od piedem stano-

veného stavu (standardu, normy).

Provadéni pravidelnych auditli stavu pracovist’ se musi stat standardni zalezitosti. Nutné je
neustdle hledat slabé stranky organizace pracovisté. Nezbytné je také nalezeni kladnych a

jasnych odpovédi na otazky typu: [14, 15]

e Je neporadek odstranovan okamzité?

e Jejasné, kdo ma co ud¢lat?

e Jejasné, kdy se ma co ud¢lat?

e Je mozné uklizet rychle?

e Je vSem jasné, proC se ma co udélat, pro¢ se ma co uklizet?
e Je jednoznacné, jak a jakymi prostfedky se ma co uklizet?

e Je jednoznacné vymezené, kde se ma co uklizet?
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Pokud nedokédzeme uspokojivé a kladn€é odpoveédét na predchozi otdzky, je nezbytné oka-

mzité provést ndpravu a vyuzit predchozich krokl programu 5S.

1.3.5 Shitsuke

Patym krokem, ktery by mél stmelovat a rozvijet naplii pfedchozich ctyt S, je trénink a
disciplina zaméstnanct v usili o ,,produktivni* organizaci pracovisté. Jedna se dodrzovani
standardi ¢iSténi a udrzovani potadku na pracovisti a o vzdélavani a zdokonalovéni se ve
své ¢innosti.

Tento krok se piimo dotyk4 mysleni lidi (zaméstnancti), jejich kulturniho smysleni, chova-
ni a motivace. V tomto duchu je nezbytné utvaret u personalu povédomi dulezitosti a ne-
zbytnosti aplikace 5S, poskytnout nezbytny Casovy prostor pro provadéni 5S. Persondl
musi byt u¢inné podporovan managementem, u€inné motivovan a odménovan. U zamést-
nancli musi byt podporovan pocit uspokojeni a potieby zlepSovat své pracovni prostiedi,
¢imz dochazi k zvySovani moralky a bezpe€nosti na pracovisti. Je dilezité se zaméstnanci
diskutovat o vyhodéch tohoto Usili, které jim zajisti lepsi pracovni podminky a zjednodusi
tak 1 jejich préaci.

Pro utvotfeni smysleni persondlu o tom, ze potadek na pracovisti je skutecné nezbytny, je
vhodné vlastni konstruktivni kritika ve smyslu srovnavani diivéjsiho Spatného stavu na
pracovisti se soucasnym lepSim stavem pracovisté. Je nutné naucit zameéstnance, aby pro-
gram 5S pojali jako béZnou soucast své kazdodenni prace na pracovisti a tento koncept
plné piijali za sviij. Dulezité je potom vyvijet usili na to, aby kompletni program 5S piesel

ve zvykové chovani vSech pracovniki podniku.

V tomto kroku se také pocita s neustdlym tréninkem a vzdéldvanim, déale pak pocita i
s dodrzovanim a zdokonalovanim standardi (norem). Jde o diskutovani problémt a pouce-
ni se z chyb z minulosti. CeloZivotni proces vzdélavani a zdokonalovani se je nezbytnou
soucasti tohoto posledniho kroku. Diilezitd je také polyvalence (schopnost zastavat vice

pracovnich ¢innosti) pracovnikd.

Vybornou zpétnou vazbou piimo z provozu o tom, zda je ¢innost na pracovisti provadéna
v souladu s vySe uvedenymi pravidly a zda nebrani hladkému pribchu celé¢ vyroby, jsou

informacni tabule umisténé na viditelném misté u pracovisté, jehoz praci mapuje. Takovéto
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tabule davaji komukoli (managementu, ostatnim pracovniki, logistikiim, koordinatortim
vyroby, pracovnikiim jakosti, navstévniklim firmy, zdkaznikim apod.) okamzitou informa-
ci, jak kvalitn¢ a rychle vyrobni buiika (vyrobni linka) odvadi sviij denni, sménovy ¢i ho-
dinovy ukol. Informacni tabule proto obsahuje udaj o typovém oznaceni vyrobku, ktery se
na daném pracovisti vyrabi — montuje, udaj o dennim, sménovém nebo hodinovém planu
(kolik se mé vyrobit za den, sménu nebo hodinu), udaj o po¢tu dosud vyrobenych kusti.
Dalsi udaje mohou vyjadiovat spolehlivost nebo kvalitu odvadéného vykonu — statistika
zmetkovosti (negativni pojeti), statistika poctu shodnych vyrobki z celkového poctu vyro-
benych (pozitivni hledisko) apod. Zakladni tidaje (typ vyrobku, vyrobni pozadavek — kolik
se ma vyrobit, pocet vyrobenych shodnych i neshodnych kusit) zapisuje povéreny pracov-
nik nebo automaticky systém, ostatni statistiky se bud’ dopocitavaji ru¢né nebo je dopocita
automaticky systém. Z uvedeného vyplyva, ze je mozno pouzivat bézné ,,Skolni* tabule,
kde se dopliuji tdaje rucné, nebo svételné tabule, kde mize informace vyhodnocovat au-

tomaticky systém.

1.4 Divody zavadéni a cile programu 5S

Metodu 5S je mozné zavadét do kazdé spolecnosti, at’ uz se jedna o spolecnost vyrobni
nebo o spolecnosti poskytujici sluzby. Je vyuzitelna takika v kazdém odvétvi, piicemz jeji
podstata spociva v zaméteni se na organizaci, Cistotu, pofadek a standardizaci, coz ma za

nasledek zvySeni efektivity, produktivity a bezpecnosti na pracovisti.

Podle Vytlacila s Masinem [20] potiebuji spole¢nosti program 5S zejména z téchto divo-
da:

e PiiliSny vyskyt znec€isténi v provozech

o Cerné diry a kouty v provoze — nepofadek a piebytetné véci

e Skryté abnormality na strojich

e Piekazky v toku vyroby diky zbytecnym vécem a Castému hledéani

e Apatie lidi k nepotadku, inikiim a abnormalitdim

e Tovarny nezaujmou zékaznika poradkem

Jaké cile si s védomim téchto nedostatkll klademe? Cile programu 5S jsou nasledujici:

e Zménit postoje pracovnikl k pracovistim a strojim
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Vytvofit disciplinované a organizované pracovisté

Ptipravit kompetentni pracovniky z pohledu strojti a pracovist’

Ovlivnit a zaujmout zakaznika

Budovat spolehlivou tovarnu

1.5 Prinosy implementace 5S

Jak tvrdi Hirano [3] Ize po dokonalé implementaci po urcité dob¢ sledovat ptinosy. Aktivi-
ty 5S jsou skutecné pilifi efektivniho pracovisté. Soustfed’uji se na efektivni organizaci

pracovniho prostiedi a standardizované pracovni postupy.

Implementace metody 5S pomaha spolecnostem redukovat nepotfadek a odpad na pracovis-
ti, zlepSovat kvalitu a bezpecnost, redukovat Cekaci a fidici Cas a ndklady a takto zvedat

zisky spole¢nosti.

e zlepSeni bezpecnosti - dobfe organizované a uspoiddané pracovisté je bezpecné
pracovisté. Aktivity programu 5S redukuji veskery neporadek, vizualni indikatory

upozoriuji pracovniky na nebezpecné situace.

e zvySeni produktivity - 5S podporuje hladky proces produktivity v rozmanitych
cestach. Hledani nastroju je eliminovano, je vyfeSen pfiliv prvki, sklad nastrojt je

zrusen kdyz neni pouzivan.

e zlepSeni kvality - denni aktivity jako inspekce poméha udrzovat vyrobni proces ve
spravnych podminkéach. Vady jsou minimalni, protoZe vSe je odstraniovano a mini-

malizovano prostiednictvim preventivni udrzby.

¢ sniZeni poruch strojii a zafizeni

1.5.1 Ptinosy pro pracovnika

Hirano [3] uvadi nékteré prinosy pro pracovnika, kterymi dle néj jsou:
e 58S davd moznost pracovnikovi podilet se na organizaci pracovisté a tvorbé layoutu
e 5S ucini pracovni prostiedi piijemnéjSim

e 58S pifinasi vetsi uspokojeni z prace
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e 58 odstraniuje piekaZzky a nespokojenost z prace
e 5S pomaha pochopit proc, kdy a kde mé zaméstnanec pracovat

e 5S ulehcuje spole¢nou komunikaci v pracovnim tymu

1.6 DalSi rozvoj 5S

Autofi Masin s Vytla¢ilem [11] tikaji ze, implementace principti 5S neprobihd zpravidla
uspésné pokud je provadéna narazové. Protoze néas néjaké predméty budou obklopovat
vécne, nelze zavést 5S pouze v ramci nékolika krokti samostatné tidrzby ¢i dil¢ich zlepSeni

na pracovisti udrzby. Tymy snaZici se zlepsit stav v této oblasti se musi soustfedit na:
e PribéZné monitorovani a auditovani stavu
e Disledné dodrzovani principt 5S na pracovistich udrzby
e Hledani dalSich vizualnich pomucek
e Zavadeéni 5S v energetice, skladech ¢i administrativnich objektech
e Zavadéni principt 58S jako standardu pro nové vyrobky i procesy

I v tomto pfipadé plati, Ze metoda 5S je zdkladem pro Gspéch pii zavadéni dalSich metod

prumyslového inZzenyrstvi.
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2 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA (TPM)

Dalsi metodou, kterou zde budu podrobné popisovat je totdln¢ produktivni udrzba (TPM),
ktera jak piSi autoii Masin s Vytla¢ilem [13] mlze byt spojena s filozofii preventivni tdrz-
by, ktera pochdzi koncepéné z USA, ale do Zivota byla naplno uvedena v Japonsku

v 50.]letech.

Kolektiv autort [21] o vztahu ¢lovéka a stroje piSe takto: Stroj. Slovo, které lidstvo zna jiz
stovky let. Pokud bychom chtéli toto slovo jednoduse definovat, mohli bychom fici, ze
stroj je zafizeni vykondvajici n€jakou praci. Vzhledem k touze ¢lovéka osvobodit se od
tézké a vycCerpavajici prace by celd nase moderni historie mohla byt popsana pomoci vyvo-
je v oblasti stroji — naSich sluzebnikl. Protoze vSak ve svém osobnim i profesnim Zivote
vyuzivame dnes jiz tolik riznych stroja, ani si pfiliS neuvédomujeme, jak mnoho jsme
v dnesni dob¢ na strojich zavisli. Kazdy vyrobni provoz se skladd z konkrétni kombinace
dvou slozek — lidi a stroji. Vykon kazdého podniku potom zéavisi zejména na tom, jak

dobfte zapada prace lidi do vykonu strojt.

Proto, abychom mohli stroje maximalné a hospodarné vyuzivat, je zapotiebi znat optimalni
podminky pro chod kazdé soucastky stroje, stejné jako hodnoty, které reprezentuji opti-
malni vykon stroje. Jakmile jednou tyto podminky provozu strojii zname, je ukolem ¢love-
ka tyto podminky a vykony zajistit a déle je udrzovat. Z hlediska tdrzby stroji vSak bohu-
zel nemtizeme fici, ze ve vSech pripadech optimalni podminky dokdzeme zajistit a udrzet.
Casto miizeme zjistit, Ze nase stroje nejsou v optimalni ,,$pickové™ kondici, protoZe jsou
zanedbavany. Tim, kdo je pfi¢inou tohoto stavu neni nikdo jiny nez lidé, pracovnici firmy.
Obsluha si vSak casto mysli, Ze odpovida pouze a jen za obsluhu a kontrolu kvality vyrob-
kt. Proto n¢kdy nereaguje v okamziku, kdy jiz zafizeni jevi prvni zndmky néjakych pro-
blémil. Pracovnici udrzby vidi svoji roli obdobn¢ — pokud stroje bézi alespon trochu dobte,

jsou spokojeni.

Jako diisledek naseho nezdjmu takové stroje potom vyzaduji ¢asta preruseni provozu nebo
zdlouhavé opravy. VSechna tato preruseni chodu strojii a zafizeni je tak mozné oznacit za

ztraty a ptekazky v jejich vyuZzivani.
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2.1 Definice TPM

Definice TPM je dle Masina [10] nasledujici: Totalné produktivni tidrzba (total productive
maintenance) je systematickd metoda zaméfena na zvySovani celkového efektivniho vyuzi-
ti stroji a zafizeni pii aktivni ucasti vSech rozhodujicich profesi a pracovniki. Institut
prumyslového inzenyrstvi rozdéluje problematiku totalné¢ produktivni udrzby na tzv. 6
blokt TPM, které¢ pokryvaji komplexni systém udrzby (tzn., Ze v téchto zakladnich blocich
jsou pokryty veskeré podnikové aktivity z pohledu udrzby a spravy stroju a zatfizeni). Jed-
na se o méfeni a analyzu ztrat, samostatnou udrzbu, profesni udrzbu, trénink pracovnikd,

aktivity na zacatku zivotniho cyklu a zlepSovani udrzovatelnosti.

Cilem TPM dle Imaie [4] je maximalni efektivita vyrobnich zatizeni po celou dobu jejich
zivotnosti. Tyka se vSech zaméstnanct ve vSech oddé€lenich a na vSech trovnich, motivuje
zameéstnance k drzbé prostiednictvim krouzkd a dobrovolnych aktivit a jeji soucésti jsou
takové zakladni prvky, jako vytvofeni systému udrzby, Skoleni v oblasti zékladni tdrzby a

feSeni problémi, a ¢innosti vedouci k nulové poruchovosti.

Dalsi definice od autort Tucka s Bobakem [18] fika, ze TPM je nepfetrzity a neustale se
vyvijejici proces, ktery za¢ind zménou dosavadniho pohledu na spolupréci useku vyroby a
udrzby a dalSich utvari (logistika, pfiprava vyroby, technologie) podilejicich se na bez-
chybném priabéhu vyrobniho procesu.

ZjednodusSena definice podle IPI tika, Ze ,totalné produktivni udrzba je soubor aktivit ve-
doucich k provozovani strojniho parku v optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho

systému, ktery udrzeni téchto podminek zajistuje*.
Kompletni definice TPM podle Nakajimy zahrnuje nésledujicich pét bodi:
e TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zatizeni

e TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici produktivni, preven-

tivni 1 prediktivni udrzbu a zlepSovani v drzbé
e TPM vyzaduje Gi€ast manaZert, technikti, obsluhy i udrzbari

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

vého pracovnika

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

ce (zejména v rdmci samostatné udrzby)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

Hartman definuje TPM jako ,,ndstroj permanentniho zvySovani celkové efektivnosti stroji

s aktivni ucasti operatori‘.

Formalni zménou oproti pavodnimu oznaceni systému produktivni adrzby je slovo ,,totél-
ni“. Toto prvni slovo v pojmu ,,totdln¢ produktivni udrzba“ ma nékolik vyznami, které

popisuji zakladni charakteristiky TPM:
e totalni efektivnost zajistujici vyssi ekonomicky zisk

e totalni systém udrzby zahrnujici preventivni, produktivni a prediktivni udrzbu i

zlepSovani v oblasti drzby stroji
e totalni ucast vSech zaméstnancu

e totalni zahrnuti vSech zafizeni (limitujici stroje vSak jako prvni)

2.2 Urovné udriby

Autofi v literatute [18] tvrdi, ze v praxi se setkdvame s riznymi systémy udrzby, které se

1i$1 rozsahem ¢innosti vykondvanych pfi péci o stroje a zafizeni.

Zékladnim systémem je udrzba po poruse. Systém je zaloZzen na provadéni udrzby az poté,
co dojde k poruSe zafizeni. Je vhodny pouze u zafizeni, které neohrozi provoz a kterad

nejsou nakladna.

Systém preventivni udrzby mimo oprav po poruSe vyuziva periodickych preventivnich
prohlidek stroju a zafizeni za vyuziti technické diagnostiky. Ta umoziiuje na zakladé pra-
videlného sledovani urcitych parametrt jako je napf. teplota, vibrace apod. urCovat blizici

se problémy.

Produktivni udrzba navic uvazuje s ndklady spojenymi s idrzbou. Napiiklad diferencuje
zafizeni podle jejich dilezitosti a ndkladi na 0drzbu a na zdklad¢ toho ur¢i provadeéni
udrzbatské Cinnosti.

Poslednim a nejkomplexnéj$im systémem udrzby je totdalnée produktivni udrzba (TPM —
Total Productive Maintenance). TPM se snazi vyuzit navic operatort pii organizovani péce
o stroje. To mé za nasledek predevsim lepsi vztah operatora k zatizeni, neustale sledovani

provozu stroje a uvolnéni kvalifikovanych sil z rutinnich aktivit.
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2.3 Ztraty ve vyuzivani stroji a zarizeni

Autofi v téchto publikacich [11, 13, 21] pisi, ze ztraty v oblasti vyuzivani stroji vznikaji
jednak na zaklad¢ zptisobu provozovani i udrzby daného zatizeni a jednak na zaklad¢ lid-
skych chyb. Cilem udrzby jakéhokoliv technického zafizeni je tyto ztraty snizit nebo tplné

vyloucit.
Proto abychom ztratdm dobte porozuméli, je dobré si je rozdélit do 6 skupin, kterymi jsou:

1. prostoje souvisejici s poruchami strojii a neplanované prostoje. Jako priklad Ize

uvést poruchu a naslednou opravu stroje, ktery v dobé neprodukuje zadné vyrobky.

2. vymeéna nastroji a forem vcetné sefizovani a nastavovani parametrii, kdy stroje pfi-

pravujeme pro dalsi vyrobu ¢i davku.

3. ztraty zpusobené prestdvkami ve vykonu strojui a zafizeni, kdy stroje a zafizeni vy-
zaduji zbytecné kratké zasahy obsluhy do chodu, pficemz v souctu tyto v prvnim

pohledu ,,nevyznamné* ztraty mohou tvofit az 25% casovych ztrat.

4. ztraty rychlosti pribéhu vyrobnich procest, kdy stroje vyrabéji pii nizsi rychlosti,
nez kterou jsme planovali nebo pro kterou jsme stroj kupovali. Tyto ztraty jsou Cas-

to skryté a pracovniky piehlizené.

5. nedostatky v kvalité, kdy ndklady na praci, které jsme vlozili do vyroby nejakostni-
ho vyrobku, musime opakovat. Timto opakovanim, kdy jsme nevyrobili vyrobek

hne napoprvé dobte, vSak snizujeme uroven vyuziti strojli i svoje zisky.

6. sniZzeni vykonu ve fazi nab¢hu vyrobnich procesti a technologickych zkousek.
V tomto pfipad¢ je nutné si uvédomit, ze Spatné piipravend a provedena zkouSka
zbytecné zkracuje ¢as potiebny pro vyrobu a snizuje vykon stroje, na kterém probi-

ha.

2.4 Cile a principy TPM

Protoze ztraty jsou ve vétsin€ podnikl dosud na velmi vysoké a nepfijatelné urovni, je nut-
né se daleko vice zabyvat vhodnym a novym zpiisobem udrzby a spravy stroju i zafizeni.
Udrzba stroji a zafizeni se tak z hlediska provozi stava stale vyznamngjsi oblasti pro zvy-
Sovani produktivity a hledani vyznamnych zdroji snizovani nakladd. Pro dosazeni tohoto

cile musi manazeti pfijmout pravidlo tzv. produktivni udrzby, které tika, ze ,,adrzba musi,
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stejné jako hlavni vyrobni oblast, maximalné ptispivat ke zvySovani produktivity a stat se

produktivni udrzbou*.

obsluha

. udrZzbar technik manazer
stroje

Obr. 4 Historicky vyvoj pristupii k udrzbe, Zdroj: [11]

TPM si ziskava v poslednich letech Sirokou pozornost z mnoha divodi. Nejde pii ni jenom
o piedchazeni porucham, ale také o redukci defektii, kratkodobych prostoji, zkracovani

doby zmén sortimentu apod. TPM je progresivni pfistup organizace udrzby, ktery si objek-

24 wewvr

tivn¢ zada stale slozitéjsi a slozitéjsi vyrobni zatizeni, stroje, naradi a pfistroje.

2.4.1 Nulové cile TPM

Literatura [11] fikd, ze TPM je charakterizovdna svym agresivnim piistupem k absolutnim

cilim, které vychazeji z ,,nulovych cili* modernich vyrobnich systému.

Z hlediska TPM potom v oblasti spravy a drzby strojli a zatizeni rozliSujeme tii zdkladni
cile, bez jejichz splnéni si nelze predstavit splnéni cilii nadfazenych. Mezi tyto tii cile

TPM patii:
e nulové neplanované prostoje
e nulové vady zplisobené stavem stroje

e nulové ztraty rychlosti stroju
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vvvvv

telny. Je nutné si vSak uvédomit, Ze diraz je kladen na nepldnované prostoje. Otazka
v ramci TPM potom zni: ,,Kolik planovanych aktivit v oblasti udrzby budeme racionaln¢ a

efektivné vykonavat, abychom dosahli nulovych neplanovanych prostoja?*

Druhy cil zaméfeny na nulové vady se snazi odstranit jednu z piekézek pro dosazeni nej-
vy$si kvality — Spatny stav strojii, protoze vynikajici kvality nemize byt dosazeno bez stro-
ji v dobrém stavu. Podniky, které fesi problémy zvySovani kvality, musi proto vazné uva-

zovat o TPM.

Tteti cil TPM je zaméfen na skryté ztraty. Protoze se rozdily mezi optimalni a skute¢nou
rychlosti pfili§ ¢asto neporovndvaji a neanalyzuji, dochdzi v mnoha podnicich ke ztratdm
rychlosti (prodlouzeni cyklu) v priméru o 10 — 20 %. Orientace TPM na tento zdroj 10 —
20 % zvySeni produktivity je tedy pln¢ na miste.

Abychom mohli dosahnout ,,agresivnich cila TPM*, musime v dané oblasti provadét tako-
vou prevenci, kterd by eliminovala vyskyt jakéhokoliv pfipadu jednou provzdy. TPM proto

klade prevenci na prvni misto a zaklada ji na nasledujicich principech:
e udrzovani normalnich podminek
e vcasna identifikace abnormalit

e okamzitd reakce na abnormality

2.4.2 Dilna jako optimalni systém ¢lovék a stroj

Dosazeni agresivnich cili TPM vyzaduji ur€itou inova¢ni zménu a prolomeni bariér i sta-
rych navykl. V rdmci TPM se proto na vyrobni provoz musime divat jako na komplexni

systém, ktery se skladd z konkrétni kombinace dvou slozek:
e Lidi ( operatofi, udrzba, technici, management )
e Stroju a zafizeni

Aby byl vykon strojii optimalni, je zapotiebi znat optimalni podminky pro chod kazdé sou-
castky stroje, rovnéz jako hodnoty, které reprezentuji idealni vykon stroje. Jakmile jednou

tyto podminky zname, je ukolem &lovéka je udrzovat. Cim je zafizeni a stroj sloZit&jsi, tim

je samoziejmé odpoveédnost za udrzovani téchto podminek veétsi.
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Bohuzel se v soucasné dobé velmi malo provozli dd oznacit za ty, které¢ takové idealni
podminky provozu udrzuji. VétSinou se v provozech da zjistit to, Ze stroje nejsou v opti-
malni kondici, protoze je lidé zanedbali. Nedodrzuji se pracovni standardy, neprovadi se
planovana prevence, nedéla se systematickd analyza problému apod. Disledkem jsou Casta
preruseni chodu nebo zbytecné prostoje ¢i zdlouhavé opravy. Divodu, pro¢ byl dosazen

takovy stav, je n¢kolik:

e Obsluha odpovida (mysli si, Ze odpovid4) pouze za obsluhu stroje a kontrolu kvali-

ty vyrobkt (neptedpoklada, ze by méla zjistovat abnormality v chodu stroje)

e Pracovnici udrzby vidi svoji roli obdobn¢ — jako opravovani ob¢asnych poruch (za-
jimaji je jiz tolik zmetky, snizeni rychlosti a jiné ztraty vznikajici na zatizeni pii
neidedlnich podminkach provozu)

e Technici jsou spokojeni pokud stroje bézi alesponl trochu dobte (bere se za samo-
ziejmé, Ze je problémy potieba fesit, az kdyz se objevi)

e Provozni manazefi preferuji momentalni vykon a splnéni denniho planu pted dlou-
hodobym efektem (jestlize nesplnim plan, dostanu od feditele ,,za usi hned*)
Jednou z hlavnich piekdzek ve vytvareni optimalniho systému ¢lovék — stroj jsou ,,slabsi
vazby* jednotlivych pracovniki k podnikovym strojtim a prosttedkiim. V nasem ptipad¢ je
to dano jednak historickym vyvojem, kdy bylo ,,v§echno vSech®, i pfirozenym siln¢j$im

vztahem k pfedmétiim, které jsou ,,moje* a za jejichz udrzbu platim ,,ja*.

243 Ttizmény v ramci TPM

Pti porovnani pfedchozich principl se stavem ve vét§iné podnikli musime dojit k zavéru,
ze klicovym slovem v programu TPM je slovo zména. Na pracovistich se musi mnohé

zmenit, a proto se zavadéni TPM toci ve své podstaté okolo téchto tii dil¢ich ,,zmén*:
e zmeéna stavu stroju a zatizeni
e zmeéna postojii a mysleni

e zmeéna na pracovistich
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1. faze Aktivni identifikace
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Obr. 5 Tri zmeény pri zavadeni TPM, Zdroj: [11]

2.5 Program TPM

Autofi Masin s VytlaCilem [11] uvadéji, ze aby program TPM byl GspéSny je potieba aby
bylo vytvofeno a nésledné udrzovano prostedi, které podporuje zmeény v duchu potieby
TPM. Vedouci ulohu v tomto sméru hraje top-management. Zmény se musi projevovat
v celé spolecnosti, protoze izolovany pokrok i pozitivni vysledky je t¢zké udrzet, neni-li

pocitano i s okolim.

Planovani a pfiprava jsou klicem k uspéSnému zavedeni TPM v ramci celé firmy. Pfiprav-
né obdobi trva 3-6 mésicli, béhem kterych se vytvari prostfedi pro dobré zavedeni a rozsi-
feni programu TPM. V tomto obdobi management firmy pfedstavuje své rozhodnuti o za-
vedeni programu TPM, které¢ je dopln€no informaci ve form¢ formalniho vzdélavani (se-
minafd) i dalSim publikovanim zadmért (podnikovy casopis, videoprogram). Kazdy jedi-
nec, ktery se programu TPM zucastni, musi byt informovan o ptinosech TPM a zptsobu,
jak se provadi (alespon v uvodnich krocich). Tento krok je dulezity, nebot’ poméha pieko-

nat prvni nedorozumeéni pii zavadéni nového pracovniho systému.

2.5.1 Sest blokiit TPM

Jak uvadéji literatury publikované autory Vytlacilem a Masinem [11, 13] je dualezité vy-
rovnat se s dluhy minulosti a doplnit tradi¢ni pfistup k udrzbé o prvky TPM. Jak dale uva-
déji tento pfistup neni jednordzovou zaleZitosti. Jedna se spiSe o cestu, kterd nema uplné

zietelnou cilovou ¢aru. Pro splnéni cili TPM je nutné si uvédomit, Ze se jedna o pomérné
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Sirokou oblast podnikovych aktivit, a proto je dobré ji rozd¢€lit na zakladni bloky, v kterych
mohou probihat riizné aktivity s rozdilnou hloubkou zavéru i podporou. Institut primyslo-
vého inzenyrstvi rozd€luje problematiku TPM na tzv. 6 blokiit TPM, které pokryvaji kom-
plexni systém udrzby (tzn., Ze v téchto zakladnich blocich jsou v rdmci nasi metodiky po-

kryty veskeré podnikové aktivity z pohledu tdrzby a spravy strojii a zatizeni):

1. M¢feni a analyza ztrat 4. Trénink pracovnikl
2. Samostatna udrzba 5. Hladké prejimky a nabéhy
3. Planovana udrzba 6. ZlepSovani stavu stroji

Méreni
a analyza
ztrat

ZlepSovani
stavu stroju

Planovana
udrzba

Trénink
pracovniku

Obr. 6 Sest blokii TPM podle IPI, Zdroj: [11]

Téchto Sest bloki pokryva aktivity v oblasti oprav po poruse, preventivni, produktivni,
prediktivni udrzby i aktivity spojené s projekty (navrh, instalace i ndb&éh novych technolo-

gii) a zlepSovani procesii v udrzbé.

2.6 Samostatna udrzba

Autofi Masin s Vytlacilem [11] tvrdi, ze ptili§ velké spoléhani na specialisty-udrzbaie ve-
de k nedobrym vysledkiim v oblasti inspekénich prohlidek strojii a preventivni udrzby.
Z tohoto divodu je vhodné prenést ¢ast téchto aktivit na vyrobni provozy. Ty se podileji na

programu TPM zejména tzv. samostatnou udrzbou, do které zahrnujeme ¢isténi, sefizova-
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ni, mazani a dalsi zpravidla jednoduché rutinni aktivity, které provadi obsluha stroji vy-

Skolend a trénovana krok po kroku.

2.6.1 Vymezeni samostatné adrzby

Ugel programu samostatné Gdrzby je troji. Za prvé spojuje pracovniky z vyroby i Gdrzby

pfi dosahovani spole¢ného cile — stabilizovat a zvySovat troven efektivniho vyuZzivani

r

stroju a zafizeni a zabranit zrychlenému zhorSovani stavu stroji. Obsluha vykonava bézné
denni ukoly z oblasti rutinni udrzby, na které nemé v souc¢asné dob¢ udrzba dostatek casu
nebo kapacit. Tyto ukoly zahrnuji ¢isténi a inspekci, mazani, kontroly pfesnosti i jiné tko-

ly, véetné jednoduchych vymeén a oprav.

Za druhé, program samostatné drzby je navrzen tak, aby se obsluha naucila vice o funkci
zafizeni, které obsluhuje, jaké problémy se bézné vyskytuji a pro¢, jak t€émto problémim
predejit v€asnym zjisténim (identifikaci).

Za tteti, program TPM pfipravuje obsluhu jako aktivniho partnera udrzby a ,,inZenyrin-

gu“pti zlepSovani celkové efektivnosti zafizeni a spolehlivosti.

2.6.2 Zavadéni samostatné udrzby v 7 krocich

Autofi uvadéji zZe, rozdéleni na sedm krokt je diilezité z toho pohledu, Ze provadét vice
véci najednou je vramci programl jako je TPM znacné obtizné. Zavadéni samostatné
udrzby se zpravidla rozd€luje do nékolika kroka. IPI vyuziva tzv. sedmi krokti programu

samostatné udrzby.
1. Uvodni &igténi
2. Odstranéni zdroji zneciSténi a problematickych mist
3. autonomni mazani
4. trénink obecné inspekce
5. provadéni samostatné inspekce
6. fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zatizeni

7. samostatna sprava a dal$i zlepSovani pracovisté
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7. Samostatna sprava

6. Samostatné fizeni pracovisté

5. Samostatna inspekce a udrzba

4. Trénink pro inspekci a udrzbu

3. Autonomni mazani stroji

2. Odstranéni zdrojl znecisténi a problematickych mist

1. Uvodni &isténi, standardy &i§téni a identifikace abnormalit

Obr. 7 Sedm krokit k samostatné udrzbé podle IPI, Zdroj: [11]

Autofi [11, 21] se shoduji, ze jednotlivé aktivity v ramci uvedenych sedmi krokt provadéji
vyrobni tymy s podporou tymu TPM, za pomoci vzdélavani operatort a udrzbait,, manaze-

i a pracovniki drzby i primyslového inzenyrstvi.

Kazdy krok zavadéni samostatné udrzby zduraznuje rizné vyvojové aktivity a cile, zaloZe-

né na podrobném porozumeéni a procviceni daného kroku.

Kroky 1 az 3 pomahaji stanovit zdkladni podminky strojii a zafizeni, které jsou podstatné

pro efektivni samostatnou udrzbu.

Kroky 4 a 5 zdiraziuji peclivou inspekci zafizeni a naslednou udrzbu i standardizaci. Na-
vic zvysuji u obsluhy schopnosti pozorného sledovani a diagnostiky. Béhem téchto kroki

lze ocekavat podstatné snizeni poruch ve firmé.

Kroky 6 a 7 zdaraziuji aktivity zlepSovani prostfednictvim rostoucich znalosti obsluhy.
Obsluha se ztotoznuje s cili firmy a snazi se dosahnout a udrZet bezztratovost na svém pra-

covisti prostfednictvim aktivit v oblasti udrzovani stroju.

Po kazdé dil¢i fazi je provadéno pomoci ,,auditu TPM* zhodnoceni znalosti a dovednosti
operatort a tymu. Na jeho zaklad¢ lze urcit, zda-li je mozné danou Cinnost predat spole¢né

s pfenesenim piislusné zodpovédnosti.
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3 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizuéalni management je jednou z metod primyslového inZenyrstvi, kterd ma za ukol zlep-
Sovat komunikaci ve firmé a to pomoci jiz zminéného (vizuéalniho) sd€lovani informaci.
Vizualni komunikace se pouziva v podstaté¢ kvili jednomu jedinému divodu. A to aby-
chom byli schopni rychleji a efektivnéji pfijimat informace a zpracovavat je, ulehcit nase-
mu mozku se zpracovanim téchto informaci a abychom vyuzivali nas§ nejpouzivanéjsi smy-

sl a to zrak.

Kdyz to shrneme velmi jednoduse, tak se da fici, ze podavani informaci ve vizudlni podobé

je efektivnéjsi nez informace podavané jinou formou.

3.1 Definice vizudalniho managementu

Podle Masina [10] je to metoda vychdzejici z faktu, ze ¢lovék vnima nejvice informaci
o¢ima. Pfi vizudlnim fizeni se vyuZzivaji rizné vizualni prostfedky, pomoci kterych miize

kazdy snadno rozpoznat stav procesu, standard 1 ptipadnou odchylku od ného.

Podle dalsi literatury od Kosturiaka s Gregorem [6] patii vizualizace nejen ke $tihlému
pracovisti, ale je dilezitym prvkem vSech Stihlych podnikovych procest. Je to ,,tachometr
fizeni procesu, ktery nam ftik4, jakou ,,rychlosti probihd dany proces, co je standardni
prubéh procesu a co abnormalita, jaka je kvalita, produktivita a efektivnost procesu na pra-
covisti.

Vizuélni management je dle Imaie [4] technika poskytovani informaci a instrukci o jednot-
livych prvcich pracovnich tkonil jasn€ viditelnym zptsobem, aby mohl pracovnik maxi-

malizovat svou produktivitu.

3.2 Princip vizualniho managementu

Prestoze [18, 20, 21] se neustéle rozvijeji nové zpusoby informacnich technologii a instalu-
ji stale vykonn¢jsi pocitace, dochazi i ke vzkiiSeni starého zpisobu komunikace —
k vizuélni komunikaci a na jejich zékladech postavené metod¢, kterou nazyvame vizualni
fizeni (management). Princip vizualniho fizeni je zaloZen na faktu, Ze ¢lovék vnima nejvi-

ce informaci (80%) o¢ima. Cilem vizualniho fizeni je podpofit:

e Pfedani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbytecnych zpozdéni

e Nasmérovani informaci o aktudlnich problémech na kazdého pracovnika
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e Vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepSeni stavu

e Tymovou praci a jeji vysledky

e Stav fesenych projektl

e Rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech

e Piedavani informaci o dosazeném zlepSeni (pokroku)
Podniky v soucasné dobé tuto renesanci potfebuji. Potieba efektivni komunikace vychazi
z pozadavku rychlejSich, levnéjSich a kvalitngjSich dodavek zbozi zékaznikiim. Tyto poza-

davky nelze splnit bez hledani efektivnéjSich zptisobti komunikace.
Vizudlni fizeni je metoda, které vyuziva rizné prostfedky, pomoci kterych mize kazdy
snadno rozpoznat stav procesu, standard i ptipadnou odchylku od n¢ho.

Vyhody vizualniho managementu lze dosahnout vyuzitim celé fady prosttedkti vizualniho

fizeni, jako jsou napft. informacni tabule a vizuélni (obrazkova) dokumentace.

Standardni pracovn{
postup

Oznadéeni tymu
(teritoria)

Pouzivané _

metody
Standard Andonova
mazani

Zény pro
vyrobky a

Standard —
bezpednosti

Tabule pro
zachyceni stavu
procesu

Tabule pro Zépa pro Tabule
; pfipravu fadi
rezentaci . . pora
p naStrCljU kanbana

zlepSovani

Obr. 8 Vizudlné Fizené pracovisté vyrobniho tymu, Zdroj: [20]
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Dalsim zptisobem vyuziti principt vizualni komunikace je tzv. vizualni kontrola, ktera je
zaloZena na principu, ze pracovni systém ndm sam dava vizudlni signaly, pokud nastanou
abnormalni podminky. Jde napt. o barevné oznaceni zon €i teritorii, regalii, vystrazné svét-
la, majaky, svételné tabule, semafory, barevna znaceni karet TPM, oznaceni kontejnert,

v

zvyraznéni méticich prostiedkli, nastrojti apod.

3.3 Tradi¢ni versus vizualni management

Jak funguje vizualni management v praxi tedy v podnicich, bude nejlepsi vysvétlit na po-
rovnani tradi¢niho pracovisté¢ a pracovisté vizualniho. V tabulce jsou uvedeny zékladni
typy ukont, které¢ se mohou provadét na pracovisté a u kazdého z nich je popsan zpisob,

jak se tento tkon provadi na kterém pracovisti.

Tab. 2 Tradicni versus vizudlni management

Ukon Tradi¢ni pracovisteé Vizuélni pracoviste
Zadavani ukolt slovné vizualné
Typ tizeni ukoly zadava nadtizeny pracovnik se fidi sam
Predavani informaci nahodilé systematické a nepretrzité
Sdileni informaci | informace jsou utajovany informace jsou sdileny

Vonik informaci | POUZC Ve vrcholovém vede- | informace vytvari také sami pracov-

ni nici
Tok informaci jednosmérny obousmérny
Typ préace individuélni tymova prace

Zdroj: [16]

Literatura [16] fika, Ze tlohou vizualniho managementu je zpfistupnit informace co nejvice
lidem, aby véd¢li co se déje kolem nich, co maji délat a také jak to maji délat. Vizudlni
management usiluje o zapojeni vSech pracovnikiti do pracovniho procesu a o podporu a
zkvalitnéni tymové prace. Zalezi jen na pracovnicich, jak se k moZnosti ziskani pottebnych
informaci postavi. Aby informace mohly byt vyuzity tak jak se pfedpoklada, musi byt ak-
tudlni a srozumitelné.

Pti pouzivani vizualnich prostredkii vznika spousta vyhod, mezi které patii naptiklad moz-
nost vyjasnéni slozitych informaci a uSetfeni ¢asu pii vysvétlovani podrobnosti. Na rozdil

od verbalniho projevu umoziuje vizualni komunikace vyssi uroven sdéleni nebo umoznuje
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pracovnikiim vstifebavat informace zptisobem a rychlosti, které vyhovuji kazdému podle

jeho moznosti.

e 1)
SR
b

(1) 0 0

Obr. 9 Struktura vizudlniho managementu, Zdroj: [21]

3.4 Postup pri vyuziti vizualizace

Podle Kosturiaka s Gregorem [7] se pfi vyuziti vizualizace postupuje podle nasledujicich

kroki:
e Objasnéni cilli a vybér vhodnych prostiedkil — grafy, tabule, signalni svétla
e Definitivni zplisob vizualizace dopracovan tymem, ktery bude pomuicky pouzivat
e Piiprava technickych prostiedka — tabule, formulare, zapisovace

e Uprava vizualniho managementu s ohledem na uspofadani pracoviité tak, aby byly
informace ,,po ruce®, viditelné a nepiekazely v praci
e Vyskoleni pracovniki — jaké informace se budou zaznamenavat, jak a kdy budou

aktualizovéany, kdo bude za vizualizace zodpovédny

e Ve zkuSebnim provozu je nutné systém sledovat z hlediska spravnosti udajt a pro-

veditelnosti aktualizace
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4 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

Jak jiz bylo napséno v uvodu nelze se vénovat v§em metodam primyslového inzenyrstvi a
obsahnout celou tématiku. Diplomova prace se zabyva jen né¢kolika metodami priimyslo-
vého inzenyrstvi a to metodou 5S, TPM a VM. Témto metodam jsem se vénoval z diivodu,
Ze se stanou stézejnimi pro analyzu a dale se pak budu o teoreticky zéklad opirat i v pro-
jektové casti.

Jako prvni je popsana metoda 58S, jeji metodika a zakladni principy podle kterych se tato
metoda jmenuje. Dale jsou popsany moznosti vyuziti pfi organizaci pracovisté v podniku.
Na tuto metodu navazuje TPM, které se opira pii své implementaci o splnéni zakladnich

krokli 5S. Pouze Cisté a organizované pracoviSté je pfipravené na implementaci krokt

TPM.

V metod¢ TPM je popséno, jak dilezité je starat se o dobrou vykonnost strojli, aby nedo-
chazelo ke zbyteCnym odstdvkam z diivodu zanedbani udrzby. Je zde popsana spravna
implementace metody a také zmény, které musi spolecnost provést, aby dokéazala efektiv-
n¢ji vyuzivat stroje.

Posledni z popisovanych metod je vizudlni management, ktery by mél zastfesit predeslé
dv€ metody. Jeho podstatou je vizudlni fizeni, nebot’ 80% vSech informaci si nejlépe za-

pamatujeme pokud je vidime. Je zde také popsan spravny postup implementace.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI ANALYTICKE CASTI

Jak jsem jiz uvedl v teoretické ¢asti budu se vénovat tfem metodam primyslového inze-
nyrstvi, které se pokusim uplatnit ve spolecnosti Winpro, s.r.o., ktera sidli v Halenkov¢.
Témito metodami jsou 5S, TPM a vizualni management. Jmenované metody budou zava-

dény do spolec¢nosti po dohod¢ s vedenim, které s jejich implementaci souhlasilo.

Implementace danych metod by méla mit za nasledek lep$i organizaci podniku, zvySeni
efektivity podniku, méla by mit pozitivni dopad na ptipadné hosty, ktefi si ptijdou prohlid-
nout aredl spolecnosti. A v neposledni fadé, vytvoreni Cistého a ptehledného pracovisté

bude jisté mit 1 blahodarny u¢inek na zaméstnance spolecnosti, ne jenom na jeji vyrobu.

5.1 Implementace metod

Je také dilezité zminit to, Ze 1 kdyz ma spole¢nost Winpro, s.r.o. své sidlo v Halenkové¢
neni to jediné misto, kde dochéazi k vyrobé oken viz. kapitola 6. Druhou vyrobni halou,
kterou ma spolecnost k dispozici je hala, kterd se nachazi v nedalekych Velkych Karlovi-
cich. Zatimco vyrobni hala situovana v Halenkové soustfed’uje svou vyrobu na euro okna a

plastové okna, tak druhé vyrobni hala se specializuje na vyrobu dievénych oken a dvefi.

Ma pozornost bude vénovana vyrobni hale v Halenkové, kde se pokusim o implementaci
vyse zminénych metod primyslového inzenyrstvi. Prvnim krokem bude snaha o zavedeni
principil 5S, nebot’ jen Cisté prostory jsou piipravené na nastartovani dal$i metody, kterou
bude TPM. Na zavér se pokusim o implementaci nékterych prvki vizualniho managemen-

tu, které by mély ulehcit orientaci v podniku.

Vedeni spolecnosti ocekava, ze po zavedeni danych metod dojde v podniku ke zlepSeni

stavajiciho stavu a zvysi se produktivita podniku.

5.2 Pouzité metody pro analyzu

Zde uvadim metody, které¢ budou vyuzity pro popsani a pochopeni soucasné¢ho stavu ve

vyrobni hale v Halenkov¢.

1. fotoanalyza — podklady ziskané z fotek mi budou slouZzit k porovnéani stavu pied

implementaci metod se stavem po jejich zavedeni
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2. videoanalyza a metoda pozorovani — vysledky danych metod mi poslouzi ke stano-

veni a odhaleni plytvani ve vyrobé

3. metoda rozhovorii — informace ziskané¢ od jednatele spolecnosti, mistra vyroby a
operatorti mi pomuze lépe pochopit soucasny stav, 1épe si predstavim, kde v sou-

Casnosti spolecnost ,,tla¢i bota* a zorientovat se ve vyrobe

4. metoda dotaznikového Setfeni — informace ziskané od operatord mi pomohou po-

chopit soucasny stav

5. tabulkovy procesor Excel — moznost grafického zpracovani ziskanych podkladi
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI WINPRO, S.R.O.

Spolecnost Winpro s.r.o. je vyznamny cesky vyrobce plastovych REHAU a difevénych
EURO oken a dvefi. Zakladnim cilem spolecnosti je poskytnuti kompletnich sluzeb od
prvniho kontaktu navrhu a vyroby, az po montdz oken a dvefi v misté realizace. Tyto sluz-
by miiZeme nabidnout v mnoha regionech CR prostiednictvim své sité znatkovych prode-
jen. NaSe vyrobky spliuji velmi ndrocné pozadavky na stavebné — fyzikalni parametry a
zejména splnuji 1 veskeré piedepsané normy. Je tomu zejména proto, Ze jsme moderni spo-
lecnost vyuzivajici silné technologické zdzemi. Vyrabime na vyrobni lince pro vyrobu die-
vénych oken EURO s osazenymi CNC automaty. Do vyrobni technologie a firemni logis-
tiky jsme implementovali informac¢ni technologie s vyuZzitim vypocetni techniky a nejmo-

derngjsiho programového vybaveni véetné carovych EAN kodi.

6.1 Politika managementu spolecnosti

Winpro s.r.o. je vyznamny Cesky vyrobce plastovych i difevénych EURO oken a dvefi.
Spolec¢nost poskytuje komplexni sluzby od prvniho navrhu po vyrobu a montdz v misté

realizace. Sluzby poskytuji na celém tizemi CR.

Ptednosti firmy je, ze se s ni mohou zékaznici spojit 7 dni v tydnu, a vzdy jim poskytne

tym profesionalt, odbornikii a servis na nejvyssi trovni.

Vyrobky firmy spliiuji velmi narocné parametry modernich staveb.Vyrobkové a technolo-
gické inovace jsou firemnim motorem, aby mohli zdkaznikovi vzdy nabidnout vice, nez by
o¢ekaval. Vyrabi na modernich vyrobnich linkach s osazenymi CNC automaty. Vyrobni
technologie i1 firemni logistika jsou podporovany vypocetni technikou. Informace jsou pri-
bézné zpracovavany a vyhodnocovany s cilem maximalné vychéazet vstfic pozadavkiim

klienta.

Pro nejvyssi zakaznickou spokojenost jsou realizovany nésledujici kroky:
e pii projektové piipravé vSech produktl je na prvnim misté feSen piinos pro zakaz-
nika.

e zakaznikem stanovena pfani a potieby se stavaji vstupni podminkou pro pfipravu a

realizaci produktu.
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kazdé ptiprava a realizace produktu vychdazi vstfic potfebam a ocekdvanim piimych

zakaznikd (zadavateld, investor() 1 uzivatelt.

e pfiprava vSech produkti je vedena tak, aby reagovala na aktudlni znalosti a po-

znatky v dané oblasti, které jsou do produktu zapracovavany.

o flexibilita v pfistupu prace zaméstnanct se projevuje v operativni a rychlé uprave

parametrl produktu, dle ptani zakaznika.

e podnéty, stiznosti a reklamace zakaznika jsou feSeny jednoznacné ve prospech plné

zékaznikovy spokojenosti.

Trvalé vzdelavani a rozvoj vSech zaméstnanct jsou piedpokladem pro inovativni a flexi-

bilni rozvoj firmy.

Pro trvalé¢ dodrzovani, rozvijeni a zlepSovani jednotlivych krokti v kli¢ovych oblastech
¢innosti spole¢nosti Winpro se vedeni spolecnosti zavazuje k neustalému zlepsovani efek-
tivnosti systému managementu. Jsou definovany cile spole¢nosti vychazejici z politiky

Winpro, systém méfeni a provadi se analyza dat ¢innosti.

Vedeni spole¢nosti spole¢né s ostatnimi zaméstnanci piijima zavazek k trvalym zménam a

permanentnimu zlepSovani, a k tomu uvoliuje i pottebni zdroje.

6.2 Soucasna situace v podniku

Spole¢nost Winpro, s.r.o. patii v soucasnosti mezi nejvétsi vyrobee plastovych oken v nasi
republice. K 2.1.2007 se spole¢nost piestéhovala do novych vyrobnich a administrativnich
prostor o celkové ploge 32 299m>. V sou¢asné dob& spoletnost zaméstnava 160 zamdst-
nancd, ktefi pracuji bud’'to v jedno, dvou, nebo tfisménném provoze. Tento provoz je zavis-

1i na obdobi, skladbé vyrobkli a po¢tu objednavek, které spolecnost musi vytidit.

6.2.1 Vyrobni program a vyrobkové portfolio

Ve spolecnosti Winpro s.r.o. je kladen velky diiraz na vyrobni technologie. Jak uz bylo
napsano vyse spolecnost vlastni dvé vyrobni haly, jedna se nachazi v Halenkové a druha
ve Velkych Karlovicich. Ve vyrobni hale v Halenkové je vyroba soustfedéna na vyrobu
plastovych oken, zatimco ve Velkych Karlovicich je vyroba soustiedéna na vyrobu dieve-
nych oken a dvefi. Vstupnim materidlem je sklo, plastové ramy, ocel a samoziejm¢ dievo.

V soucasné dobé je sklo kupovano od spolecnosti Fenestra, ale do budoucnosti spole¢nost
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pocita s vlastni vyrobou této suroviny. Dokonce uz byl zakoupen stroj na jeji vyrobu, ktery
ale bohuzel jesté¢ neni pfipraveny na vyrobu. Ale s postupem casu bude spolecnost tento

stroj zavadét a bude stale méné vyuzivat externiho dodavatele.
Vyrobkové portfolio
Hlavni produkty:
e Plastové okna
e Drteveénd okna
e Drtevéné dvere
Ptislusenstvi:
e Sité proti hmyzu
o Zaluzie

e Parapety

Obr. 10 Vyrobkoveé portfolio, Zdroj: [27]
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6.2.2 Vyrobni zafizeni a pomicky ke strojim

Spole¢nost Winpro, s.r.0. je sttedné velkym vyrobnim zdvodem se zna¢nym poctem stroju,
které jsou zapotiebi k vyrobé. Ve spolecnosti je kladen velky diraz na vyrobni technolo-
gie, snazi se pouzivat moderni stroje, ale bohuzel drzba stroji neni na takové urovni ja-
kou by si tato spolecnost zaslouZila. I proto se stava, ze diky zanedbané udrzbé dochazi k
neplanovanym odstavkam vyroby, coz ma samoziejmé za nasledek zbytecné vynalozené

naklady. Také z téchto diivodl jsou tu snahy ze strany vedeni s touto situaci néco udé¢lat.
Pouzivané stroje:

e Nafezové CNC centrum

e Kotoucova pila

e Plastové profily

e Péasovapila

e Drazkovaci automaty na plasty

e Sroubovaci automaty

e Dvojhlavé svafovaci automaty

e Ctyihlavy svafovaci automat

Obr. 11 Obrabéci centrum, Zdroj: [27]
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Pomiicky ke strojim

Pomticky ke strojiim jsou pfijimany, tzn., Zze kazdy pracovnik pfijme prave to naradi, které
ke své praci potiebuje — spolecnost si nemtize dovolit, aby mél kazdy pracovnik své vlastni
naradi. Pomticky pouzivané k udrzb¢ ani zadné jiné, vyjma hotlavin ve skladech, nejsou
barevné oznaceny a nemaji svilj ulozny prostor. Diive se pouzivaly k uklidu haly klasické
smetaky, coz bylo zna¢né neefektivni, v soucasné dob¢ udrzbati pouzivaji zametaci stroje

viz. obr. 12.

e

) \.-im .

\% |

Obr. 12 Pomiicky k udrzbé, Zdroj: Viastni zpracovani

6.2.3 Soucasny stav vizualizace

Vizualnim managementem se spole¢nost zatim pfili§ nezaobirala. Je jen minimalni mnoz-
stvi prvk, které jsou jiz zavedeny, ale nesplituji kritéria moderniho podniku vyuzivajiciho
vizualniho fizeni. Existuji instrukce ke specifikovanym vyrobnim postupiim, jsou popsana
mista pro vysokozdvizny vozik, ¢ast naradi jako je smetdk a lopata, ale toto znacCeni neni

dostatecné.
Spolecnost také disponuje nasténkou umisténou pobliz kancelare mistra vyroby, ale tato
také neobsahuje stézejni informace jako je napft. splnéni plant efektivity, produktivity a

bezpecnosti.
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Obr. 13 Ukdzka vizualizace v podniku, Zdroj: Viastni zpracovani

Na obrazku 13 jsou ukézky vizualizace v podniku. Na skiini na natfadi vidime népis pro
odkladani smetaku a lopaty. Vedlejsi fotografie znazornuje ukazku parametra kvality dilu

plastového okna, ktery je vylepeny na pracovisti.
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7 DOTAZNIKOVE SETRENI

Pro pochopeni soucasného stavu ve spolecnosti Winpro, s.r.o0. jsem jako prvni analyzu
pouzil dotaznikové Setieni. Povazuji za dilezité poznat nazory a pfadni zaméstnancl spo-

le¢nosti. Formulat dotazniku ptikladam v Ptiloze P 1.

7.1 Vyhodnoceni dotazniku

Cilem dotaznikového Setieni bylo zjistit povédomi zaméstnancii o metodach, jez maji byt
implementovany do jejich podniku, jejich ndzory na Cistotu na pracovisti a také stav udrz-

by. Graficky vyhodnotim jen stéZejni otazky tykajici se metod 5S a TPM.

Dotaznikového Setfeni se zucastnilo celkem 17 zaméstnanct, z toho bylo 5 Zen.

O ano

H ne

o N » O

ano ne

Obr. 14 Grafické znazorneni podveédomi o metodach 5S a TPM, Zdroj:
Vlastni zpracovani
Obrazek ¢.14 nazorn¢ dokumentuje povédomi zaméstnancti o metodach 5S a TPM. Z vy-
sledkt vyplynulo, Ze bude potieba ud¢lat Skoleni na metody 5S a TPM, nebot’ pouze jeden

pracovnik véd¢l zhruba o ¢em tyto metody jsou.

0%

B méné jak 1 rok
41% @ 1 rokavice

O 2 roky a vice
59% O 3 roky a vice
W 4 roky a vice

Obr. 15 Grafické znazornéni poctu odpracovanych let ve spolecnosti, Zdroj:
Viastni zpracovani
Obrazek ¢.15 ilustruje pocet odpracovanych let ve spolecnosti. Nachazeji se zde jen dva

typy pracovnikd, ti ktefi zde pracuji 2 roky a vice a ti, ktefi zde pracuji ptes 3 roky.
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Obr. 16 Grafické znazornéni o stavu cistoty na pracovisti v oc¢ich zameést-
nancu, Zdroj: Vlastni zpracovani
Obrazek ¢.16 ukazuje nazory zaméstnanci, tykajici se ¢istoty na pracovisti. Z grafu je pa-
trné, Ze 70% dotazovanych si mysli, Ze souCasny stav pracovist’ je na dobré tirovni. 18% si

mysli, Ze je stav chvalitebny a 12% shledava Cistotu pracovist’ jako dostate¢nou.
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Obr. 17 Grafické znazornéni dostatecnosti informaci o udrzbeé, Zdroj: Viastni

zpracovani

Na obrazku ¢.17 jsou graficky znazornény nézory zaméstnanct, které se tykaji dostatku
informaci k udrzbé. Velka vétsSina dotazovanych si mysli, Ze informace o udrzbé nejsou
dostate¢né. VSichni pracovnici, ktefi si mysli, Ze informace o tdrzbé nejsou dostate¢né by
uvitali podklady k udrzbé. Dal$im podnétnou informaci, kterou jsem ziskal z dotazniku je,

ze zamé&stnanci by uvitali vétsi prostor pro sdélovani svych navrhi na zlepSeni.
Shromazdéné informace z dotaznikového Setfeni se mi stanou podkladem pii zpracovani
projektové ¢asti, a zadvéreCnych doporuceni a navrhl spolecnosti. Z danych vysledkt je

patrné, Ze bych se mél v projektové ¢asti vénovat vytvoreni podkladi k udrzbé.
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8 POPIS SOUCASNEHO STAVU

Pochopeni soucasného stavu ve spolecnosti je velmi dilezitou ¢asti, kterd predchazi im-
plementaci jednotlivych metod primyslového inzenyrstvi. Pfed implementaci krokt 5S,
TPM a vizualniho fizeni je velmi dilezité pochopit soucasné procesy ve vyrobni hale, sou-
Casny stav udrzby stroju a kroky, které firma uskutecnuje, aby udrzela ¢istotu a potadek na

pracovisti.

Nasledujici obrazky dokumentuji potiebu zavedeni krokii 5S a TPM. Na obrazku ¢.18 je
patrné, ze udrzba po smén¢ neudélala pravidelnou tdrzbu. Na pracovisti je neporadek, vy-
pada to neesteticky a dochazi i1 k zaneseni necistot na stroj, coz by mohlo mit v budoucnu
neblah¢ uc¢inky na jeho Zivotnost a je velmi pravdépodobné, ze diive nebo pozdéji se néco

stane.

Obr. 18 Divod pro 58S, Zdroj: Viastni zpracovani

Na obrazku ¢.19 je vidét, ze podnik potiebuje zavést kroky TPM. Tomuto stroji evidentné
nebyla poskytnuta takova udrzba jakou by si zaslouzil. Je zde ndzorné vidét, Ze tdrzba
svou praci zanedbala, poté se neni co divit, Ze tento stroj vypovi sluzbu. Tady vznikaji pro-
stoje, které vedeni spolecnosti poté stoji nemalé finan¢ni prostiedky a pfitom by stacilo
provadét pravidelnou tdrzbu a tim padem by dochazelo k opa¢nému jevu a tim by bylo

usetfeni nakladd za opravu stroju.
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Obr. 19 Divod pro TPM, Zdroj: Viastni zpracovani

8.1 Analyza soucasného stavu pred 5S

Vedeni spole¢nosti chce zlepsit souc¢asny stav na pracovistich, co se tyce Cistoty a uspota-
dani, a pravé proto kyvlo na nabidku provést projekt na zavedeni jednotlivych krokt 5S.
Od tohoto kroku si slibuje pfedevSim zvySeni bezpe€nosti a ochrany zdravi pfi praci a také
zménu soucasného stavu organizace pracovisté. Proto se na nasledujicich strankach budu
vénovat analyze, kterd mi bude slouzit jako podklad pfi implementaci jednotlivych kroki a
také mi poslouzi k odhaleni nedostatkli na diln€. Poté by nemélo byt problémem na téchto

zakladech urcit dalsi postup pro firmu a definovat ndvrhy na zlepSeni.

8.1.1 Soucasna situace na pracovistich

V analyze soucasného stavu jsem chtél zjistit na jaké tirovni se spole¢nost v soucasné dobé
nachazi, co se tyce Cistoty, dodrzovani poradku. Zaméfil jsem se hlavné na to, jestli:

e Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotiebné véci

e Pracoviste je Cisté

o Logistické cesty jsou zptistupnény

e Je provadén pravidelny uklid

Pomoci této analyzy jsem odhalil spoustu nedostatkil na jednotlivych pracovistich, které se

mi stanou podkladem pii projektu a ndvrhu na zlepseni pro firmu.
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Nedostatky na dilnach

Na zaklad¢ konzultaci s pracovniky a provedené analyzy uvadim v tabulce ¢.3 dvacet nej-

castéjSich nedostatk na dilnach

Tab. 3 Nedostatky na dilnach

Nedostatecné ulozné prostory pro naradi

Kazdy pracovnik nema své naradi

Casté hledani naradi

Neni uréena odpovédnost pii uklidu

Chybi stitky na strojich

Nedostatecné oznacené ulozné prostory

Nedostate¢né oznacené prostory pro techniku

Na oznacenych mistech se nachdzi jiné véci nez by méli

v

Spatny piistup k hydrantim

= =R - N AN R - N [V NS (VSR | S o

NedostateCné oznacené skiiiky s prvni pomoci

—
[E—

Ne vSechny logistické cesty jsou dobie prijezdné

[
\S]

Chybi preventivni udrzba

[
(98]

Planovana udrzba se provadi nedbale

—_—
B

Pracovnici nejsou sezndmeni s programem 5S

—_
9}

Pracovnici jsou postiZeni provozni slepotou

[
(o)}

Nejsou zpracovany standardy Cisténi

[
—

Nedostatecnd komunikace mezi operdtory a vedenim

—
[o2¢)

Operatofi nespolupracuji pti zlepSovacich navrzich

—_
O

Nedostate¢na motivace ze strany vedeni

[}
(e

Operatoti nevédi pro¢ odkladat véci na své misto

Zdroj: Vlastni zpracovani

Ukazka nejproblematictéjSich nedostatkii

V nasledujici ¢asti uvedu nedostatky pfimo z aredlu podniku, které byly nafoceny v dobé

analyzovani soucasného stavu. Jsou to nedostatky, kterymi by se mélo vedeni spolecnosti

zabyvat prednostné. Na nasledujicich fotografiich jsou zachyceny nasledujici nedostatky:

e Spatny pfistup k hydrantim

e Na oznacenych mistech se nachazi jiné véci nez by méli

e Neuspotadané pracovisté

e (Casté hledani nafadi
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Obr. 20 Spatny pristup k hydrantiim, Zdroj: Vlastni zpracovani
Na obrazku 20 mizeme vidét, ze pfistup k hasicimu zafizeni je opravdu jen velmi obtizné

dosazitelny, ne-li nemozny. Navic po otevieni zjistime, Ze chybi hadice.

Obr. 21 Oznacené misto pro vysokozdvizny vozik, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na obrazku 21 je ndzorné videt, Ze spoleCnost ma mista oznacena pro svou techniku, avSak
dana oznaceni se miji v tomto pfipad¢ G€inkem. Na misté oznaceném jako misto pro vyso-

kozdvizny vozik se nachazi paleta s obaly.

Obr. 22 Neusporadané pracoviste, Zdroj: Vlastni zpracovani
Na obrazku 22 vidime pracovni stil, ktery neni dobfe organizovany, dokumenty, pracovni
prostfedky a pracovni pomicky nemaji své dané misto. Na takovych pracovistich vznikaji

prostoje z ditvodu hledani pottebnych dokumentt, instrukci atd.

Obr. 23 Casté hledani ndradi, Zdroj: Viastni zpracovani
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Na poslednim ze série obrazka 23, které nazorn¢ ukazovaly nedostatky na jednotlivych
pracovistich vidime Spatné odkladani néaradi. Kazdy pracovnik nema své vlastni naradi, a
proto dochazi k ptij¢ovani a naslednému odkladani na jakakoliv mista po celé lince. Velmi

castym jevem potom je hledani naradi po celém pracovisti.
Uklid po sméné

V soucasné dobé dochazi k ¢isténi a uklizeni na jednotlivych pracovistich vzdy po ukon-
¢eni kazdé smény. Po pracovnicich je pozadovano, aby se této ¢innosti vénovali, ovSem
né¢jaké standardy Cistého pracovisté a s tim plynouci odpovédnost za ¢isténi svého praco-
viSté nejsou vypracovany a tudiz nelze za soucasné situace ocekdvat, Ze by se tato situace

bez urcitych zasahli zménila.

Obr. 24 Uklid po sméné, Zdroj: Vlastni zpracovéni

Cisténi probiha po kazdé sméné s pomoci smetaki a lopat. V roce 2007 spole¢nost zakou-
pila zametaci stroj, se kterym je zametani a odstranovani necistot daleko efektivnéjsi a

rychlejsi. Dané pomtcky pro uklid jsou umistény v mistnosti pro udrzbu.

8.2 Analyza soucasného stavu pired TPM

V této c¢asti se budu vénovat analyze soucasného stavu z pohledu stavu strojit a jejich

udrzby. Podobné¢ jako u 58S se jako prvni zaméfim na zékladni véci jako:

e Zda jsou stroje oznaceny
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e Jestli je zaveden program udrzby
e Zda pracovnik umi provadét nékteré opravy sdm

Provedenou analyzou jsme odhalil spoustu nedostatki, které se mi stanou podkladem pfi

zpracovani projektové ¢asti, pti doporucenich spole¢nosti a ndmétech zlepseni.

8.2.1 Nedostatky na dilnach z pohledu TPM

Z provedené analyzy jsem zjistil nasledujici nedostatky, které jsem sepsal do tabulky ¢. 4.
Jsou zavazné nedostatky, které jsem zjistil analyzou soucasného stavu. Stanou se mi pod-
kladem pfi zpracovani doporu¢eni a navrhii zlepSeni. Pod tabulkou uvadim nazornou

ukéazku nepopsanych tlacitek stroji ve firme.

Tab. 4 Seznam nedostatki

Neékteré manudly strojii nejsou pielozeny do CeStiny

Nejsou popsany tlacitka strojii
Provadéni planované Gdrzby se d€la spiSe na zdkladé zkuSenosti a intuice

Pravidelnd udrZba neni provddéna pravidelné

Neexistuje zadny denik o ¢innosti drzby

Nejsou zhotoveny karty strojil
Nejsou zhotoveny standardy ¢isténi strojii

0N |\ [N B ([WIN [~

Absence planu udrzby strojii
Zdroj: Vlastni zpracovani

Obr. 25 Ukazka nepopsanych tlacitek, Zdroj: Vlastni zpracovani
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8.2.2 Popis procesu vyroby plastovych oken

Pted samotnym procesem vyroby plastovych oken musi kamion ptivést potiebné dily pro
vyrobu, coz jsou predevs§im plastové profily, Zelezo a sklo. Dale se pak plastové profily a
sklo dovezou vysokozdviznym vozikem na misto urceni. Samotny proces vyroby plasto-
vych oken za¢ind nafezdnim profili pod tthlem 45 stupiiti na dvoukotoucové pile. Déle se
musi jednotlivé profily odvzdusnit a odvodnit, coz se provadi drazkovacim automatem na
plasty, ktery udéla do pfipravenych profili odvodiiovaci drazky. Soucasné dochazi k nate-
zani ocele na strojni pasové pile na kov, na ocelové profily. Dochéazi ke kompletaci plasto-
vého profilu s ocelovou vyztuzi, tim, Ze se seSroubuji dohromady automatickou Sroubovaci
jednotkou. Poté dochazi ke svarovani jednotlivych profilt k sobé (kiidla, ramy). Po svateni
musi dojit k ocisténi svarh, které se provadi kotouem frézky neboli zacisStovacim automa-
tem. Dale uz se jen vyfrézuje otvor na kliku u kiidla a namontuji panty. Dochazi ke kom-
pletaci okna zatim bez skla, které se dostava do pfipraveného okna na pile na zasklivaci
listy, kde se prave zasklivaci liSty nafezou, aby odpovidaly potfebam a rozmérim konkrét-
niho okna. Timto krokem kon¢i kompletace okna, které je hotové a pfipravené. Takto
zkompletované okno jde na vystupni kontrolu, kde zodpovédna osoba za kontrolu jakosti
urci, zda je okno v potadku ¢i nikoli. Je-li v pofadku putuje na haly pro hotové vyrobky, v

opa¢ném ptipadée je vraceno zpét do vyroby.

8.2.3 Definice strojového parku

Dvoukotoucova pila - Dvojitd pila disponuje jednim pevnym a jednim pohyblivym fez-
nym agregatem. Pohyblivy fezny agregat beéha na rolnach a rozbihd se manuelné pomoci
ruéni paky. Ob¢ fezné jednotky jsou opatfeny otocnymi deskami k provadéni pokosovych
fezll do 45 stupiii ven a 30 stupiiti dovnitf, zatimco nosné hlavy pilovych kotouct, po od-

stranéni dorazové ptilozky, mohou byt sklopeny az do 45 stupiiti k horizontalni ose.

Rezna délka je po celé délce stroje nastavitelna pomoci pravitka a od¢itatelna prostiednic-

tvim lupy. Pfemisténim lupy pies druhou stupnici je mozné nastaveni korekturnich hodnot.

Upinani profilu je provadéno dvémi nastavitelnymi, vodorovnymi upinacimi valci. K fixa-

ci profilu jsou dodate¢né namontovany dva nastavitelné, kolmé upinaci valce.
Strojni pasova pila na kov - Horizontalni pasova pila na kov umoziiuje déleni Sirokého
sortimentu riznych druht materidlu. Zvedani vykyvného ramene pily, pfisun, upinani a

odebirani obrobkt se provadi ru¢né.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Jako fezny nastroj slouzi nekone¢ny svafovany kovovy pilovy pas. Pilovy pas se napina
mechanicky pfes napinaci obézné kolo. Pohanéno je hnacim ob&znym kolem, které je pies

dvoustupniovou prevodovku pohanéno jednorychlostnim motorem.

Drazkovaci automat na plasty - Stroj slouzi jak uZ napovida nézev na vyfrézovani odto-
kové drazky, ktera slouzi k odvzdusnéni a odvodnéni. U okenniho kitidla se vyfrézuji od-
vzdusiovaci kanalky na hornim 1 spodnim dilu. U okenniho ramu se frézuji odtokové ka-

nalky pouze na spodnim dilu.

Sroubovaci automat - Pro piipad stacionarniho pouZiti pro Sroubovani profila a vyztuh je
piistroj dodavéan se svafovanym stojanem, rozebiratelnou zakladnou a nastavitelnou opér-
nou deskou profili a upinacimi valci. Vnitini prostor stojanu je vybaveny fidicimi elemen-
ty, hadicovymi spoji a upnutim zdvihového valce tfidiciho zasobniku. Uzamykatelna zadni
sténa je vyhodna pro kontrolu a servis. Pro bezpecnost obsluzného personalu je posuvny
systém s rotacnim Sroubovakem zakrytovan ochrannym krytem. VSechny elementy manu-

elniho ovladani jsou na stojanu prehledné umistény.

Vicehlavy svarovaci stroj - Stroj miize vzdy dle provedeni soucasné svafovat dva az pét
spojti plastovych okennich profilii. Mohou byt svafovany jak okenni ramy (kryci ramy) tak

1 okenni kfidla.

Okenni profily jsou vkladany a upinany uzivatelem do stroje v pevné¢ stanoveném potadi.
Svafovani pak nasleduje automaticky. Po ukonceni svatrovaciho a spojovaciho cyklu se

svafené ramy uvolni ze stroje.

Z bezpecnostnich diivodu je stroj vybaven obourucnim ovladanim. Upinani profild nasle-

duje spinacim lankem po seslapnuti pedala.

Zacistovaci automat - Stroj mize provadét nasledujici prace:
e Odstranéni svarové housenky na horni strané profilu
e Odstranéni svarové housenky na dolni strané profilu

e QOdfrézovani svarové housenky na vnéj$im rohu pomoci frézovaci sady z tvrdokovu

ve tvaru kontury profilu
e Odstranéni svarové housenky na vnitini horni a dolni stran¢ profilu

e Vyvrtani drazky pro tésnéni nahote a dole
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Kovaci stolice - Na tomto stroji dochazi ke kompletaci okna bez skla. Pouziva se k vyfré-

zovani otvorl na kliku a na namontovani pantti na okenni kiidlo.

Pila na zasklivaci li§ty - Stroj je zvlast¢ urcen k fezani zasklivacich list z plastickych
hmot. Upinaci vélce jsou nastaveny na zdvih 4 mm. Kratké profily mohou byt fezany jen

tehdy, kdyz mohou byt jesté bezpe¢né upnuty.

Stroj je vybaven bezpecnostnim hlavnim vypinacem. Tento zabezpecuje stroj pied neza-

myslenym pouzitim. Stroj ma ochranny kryt z akrylatového skla odolavajici narazu.

8.2.4 Analyza adrzby

Analyzy, které jsem provedl ve spole¢nosti Winpro, s.r.o., odhalily rizné nedostatky v

udrzbé, které se mi staly podkladem a voditkem pro mozné zlepSeni v této oblasti.
Udrzba ve firmé Winpro, s.r.o.

Udrzbu strojii ve spoleénosti provadéla externi spoleénost v letech 2001 — 2005. Poté spo-
le¢nost disponovala jednim vlastnim udrzbairem, v letech 2006 a 2007, ktery byl zodpo-
veédny z Casti za udrzovani strojii a z ¢asti za spravu budov. V leto$nim roce se spole¢nost
rozhodla z ekonomickych davodi pro udrzbu zastiténou obsluhou, na kterou dohlizi mistr
vyroby. Vedeni spolecnosti usoudilo, ze interni drzbai neni vytizen dostateCnym zptiso-
bem, tak aby se spole¢nosti vyplatil. A pravé proto pievedlo kompetence na obsluhu zafi-
zeni. Na slozité opravy stroju si spolenost najima externi idrzbu, nebo kupuje nové ¢asti.
Co se ty¢e odménovani, tak po presunu kompetenci z drzby na obsluhu nedostava;ji ¢le-
nové obsluhy zddné bonusy navic. Jsou placeni stalou taxou, kterd nebyla po ptidéleni no-
vych ¢innosti nijak navysena.

Cinnosti udrzby

V letosnim roce, kdy spole¢nost z ekonomickych diivodlii nema interniho tdrzbare veskera
zodpovédnost ziistava na obsluze strojui, ktera dohlizi na jejich Cisténi a udrzbu. Napli

¢innosti udrzby respektive obsluhy se ale neméni. Stale ma za ukol zodpovidat zejména za
tyto ¢innosti:
e Udrzovani strojového parku v chodu

e Opravy strojového parku (sloZitéjsi opravy provadi externi firma)

e Mazani stroju a zatizeni
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e Dodrzovani planované udrzby
e Provadéni preventivni udrzby
Technicka dokumentace ke strojim

Dokumentace je velmi dulezitym zdrojem pro tdrzbu a obsluhu strojt, aby védéla jakym
zplsobem se o stroj spravn¢ starat, jak provadét kontroly, jak ¢asto. Dokumentace pomiize
pfi udrzbé, opravach, pii sefizenich atd. U nckterych strojli nastdva problém, protoZe ve
spoleCnosti se nachazi tfi typy strojii. Nakoupené piimo od vyrobce, nakoupené od prode;j-
ce a nékteré jsou nakoupeny z aukce. U nékterych stroji je technickd dokumentace psana v
némcina. U téchto stroji se pak postupuje pii udrzbé a opravach spiSe intuitivné nebo se

vyuziva zkusenosti obsluhy, ¢i se vychazi z rad poskytnutych byvalym majitelem.
Pokyny pro obsluhu

Kazdy pracovnik ma na svém pracovisti Sablonu, ve které presné vidi jaky typ vyrobku ma
vyrabét, s jakou §itkou, délkou, presnosti. V kazdé Sablon¢ je napsan nazev vyrobku, ¢islo

vyrobku a jeho zékladni parametry, které musi spliiovat.

Naptiklad u pily vyjizdi plan z nafezového centra. Tento plan obsahuje barvu materidlu,
délku, uhle fezu, Cislo zakazky, pozici. Na ostatnich pracovistich se jede dle vyrobniho
planu, kazdy pracovnik si najde informace, které potiebuje (jaké kovani, té€snéni, drazky,

kliky atd.).

8.2.5 Cetnost sporadickych poruch na strojich za minuly rok

Tab. 5 Cetnost poruch na strojich, Zdroj: Vlastni zpracovani

Nézev stroje Cetnost poruch
Narezové centrum 6
Svarovaci automat 14
Zacistovaci automat 4

Sroubovaci automat
Zasklivaci stolice
Kovaci stolice
Drazkovaci automat
Kotoucova pila

W W[~
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Podil poruch na strojich

17%

O Nafezové centrum

B Svarovaci automat
O ZaciStovaci automat
O Sroubovaci automat
W Zasklivaci stolice

O Kovaci stolice

B Drazkovaci automat

O Kotoucova pila

Obr. 26 Podil poruch na strojich, Zdroj: Viastni zpracovani

Zde jsou uvedeny Cetnosti sporadickych poruch za rok 2007 ve spole¢nosti. Poruchy jsou

Prostoje

wvrwe

Nasledujici tabulka obsahuje nejcastéjsi prostoje u jednotlivych strojii.

Tab. 6 Nejcastejsi prostoje

Vymeéna fréz

Vymeéna folii

Vyména noz

Zadavani nového programu

Vymeéna piilozek

AN B W N =

Nahravéni nafezového planu

7

Kalibrace strojli

Zdroj: Vlastni zpracovani
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8.2.6 Diagram pricin a nasledki

Kazdy problém resp. chyba ¢i zavada ma néjakou pfic¢inu. Duilezitym cilem analyzy je

identifikace téchto pficin, aby bylo mozné piijmout ndpravné opatieni.

Jednoduchym nastrojem, ktery napomaha nalezeni pficin, je diagram pfi¢in a nasledkd,
ktery je zalozen na postupném zaznamendvani logickych vazeb mezi nasledkem a pficina-
mi.

Diagram graficky ilustruje vSechny faktory obsazené v dané problematice. V ramci zépisu
1ze problém efektivné oziejmit a studovat. Pfesnost zavéru potom spociva na jednotlivci ¢i
tymu, ktery diagram zpracovava. Z tohoto diivodu je dilezité, aby se pfi ptipravé diagramu

vzaly v potaz uvahy vSech zainteresovanych pracovnik.

Material Stroj Lidé

Vybér dodavatele Nechranéné kabely Manualni ovladani stroja

Zastaralé stroje Vizualni kontrola Cisténi
Zima na profily, Udrzba
Skladovani //nalost stroje
Preventivni udrzba Manualni zru¢nost @— Obsluha
Cas dodavky Zaskoleni

Planovana udrzba \

Kvalita Nedostate¢na kontrola Fyzicka unava

Dodavané suroviny

Prostoje

AJ \
Nepiijemné klima » / Nedostate¢na kontrola stavu stroji
/ A
Klimatizace Minimalni méfeni vykonu
Zvysené vibrace stroji Nepravidelné mazani
ykaz udrzby
Povoleni soucastek

Nedostateéné odsavani —p, Karta stroje

Chybi pracovni postupy

7

Prostiedi Metody méteni

Obr. 27 Diagram pricin a nasledkii, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tvorba Ishikawova diagramu

Mrwe

Konstrukce diagramu pfi¢in a nasledkt neni viibec slozitd. D4 se velmi jednoduse vysvétlit

v posloupnosti tfi kroki.
e Narysovani hlavni pfimky znazornujici nasledek, v nasem ptipadé prostoje
e Narysovani vedlejSich ptimek zndzornujicich hlavni pficiny.
e Piipojovani pifimek k pfimkam hlavnich pfi¢in. Jedna se o rozvétveni hlavnich pfi-
¢in o subpficCiny.
Diagram pfi¢in a nésledkti jsem provedl po zkuSenostech ziskanych z rozhovori s mistrem

vyroby, vedoucim vyroby a nékterymi operatory. Podkladem se mi staly také potizené fo-

tografie a videozdznam.
Jako hlavni priciny byly definovany tyto:

e Material

Stroje

Lidé

Prosttedi

Metody méieni

Z Ishikawova diagramu pficin a néasledkd jsou patrné pticiny, které stoji za prostoji ve spo-
le¢nosti Winpro, s.r.0. Analyza se mi stane podkladem pii zpracovani projektové Casti, ve
které tyto poznatky vyuZiji. Nejvice se budu vénovat problémim tykajicim se udrzby stro-

ji ve spole¢nosti.
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9 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Analytickou ¢ast jsem zpracoval na zékladé¢ podkladl, kterymi byly dotaznikové Setfeni,
potizené fotografie a videozdznam z aredlu pracovisté. Nemalou ¢ast podkladt identifiku-
jici soucasny stav v podniku jsem ziskal fizenymi rozhovory s vedenim spole¢nosti, ve-

doucim a mistrem vyroby.

Na zacatku analytické ¢asti pfedstavuji spolecnost Winpro, s.r.o., popisuji politiku ma-
nagementu, vyrobni program spolecnosti, pouzivané vyrobni zafizeni a pomucky ke stro-
jim. Na zavér tohoto predstaveni uvadim ukazky prvki vizualniho managementu pouziva-

né v podniku.

Dalsi a dilezitéjsi cast analytické ¢asti jsem vénoval analyzam soucasného stavu pracovist’
a strojii pfed zavedenim jednotlivych krokti metod primyslového inzenyrstvi, kterymi jsou
5S a TPM. V ramci analyz soucasného stavu pfed 5S jsem identifikoval nejvétsi nedostat-
ky a ty nejzavaznéjsi jsem doplnil fotografii a komentarem. Tyto nedostatky se mi staly
namétem pro navrhy zlepSeni v projektové casti. Dale jsem se vénoval sledovani postupu
uklidu na jednotlivych pracovistich. V ramci analyzy tykajici se zjisténi soucasného stavu
pred TPM jsem opét identifikoval nejvétsi nedostatky, na jejichz zlepSeni budu pracovat
v projektové ¢asti. Dale jsem identifikoval strojovy park, provedl rozbor ¢innosti drzby a
stanovil nejCastéjsi prostoje ve vyrobni lince. Na zavér jsem sestavil diagram pficin a na-

sledkt, ve kterém jsem se vénoval pfi¢inam prostoju na lince.

Na zékladé zpracovanych analyz, dotaznikového Setfeni, pofizenych fotografii a informaci
ziskanych zrozhovorii budu navazovat v projektové casti. Zjisténé nedostatky jak
z pohledu cistoty a ptehlednosti pracoviste, tak i z pohledu ¢innosti udrzby se mi stanou
podkladem pro névrhy a doporuceni spolecnosti v projektové ¢asti. Na zakladé téchto in-

formaci budu schopen také pomoci spole¢nosti s planovanim dalSich projektu.
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10 PROJEKT UPLATNENI VYBRANYCH METOD PI DO DILEN
SPOLECNOSTI WINPRO, S.R.O.

V této Casti diplomové prace se budu snazit navrhnout projekt na implementaci metod 5S a
TPM do vyrobni linky. Podkladem pro vytvofeni projektu se mi stane teoreticka ¢ast mé
prace, vysledky z vypracované analyzy popisujici soucasnou situaci v podniku a také pod-

nikové materialy.

10.1 Planovani projektu

Spole¢nost Winpro, s.r.o. je pomérné mladou spolecnosti, kterd ptisobi na trhu od roku
2001. I za tak kratkou dobu se stihla zatadit mezi nejvétSi vyrobce plastovych oken
v Ceské republice. Vedeni spolednosti se snaZi jit s dobou, snaZi se o zavadéni modernich
metod a i1 proto se nebranilo vytvoieni projektu tykajiciho se implementaci vybranych me-
tod PI. Projekt je doCasné usili vynakladané k vytvoreni jedinecného produktu nebo sluz-
by. Proto abych sestavil projekt si musim uvédomit, Ze projekt je jedine¢ny proces sestava-
jici z fady koordinovanych a fizenych ¢innosti s daty zahdjeni a ukonceni, provadény pro
dosazeni cile, vyhovuje specifickym pozadavkiim, véetné¢ omezeni danych ¢asem, naklady

a zdroji.
Pocatecni situace

K tomu, aby mohlo dojit k dobré¢ implementaci programu TPM, musi byt nejprve splnéna
spravna implementace programu 5S. To znamend, Ze pfedtim neZ zatneme s implementaci
kroki TPM, musime zajistit pomoci programu 5S, aby bylo pracovisté Cisté a upotradané.
To je prvni krok, ktery musi byt splnén. Spravnd implementace by méla mit za nasledek
Cisté a usporadané pracovisté, méla by eliminovat prostoje, které jsou nyni v podob¢ hle-
dani nafadi, manipula¢nich prostfedkii atd. Stroje by se mély dostat do optimalni kondice,

nemélo by dochézet k tak velkym prostojim, méla by se zvysit produktivita stroji.
Historie projektu

Vedeni spolecnosti Winpro, s.r.o. spole¢né s ostatnimi zaméstnanci piijima zédvazek k trva-
lym zménam a permanentnimu zlepSovani, a k tomu uvoliiuje i potfebni zdroje. S vedenim
spolecnosti jsme se dohodli na implementaci metod 5S a TPM zacatkem tinora 2008. Od té
doby dochézi ke Skoleni pracovnikli a vytvareni tymu, ktefi by se mély snazit o spravnou

implementaci a koordinaci jednotlivych krokl téchto metod.
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Pozadavky managementu

Stejné jako kazda moderni spolecnost i spole¢nost Winpro, s.r.o0. se snazi jit s dobou, pou-
zivat moderni technologie. Od tohoto projektu si vedeni spolec¢nosti slibuje, ze dojde ke
zlepseni stavu na pracovisti, co se tyce Cistoty a organizace pracovisté, dale by projekt mél
zajistit snizeni prostojl, zlepSeni stavu strojl a jejich udrzby, sniZzeni poctu urazil na pra-
covisti.

10.1.1 Cile projektu

Hlavnim cilem diplomové prace je pomoci implementace metody 5S zvysit prehlednost a

¢istotu na pracovisti ve spole¢nosti Winpro s.r.o.
Dil¢i cile
Dil¢imi cily projektu jsou:
e Vytvofit standardy ¢isténi
e Snizit poCet prostojli na pracovisti
e Zmeénit soucasny zpusob udrzby stroji
Kritéria uspéchu
Mezi kritéria Gispéchu fadim:
e Spravné provedeni analyzy soucasné situace
e Spravna implementace krokt 5S a TPM
e Dostatek informaci
e Vyuziti nékterych prvka vizudlniho managementu
e Podpora ze strany vedeni
e Spoluprace s pracovniky spolecnosti
Co neni soucasti projektu

Prace ma charakter navodu pro vedeni spolecnosti, na které zalezi, jestli tento projekt bude

vedenim uveden do praxe.

Projekt se nebude zabyvat:
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e Vycislenim efektivity stroja

e Vycislenim pfinost a vysledka

10.1.2 Limitujici faktory projektu
Omezeni projektu
Projekt ma tato omezeni:

e Podpora — v dobé zavadéni metod firma pracuje na implementaci nového infor-
macniho systému, kterému vénuje vétsi vahu. Implementace novych metod je az

druhé v potadi
e Cas — stanovenou problematiku je tieba zvladnout do konce dubna 2008.

e Naklady — projekt neni finanéné omezen. Piipadné vydaje bude konzultovat projek-
tovy tym s vedenim spolecnosti a veskeré Cinnosti budou provadény v koordinaci

s vedenim.
Podminky projektu

Pti realizaci projektu bude vychazeno z praktickych zkuSenosti ¢lent tymu a podklady

budou Cerpany jak z teoretické, tak hlavné analytické casti.

10.1.3 Rizeni rizik

Stejné jako kazda ¢innost v naSem Zivoté je spojena s moznosti rizika, Ze se néco nepied-
vidatelného stane, tak i projektové fizeni v sobé nese rtizna rizika, kterda mohou narusit
jeho hladky priibéh. Rizik, kterda mohou narusit hladky pribéh je cela fada, zde se zminim

pouze o nékterych.
e Negativni postoj k zavadéni a u€eni se novych véci
e Spatné komunikaéni vazby
e Fluktuace pracovnikl

e Projekt je omezen Casove
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10.1.4 Rozvrh praci

Struény popis struktury jednotlivych postupt, které byly zapotiebi provést v ramci projek-

tu.

1. analyzovat soucasny stav
e provést fotoanalyzu a videonalyzu
e fizené rozhovory s vedenim, pracovniky
e studium internich materialt
e pozorovani pracovnich postupti

2. analyzovat ziskané udaje
e zpracovat udaje
e identifikovat nedostatky na diln¢

3. navrhnout postup implementace
e pochopeni principt a cili 5S zaméstnanci
o identifikovat polozky, kter¢ jsou potiebné a které nikoli
e definovat mista pro zafizeni, nafadi, palety
e vytvofit standardy 5S
e vytvofit audit na 5S

4. 1identifikovat pfinosy a provést doporuceni
¢ identifikovat ptinosy

e na zéklad¢ zhodnoceni provést doporuceni
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10.1.5 Casovy plan

Tab. 7 Milniky projektu

11/07 | 12/07 | 01/08

02/08

03/08

04/08

kontaktovani firmy a vedouciho projektu
definovani tématu projektu
seznamovani s firmou

analyza soutasného stavu

oficialni zadani diplomové prace

feSeni

M

vypracovani projektu a navrhu

obhajoba diplomové prace

05/08 | 06/08
3
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Tab. 8§ Harmonogram projektu

Harmonogram projektu

11/07

12/07

01/08

02/08

03/08 | 04/08

05/08

06/08

kontaktovani firmy a vedouciho projektu

definovani tématu projektu

seznameni s firmou

analyzy soucasného stavu

vypracovani projektu a ndvrhu feseni

odevzdani diplomové prace a prezentace

vysledkt pfed managementem firmy

obhajoba diplomové prace

Zdroj: Vlastni zpracovani
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10.1.6 Ridici tym
Projekt je realizovan z diivodu pozadavkl vedeni spolecnosti, ktera si od implementace
jednotlivych kroki 5S a TPM slibuje, Ze dojde ke zlepSeni v oblasti Cistoty a uspofadani na

pracovisti a také budou podniknuty kroky vénované udrzbé, které zajisti zlepSeni stavu

stroju a zafizeni.

Clenové tymu:

Michal Petiek — jednatel spole¢nosti Winpro, s.r.o.
Jan Ondrusik — vedouci vyroby

Zenon Schweda — mistr vyroby

Michal Hanslian — diplomant

Jiti Svoboda — vedouci diplomové prace
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11 REALIZACE PROJEKTU

Projekt implementace projektu programu 5S do vyrobni linky spole¢nosti Winpro, s.r.0. je

zaméien hlavné na implementaci uvodnich krokti.

11.1 Realizace prvniho kroku programu 5S

Prvni krok programu 5S spociva v odstranéni vSeho nepotiebného, co se na pracovisti na-
chazi a ponechat zde jen to, co je opravdu pro vyrobu potiebné. V kazdé spolecnosti se
nachazi mnoho nepottebnych a nezadoucich predmétl, které nemaji s vyrobou nic spolec-
né¢ho a akorat zabiraji misto pfedmétiim, které jsou potiebné. Vyrobni linka spolecnosti
Winpro, s.r.0. nebyla Zadnou vyjimkou a také zde jsem provedenou analyzou odhalil mno-

ho nepotiebnych véci.

Postup implementace prvniho kroku spocival v dikladném pozorovani vyrobni linky a
oznacovani véci, které¢ byly naprosto nepotiebné a prebyte¢né. Tyto polozky byly oznaco-
vany cervenymi visaCkami, aby bylo ziejmé, ze tyto polozky nemaji v aredlu co dé¢lat a

budou v nejblizsi dobé odstranény.

Aredl spolecnosti jsem prohlizel v doprovodu vedouciho vyroby a také mistra a spole¢né
jsme oznacovali nepotiebné polozky. Na nasledujicich obrazcich dokladdm jen nékteré
piedméty, které byly oznaleny jako nepotiebné. Cervena visatka oznalujici nepotiebné
polozky obsahuje tidaje tykajici se data odstranéni takového pfedmétu z arealu a také oso-

bu, ktera je za odstranéni zodpovédna.

Obr. 28 Znaceni pomoci cervené visacky, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na obrazku 28 je vidét ndzorné oznacovani predméti, které nemaji v aredlu co dé€lat, po-

moci ¢ervenych visacek.

Obr. 29 Cervena visacka (Red Tag), Zdroj: Vlastni zpracovaini

Na obrazku 29 je vyfocena visacka, ktera byla pouzita k oznaceni nepotiebné véci ve fir-
mé. Obsahuje udaje o osobé, ktera danou polozku oznacila, ktera osoba je zodpovédna za
jeji odstranéni a v neposledni fad¢ datum, do kterého polozka musi zmizet z aredlu spolec-

nosti.

11.2 Realizace druhého kroku programu 5S

Realizace druhého kroku spociva v udrzovani poradku na pracovisti a ukladani predméti
na sva mista, coz vede k vétsi prehlednosti pracovisté. Oznaceni jednotlivych mist ma za
ukol to, aby bylo naprosto jednozna¢né, kde se co nachéazi. Veskeré bézné prostredky a

naradi by mély byt oznaceny, aby byly snadno k dispozici.

Ve spolecnosti Winpro, s.r.0. nebyla vizualizace prakticky vibec rozsifend, a proto imple-
mentace bude vyzadovat dostatek ¢asu. Na pracovisti jsem proto pro zacatek oznacil jen
nejzakladnéjsi prvky jako jsou tlozné prostory, mista pro paletové voziky a vysokozdvizny
vozik. Ukédzky znaceni jednotlivych prostor uvadim na nasledujicich fotografiich.

Na fotografiich je vyfocen stav ptfed oznacenim pracovisté, prostiedni obrazek ukazuje

stav po vymezeni prostoru bilou izolepou a fotografie vpravo naznacuje mozné budouci

vymezeni prostoru pomoci barvy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

Obr. 30 Prostor pro vyhazovani plastovych profilii, Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 30 je vidét oznaceni zony pro vyhazovani plastovych profilti a nahromadénych
pilin. Tato zoéna se nachazi na pracovisti fezani plastu a z ergonomického hlediska nemtize
byt pfemisténa. Po konzultaci se zastupci firmy vydala firma rozhodnuti, ze se prozatim
nebude pfemist'ovat. Na tuto problematiku bude ustanoveny novy tym, ktery bude mit za
ukol fesit ergonomii na celém pracovisti.. Takto oznaceny prostor napomaha tomu, ze se
vdané zoné nebudou vyskytovat zaddné jiné predmeéty, které by operatorim branily
v pristupu. Zbytky plastovych profilii jsou prodavany zpét jejich dodavateli firmé REHAU
k recyklaci.

Obr. 31 Prostor pro vyhazovani zZeleznych vyztuh, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Obrazek 31 ukazuje vymezeny prostor pro vyhazovani nepotiebnych kusii zeleznych vy-
ztuh, které jsou pro vyrobu plastovych oken uz dale nepouzitelné. Bedna pro tento odpad
ma své trvalé misto mezi pracovisti, kde se s vyztuhami pracuje. Tato nepotiebna ocel se

prodavé do sbérnych surovin.

Obr. 32 Prostor pro vyhazovani kartonii, Zdroj: Vlastni zpracovani

Obrazek 32 ilustruje vymezenou zo6nu pro vyhazovani kartonti. Znaceni opét usnadni pii-
stup operatorim k tomuto odkladisti, kde se nebudou vyskytovat pfedméty branici ptistu-

pu. Firma se sbérem papirovych kartoni a ddvanim do sbéru chova ekologicky.

Obr. 33 Prostor pro komunalni odpad, Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 33 je ukazka vyznaceni mista pro komunalni odpad. KoSe se nachéazi na kaz-
dém z 8 pracovist’ a opét je potieba zaznacit stalé misto, aby bylo pfedchazeno situacim,

kdy se operator tézko dostava na stanovena mista s odpadem.
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Obr. 34 Prostor pro odkladani vysokozdvizného voziku, Zdroj: Viastni zpracovani

Obrazek 34 dokumentuje oznacenou zonu pro vysokozdvizny vozik. Ma prvni zkuSenost
ve spolecnosti s takto oznaCenym mistem byla, ze jsem zde naSel stat paletu s obaly. Vyso-
kozdvizny vozik stal ve vedlejsi hale. Proto bylo vyhrazeno jednozna¢né misto pro vyso-
kozdvizny vozik, aby se do této zony nedostdvaly predméty, které tam nemaji co délat.

Vysokozdvizny vozik ma své pevné misto u elektrického nabijeni. Ve spolupréci s vedou-

. -
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Obr. 35 Prostor pro odkladani paletového voziku, Zdroj: Viastni zpracovani

Obrazek 35 ukazuje nutnost vymezeni prostorti pro paletové voziky. Po skonéeni smény
jsou paletové voziky rozhdzené po celé hale, skonc¢i tam, kde praveé operatora zastihl konec
smény. Obrazek ilustruje odlozeni paletového voziku uprostied skladu se sklem. Byla pro-
vedena opatfeni, tykajici se mist pro odkladani paletovych voziki, kterd bude takovym

situacim predchazet.
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11.3 Standardizace na pracovisti

Standardy pracovisté jsou velice dulezité pro neustalé zlepSovani a zdokonalovani. Jakmile
dojde k nepravidelnosti, odchylce od standardu je potteba piic¢inu presn¢ identifikovat a
podniknout napravnd opatfeni. Nova opatieni jsou zanesena do novych standardu, aby bylo

takovym situacim predchazeno.

11.3.1 Standard cistého pracovisté vystupni kontroly

Na zéklad¢ pozorovani, konzultaci a porovnani s teoretickou resersi jsem stanovil a grafic-

ky zpracoval standard ¢istého pracoviste, ktery se sklada z nasledujicich bodu:
e QOdstranit ze stolu necistoty
e Odstranit prach z obrazovky pocitace
e Ulozit dokumenty na své misto
e Zamést kolem stolu
e Nepotiebné véci vyhodit
e Pracovni pomicky ulozit na své misto

e (istici prostiedky ulozit na své misto
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M”wj Standard Cistého pracovisté

Pracovisté: Vystupni kontrola Zodpovédnd osoba: Obsluha
L | i | i H - [E" T "

i

Kdo prova-
P.c. Co Cistit Jak Cistit di Kdy cas
30s
Odstranit ze stolu neCistoty Vlhky hadr Obsluha Na konci kazdé smény .

2. | Odstranit prach z obrazovky pocitace Hadr Obsluha Na konci kazdé smény | Ss.
30s

3. | Dokumenty uloZit na své misto Ruce Obsluha Na konci kazdé smény
Zamést kolem stolu Smetak Obsluha Na konci kazdé smény | Im.
10s

5. [ Nepotiebné véci vyhodit Ruce Obsluha | Na konci kazdé smeény
Pracovni pomucky uloZit na své misto Ruce Obsluha Na konci kazdé smény | Ss.
7. | Cistici prostredky uloZit na své misto Ruce Obsluha Na konci kazdé smény | Ss.

Datum: 20.4.2008 Vypracoval: PI Schvalil:

Obr. 36 Standard cistého pracovisté vystupni kontroly, Zdroj: Vlastni zpraco-
vani
11.3.2 Standard ¢istého pracovisté

Dale jsem stanovil a graficky zpracoval standard Cistého pracovisté, ktery je zaméten na

celou vyrobni halu. Cely standard byl zpracovan pomoci fotografii, které nazorn¢ ukazuji
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oblasti, na které se nesmi zapominat pii CiSténi a obsahuji veskeré informace potitebné

k spravnému provedeni ¢isténi.

Standard Cistého pracovisté

Teritorium;

Pracovisté:

P.c. Co Cistit Jak Cistit Kdy cas
1. | Udé€lat prostor na plastové profily Vysokozdvizny vozik | Na konci kazdé smény | Smin.
2. | O¢istit elektrické zatizeni od prachu Vysavac 1 x m&sicné Smin.
3. | Zamést podlahu pracovisté Smetak Na konci kazdé smény | 20min.
4. | Vysat podlahu pracovisté Vysavac 1 x tydné 60min.
5. | Nepotiebné véci vyhodit Ruce, lopata Na konci kazdé smény | Smin.
6. | Usporadat prostor pro hotové vyrobky | Ruce, paletak Na konci kazdé smény | 10min.
7. | Ocisténi strojti od prachu Vzduchova pistole Na konci kazdé smény | 15min.
8. | Uspotadat prostor ve skladu skla Palet’ak Na konci kazdé smény | 10min.
9. | Uklidit plastové profily Lopata, smetak Na konci kazdé smény | Smin.
10. | Uklidit ocelové vyztuhy Ruce Na konci kazdé smény | 2min.
11. | Uklidit kartony Ruce Na konci kazdé smény | 2min.

Datum: 20.4.2008

Vypracoval: PI

Schvalil:

Obr. 37 Standard cistého pracoviste, Zdroj: Viastni zpracovani
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11.4 Navrhy a doporuceni pro 5S

V nasledujici ¢asti se budu zabyvat nadvrhy a doporucenimi pro spolecnost, které by mohly
vést ke zlepSeni stavajiciho stavu. Nekteré ndvrhy budou ovSem vyzadovat finan¢ni podpo-
ru ze strany managementu firmy. Jedné se pfedevSim o pofizeni skiin€k na nafadi, zakou-

peni barvy na vymezeni prostoru definovanych prostiedk, Stitky atd.

Tab. 9 Navrhy a doporuceni pro 5S

Zpracovat lay-out jednotlivych pracovist’
Vypracovat standardy Cisténi

Oznadit barvou definovana mista

Oznacit definovand mista Stitky
Zakoupeni skiin€k na naradi

7w

Vyuzit nepouzivané skiinky na pracovistich

Vytvoteni obrysil nafadi na dilné

Moznost odkladédni jednotlivych druhil polozek
Oznacit zony pro hotové vyrobky a sklad skla
10 [ Vytvofit audit 5S

Zdroj: Vlastni zpracovani

O |00 [ [N | [ W ([N |—

Zpracovat lay-out jednotlivych pracovist’

V lay-outu pracovisté bude pfesné zaznaceno, kde jednotliva pracovisté zacinaji a konci a
bude tak jednozna¢né dana odpovédnost za plnéni standarda ¢isténi. Odpovédnost za dodr-
zovani Cistoty a pofadku bude mit mistr vyroby.

v 7

Vypracovat standardy ¢iSténi

Ve standardu bude jasné definovéano, co se ma uklizet, jak se to ma uklizet, ¢im se to ma

uklizet, osoba odpovédna za ¢isténi a €as nutny k ¢isténi.
Oznacit barvou definovana mista

Oznacenim stanovenych prostor se stane pracovni prostiedi piehlednéjsi, bude 1épe orga-
nizované, snizi se prostoje spojené s hledanim néradi, paletovych vozikl, vysokozdvizné-

ho voziku.
Oznacit definovana mista Stitky

Soucasné znaceni je nedostatecné, v mnoho ptipadech nedostatecné Citelné a umisténé na

Spatnych mistech.
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Zakoupeni skFinék na naradi

Soucasna situace v podniku je takova, Ze naradi nema svij odkladaci prostor a tudiz do-
chézi k ¢astému hledani nafadi. Zakoupenim uloznych prostor by se tyto ztraty eliminova-

ly.

A%

VyuZit nepouzivané skrifiky na pracovistich

Na jednotlivych pracovistich se nachdzeji staré skiinky, které jsou v souasné dob¢ vyuzi-
vany jako odkladaci pult. S jejich pomoci by se dal vyftesit problém s absenci ukladacich

prostor pro nafadi a ndvodu pro udrzby jednotlivych stroji.

Obr. 38 Nevyuzita skiinka na pracovisti, Zdroj: Viastni zpracovani
Vytvoreni obrysi naradi na dilné

Dalsi moznosti, jak vyfesit absenci lozného prostoru pro naradi je vytvoreni 5S obrysi

naradi na dilné.

Obr. 39 Ukazka obrysu naradi, Zdroj: [8]
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Moznost odkladani jednotlivych druhi polozek

V soucasné dob¢ dochazi ke skladovani nékterych specifikovanych polozek do papirovych
kartond, které jsou oznaceny listecky s piesnou specifikaci daného druhu viz Ptiloha P III.
Tento tfidéni je neefektivni. Nasledujici obrazky ukazuji jakym zplisobem se da zlepsit
odkladani vybranych polozek a jejich lepsi identifikace pomoci barevnych kastlikil
s popisky.

Obr. 40 Moznost odkladani polozek, Zdroj: Vlastni zpracovani
Oznacit zony pro hotové vyrobky a sklad skla
Oznacenim zony pro hotové vyrobky a skladu skla se zamezi, aby se v takto definovaném

prostoru vyskytovaly jiné predméty. Navic to poslouzi k lepsi prehlednosti pracovisté. Do-

porucuji tato pracovisté vizualn¢ oznacit zavéSenim tabulky ze stropu pro lepsi orientaci.

o i

f =
id

Obr. 41 Oznaceni zon pro hotove vyrobky a sklo, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Vytvorit audit 5S

Audit viz. obr. 38 pomuze odhalit kroky, ve kterych jesté neni vSe v poradku, kde se jesté

nachdzeji nedostatky. Navrhl jsem a vytvofil formuléf auditu, ktery spole¢nost mize vyu-

zivat a bude také slouzit pro potieby auditu norem ISO 9001.

WiNre

Hodnoceni 5S — Audit

Hodno-
til:
Termin:

5S

Kontrolni polozka

min.body

max.body

hodnoceni

poznamky

Seiri

Jsou v arealu pracovisté nepotfebné stroje a zafizeni?
Jsou v arealu dlouhodobé nepouzivané zasoby?

Jsou v arealu nepotiebné materialy nebo jiné predmeé-
ty?

Nenachazi se ve vyznacenych prostorach jiné pied-
méty nebo materialy?

Seiton

Jsou prostiedky a materidly ulozeny na mistech pro
né uréené?

Jsou tato mista fadné a viditelné oznacena?

Je snadné nalézt jednotlivé polozky?

Je snadny pfistup k hasicim zafizenim?

Seiso

Jsou pracoviste a zafizeni Cisté a uklizené?
Jsou skiinky, police, regaly Cisté a uklizené?
Dodrzuje se plan uklidu?

Je provadéna pravidelna idrzba?

Seiketsu

Jsou vyhotoveny standardy ¢isténi?
Dodrzuji se tyto standardy?

Jsou dodrzovany zasady bezpeénosti prace?
Jsou na pracovisti vizualni kontrolni prvky?

Shitsuke

Rozumi kazdy programu 5S?

Dokaze kazdy vysvétlit podstatu programu?
Jsou tato pravidla dodrzovana?

Probihaji 5S schtizky a Skoleni

Celkem bodu

Obr. 42 Audit 58, Zdroj: Viastni zpracovani
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11.5 Uplatnéni kroki TPM

Implementace krokid TPM bude v teoretické roving, nebot’ z divodu zavadéni nového in-
formacniho systému v podniku Winpro, s.r.o. se projektu tykajiciho se TPM a 5S vénovat
az na podzim. Z tohoto divodu budu vychazet z analyzy stroji a udrzby provedené

v podniku a zaméfim se na nejvice alarmujici body, které posléze zpracuji a navrhnu

N 4

kladné vénovat, jsem urcil tyto:
e Tlacitka stroji nejsou popsana
e Nedélaji se zdznamy z ¢innosti udrzby
e Chybi provozni deniky stroji
e Nebyly zavedeny standardy ¢isténi stroji
e Nebyla zavedena udrzba strojii

V soucasné dobé dochédzi v podniku ke kazdodennimu cisténi po skonceni smény, ale
nejsou vypracovany zadné standardy, které by presné definovaly odpovédnost. Pro zlepsSe-

ni této situace by bylo namisté vypracovat standardy ¢is$téni pro pracovniky v podniku.

Planovana udrzba v podniku je zavedena v rdmci norem ISO 9001. Planovana tidrzba ma
pouze podobu textu, ktery neni navic pfili§ pfehledny. Vizualni podoba planované udrzby
neni zavedena a také diky tomu dochézi k provadéni planované udrzby spise podle pocitu a
operativné nez-li preventivné. Z tohoto diivodu je zapotiebi vypracovat vizualni standardy

pro udrzbu a urcit frekvenci a na té trvat a kontrolovat jeji dodrzovani.

Tab. 10 Navrhy a doporuceni pro TPM

Pouceni obsluhujiciho personalu a zaskoleni na TPM

Oznacit tlacitka stroju

Sestavit standardy ¢is$téni pro obsluhu stroje

Sestavit plany udrzby stroji

Zhotovit vykaz o ¢innosti udrzby

Zhotovit provozni deniky stroji

Umistit pracovni postupy u strojii

0 || | B |W N |—

Dokumentace u stroji
Zdroj: Vlastni zpracovani
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Pouceni obsluhujiciho personalu a zaskoleni na TPM

Zejména nyni, kdy se spolecnost z ekonomickych divodt rozhodla propustit udrzbaie a
jeho povinnosti delegovat na operatory strojli, by se méla zamétit na zaskoleni a pouceni
obsluhujiciho personalu. Doporucuji pravidelné Skoleni. Prvni $koleni by mélo byt zamé-
feno na nov¢ vzniklé standardy tak, aby vSichni zaméstnanci vyuZzivali standardd spravné.

Navrhuji i motivaci pro zaméstnance provadéjici udrzbu spravné a pravidelné.
Oznacit tlacitka stroju

Drtiva vétsina tlacitek strojii jsou neoznacend. Pro vétsi piehlednost a leh¢i manipulaci by

bylo dobré opatiit tlacitka stitky s popisky funkei.
Sestavit standardy ¢iSténi pro obsluhu stroje
Vypracoval jsem a graficky zpracoval standard ¢isténi pro obsluhu (viz.obr 39), ktery na-
zorné popisuje kroky, které mé obsluha stroje provadét. Tento standard je doplnén fotkami
pro lepsi orientaci v provadéné ¢innosti. Na fotografiich jsou zaznaceny body, které je po-
tieba vycistit. Obsluha stroje mé k dispozici také popis, jak se stroj spravné €isti, jaké po-
mucky se maji pfi Cisténi pouzit a také potiebny cas.
Standard cisteni se sklada z nasledujicich bodii:

e Ocistit pracovni prostor stroje

e Ocistit palubni desku

e (cistit stroj

e Ocistit okoli stroj

e Ocistit vanu pod strojem

e Mg¢nit pytel na piliny

e (Odistit hlavni vypinac

e Kontrolovat piivod vzduchu

e Ocistit elektrické rozvody
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m’lg’{%ﬂ Standard CiSténi pro obsluhu stroje Rotox
\ ‘ v :

FOTOK

P.c. Co Cistit Jak Cistit Pomuicky Kdy Cas
Zbavit pracovni prostor pilin a
1. Pracovni prostor stroje | prachu Vzduchova pistole,hadr Na konci kazdé smény | 2min.
2. Palubni desku Zbavit palubni desku prachu Smetacek,hadr Na konci kazdé smény | 30s.
3. Stroj Zbavit stroj prachu a necistot Smetacek,hadr Na konci kazdé smény | 30s.
4. Okoli stroje Odstranit necistoty kolem stroje | Cistici stroj,smetak,lopata | Na konci kazdé smény | Smin.
5. Vanu pod strojem Vyprazdnit a vycistit vanu Saponat,hadr Na konci kazdé smény | 3min.
6. Pytel na piliny Vyprazdnit pytel na piliny Ruce Pribézné Imin.
7. Hlavni vypinac Zbavit prachu a necistot Hadr Na konci kazdé smény | 10s.
8. Piivod vzduchu Zkontrolovat t€snost Ruce Na konci kazdé smény | 5s.
9. Elektrické rozvody Zbavit prachu Hadr,smetacek 1xtydné 2min.
Datum: 20.4.2008 Vypracoval: PI Schvalil:

Obr. 43 Standard cisténi pro obsluhu stroje ROTOX, Zdroj: Vlastni zpracovani
Sestavit plany udrzby stroju

Sestavil jsem plan udrzby (viz.obr. 40), ktery ndzorn¢ ukazuje, jak spravné postupovat pii
udrzbé stroje. Je tvoren slovnim popisem a také doplnén fotografiemi ¢asti stroje pro lepsi
orientaci obsluhy. Jednotlivé body udrzby jsou zaznaceny ve fotografiich. Plan obsahuje
informace o Castech, které se maji Cistit, kdy se maji Cistit a také odpovédnou osobu za

¢isténi.
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Plan udrZby stroje ROTOX

Pracovisté: Svafovani

Teritorium: Zaci$tovani

P.c. Co distit Kdy Odpovédna osoba
1. [ Doplnit olej 1x za 1/4 roku Obsluha
2. | Kontrolovat minimalni mnozstvi oleje 1x denné Obsluha
3. | Vyménit horni a dolni frézu 1x za 20 smén Obsluha
4. | Vymeénit kotoucovou frézu 1x za rok Obsluha
5. | Vyménit horni a dolni niiZ 1x za 20 smén Obsluha
6. | Kontrolovat té€snost ptivodu vzduchu Pribézné Obsluha
7. | Cistit a mazat pistové tyce Kazdy patek po sméné Obsluha
8. | Kontrolovat klinovy femen 1x za 1/4 roku Obsluha
9. | Kontrolovat a ménit pytel na piliny Priib&ézné Obsluha
10. | Kontrolovat pracovni plochu Prubézné Obsluha
11. | Vypnout stroj po smeéné Na konci kazdé smeény Obsluha

Datum: 20.4.2008

Vypracoval: PI

Schvalil;

Obr. 44 Plan udrzby stroje ROTOX, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Zhotovit Vykaz o ¢innosti idrzby

Ve spole¢nosti Winpro, s.r.o. v souc¢asné dob¢ neexistuje zadny formulaft, ktery by slouzil
k vykazovani ¢innosti udrzby a tudiZ neni mozné analyzovat ani jinak vyhodnocovat ¢in-
nost udrzby. Z tohoto divodu jsem navrhl a sestavil formulaf(viz.obr41), ktery se tyka
vykazovani ¢innosti udrzby. Na jeho zaklad¢ bude 1épe mozné kontrolovat a sledovat pro-

vedené opravy a mize dochézet k jeho vyhodnocovéani.

V soucasné dob¢, kdy spolecnost z ekonomickych divodl zrusila funkci udrzbare ve fir-
m¢é, prechazi odpovédnost za tuto ¢innost na obsluhu stroje pod kontrolou mistra vyroby.
Lze ptedpokladat, Ze po opetovném zavedeni trojsménného provozu bude opét zapotiebi
interniho udrzbare. Spole¢nost méla interniho udrzbare v letech 2006, 2007, ktery ovSem

nevedl Zadny vykaz o ¢innosti drzby. Pravé pro tyto potteby byl zhotoven nyné&jsi vykaz.
Vykaz obsahuje nasledujici polozky:

e Stroj — je potfeba uvést nazev stroje, aby bylo snadno identifikovatelné, na kterém

stroji byla udrzba provedena
o (Cast zafizeni — slouzi k pfesnému identifikovani, na které ¢asti udrzba prob&hla
e Provadeéna ¢innost — do kolonky se pise, co pfesné bylo provedeno
o Cas provadéné ¢innosti — stanovuje dobu trvani

e H — havarie, O — oprava, P — prohlidka, nasledujici oznaceni znaci, zda byl stroj
kviili poruSe odstaven (H), zda byla provedena oprava za chodu stroje (O), nebo

zda byla provedena preventivni prohlidka

e Poznamky — moznost vlastniho sdéleni k udrzbé



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

Vykaz o ¢innosti tdrzby

Jméno: Tyden:

H - havarie, stroj nepracuje
Typ Cast zafize- | Provadéna | Cas provade- | O - oprava za chodu stroje
Den stroje ni ¢innost né ¢innosti | P - preventivni prohlidka Poznamky

Pondéli

Utery

Stieda

Ctvrtek

Patek

Obr. 45 Vykaz o c¢innosti udrzby, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Zhotovit provozni deniky strojui

Ve spole¢nosti Winpro, s.r.0. nejsou vypracovany provozni deniky k jednotlivym strojim.
I z tohoto diivodu, kdy nedochéazi k zaznamendvani ¢innosti oprav na stroji jsou nékteré
poruchy stale opakujici se. Zhotovenim provoznich denikli ke kazdému stroji dojde
k mapovani ¢innosti drzby, hodnoceni poruch a jejich analyze. Dojde ke sniZzeni poruch a

oprav.
Navrhl jsem a sestavil provozni denik, ktery obsahuje nasledujici polozky:
e Datum — vyplnuje se datum dne, ve kterém probéhl zasah do stroje
e Cast zafizeni — specifikuje piesnéji ¢ast stroje, ve kterém zasah prob&hl
e Provadéna ¢innost — specifikuje, co se na stroji provedlo
e Provedl — jméno osoby, ktera Cinnost provedla
e Podpis — podpis osoby odpovédné za provedenou ¢innost

Pozd¢ji je moznost vypracovat jeden provozni denik v elektronické podobé, ktery v sobé
bude zahrnovat vSechny provozni deniky stroji. Forma vykazovani se timto krokem stane
jednodusi. Pti vykazovani se bude vyuzivat napt.tabulkovy procesor Excel. Sjednocenim
vSech provoznich deniki dojde ke snadnéjsSimu a piehlednéjSimu vykazovani Cinnosti

udrzby a snadnéjSimu analyzovani ¢innosti.
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Provozni denik stroje ROTOX

Datum Cast zarizeni

Provadéna ¢innost

Provedl

Podpis

Datum: 20.4.2008

Vypracoval: PI

Schvalil:

Obr. 46 Provozni denik stroje ROTOX, Zdroj: Vlastni zpracovani
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Dokumentace ke strojim

V soucasné dobé¢ nejsou u jednotlivych strojit zadné dokumenty. Navrhuji zalozit kazdému
stroji dokumentaci, kterd by se sklddala z nasledujicich dokumentt. V ramci projektu jsem
vytvoril dokumentaci ke stroji ROTOX . Takto vypracovand dokumentace bude spolecnos-
ti slouZit jako vzor pro vypracovani dokumentace pro zbyl¢ stroje na pracovisti. V projektu

se nedalo jak ¢asove¢, tak taky strankové vypracovat dokumentace ke vSem strojiim.
e Pracovni postup (viz. Pfiloha P II)
e Plan udrzby
e Standard ciSténi

e Provozni denik stroje
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12 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projekt uplatnéni vybranych metod PI, kterymi byly 5S a TPM, byl zaméfen na zavedeni
prvnich krokt 5S. V soucasné dob¢ je zaveden prvni a druhy krok programu 5S ve spolec-
nosti Winpro, s.r.o. Z divodii zavadéni nového informaéniho systému bylo zavadéni krokt
zpomaleno. Z téhoz divodu spolecnost odlozila zavadéni metody TPM az na podzim, tak-

ze jeji zavadeéni v projektu je spiSe teoretického razu.

I tak mzu konstatovat, ze pfednosti nového systému organizace pracovisté je jeho ptizpu-
sobeni se predev§im pozadavkiim operatorti. Oznacenim vytypovanych prostor pro do-
pravni prosttedky a vymezeni mist pro odpad se stalo pracoviste prehlednéjSim.
V oznacenych mistech se nenachézeji véci a prostiedky, které tam nemaji co délat. V lo-
gistickych prostorach se nenachéazeji palety a nezabranuji hladkému priichodu. Diky zave-

denym standardiim se pracovisté stalo Cistéjsi.

Z ekonomického hlediska nelze definovat piinosy projektu okamzité, nelze ani odhadnout
nebo vycislit ndvratnost investic, nebot’ zavadéni projektu je dlouhodobého charakteru.

Ekonomické ptinosy projektu bude mozné zpozorovat az v pritbéhu ptistiho roku.

Vytvotené standardy €isténi a udrzby by mély zlepsit stavajici stav, ale vedeni spolecnosti
bude muset dohlizet, aby tyto nové standardy byly dodrzovany a poctivé plnény, jinak se
mize stat, Ze se pracovisté vrati do predchozi podoby. Dilezitym prvkem ze strany vedeni
spolecnosti by mélo byt také finan¢ni ohodnoceni téch pracovniki, ktefi nové standardy

bezezbytku plni.

Byl zménén soucasny zplsob udrzby tim, Ze jsem vypracoval plan udrzby stroje ROTOX,
provozni denik stroje ROTOX a vykaz o ¢innosti udrzby. Dale vytvoienim standardd ¢is-
téni, planu udrzby, provozniho deniku, vykazu o ¢innosti udrzby se bude snizovat pocet
prostojii. S prostoji souvisi i mé doporuceni tykajici se odkladani naradi, ktera by méla
také vyrazné prostoje snizit pii jejich hledani.

V analyze jsem definoval nésledujici nedostatky viz. kapitoly 8.1.1a 8.2.1, které jsem na-
vrhy v projektu odstranoval.

Prinosy v implementaci 5S spatiuji v nasledujicich oblastech:

e Odstranéni v§ech nepotiebnych predmétii

e Zptehlednéni pracovisté
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e Vizualizace pracovisté
e Vytvoieni standardl Cistého pracovisté
e Vytvoreni auditu 5S
Prinosy v uplatnéni TPM spatruji v nasledujicich oblastech:
e Vytvoren standard CiSténi stroje
e Vytvoien plan udrzby stroje
e Zhotoven provozni denik stroje
e Vyhotoven vykaz o ¢innosti udrzby

e Vytvofen pracovni postup stroje

12.1 Navrhy na opatieni a doporuceni pro firmu Winpro, s.r.o.

V souvislosti se zavadénim novych metod navrhuji spole¢nosti Winpro, s.r.o. nasledujici
doporuceni: Rozsiteni standardi ¢isténi na zbyla pracovisté, zhotoveni plant tdrzby u zby-
lych strojii, zhotoveni provoznich denikd u zbylych strojli, vypracovat pracovni postupy u
zbylych strojt, provadét pravidelna skoleni

LAA

e Rozsireni standardi ¢isténi na zbyla pracovisté

Dle vypracovaného standardu, ktery jsem vypracoval u stroje ROTOX, je potieba
vyhotovit standardy ¢isténi i u zbylych strojii na pracovisti. Vypracované standardy
vedou k vétsi péci o stroj, nehled€ k tomu, ze pii pravidelném cisténi ma pracovnik
vice moznosti poznat stroj a vypracovat si k nému vztah. Vizualni zpracovani za-

mezi opomenuti nékterych cinnosti.
e Zhotoveni plani udrzby u zbylych stroji

Podle vzorového planu udrzby u stroje ROTOX, je potieba vypracovat standardy i
u zbylych stroji. S pfevedenim ¢asti pravomoci na obsluhu stroje je potieba jejich

Skoleni. Dodrzovanim standardt se ¢asem projevi na mensi poruchovosti stroje.
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Zhotoveni provoznich denikii u zbylych stroja

Opét dle vzorového standardu provedeného u stroje ROTOX, zavést standardy 1 u
zbylych strojii. Zaznamenavanim jednotlivych poruch a jejich naslednou analyzou
se zamezi Castym prostojiim. Pokud se osvéd¢i doporucuji zvazit elektronickou po-
dobu provadénou napt. na tabulkovém procesoru Excel. S timto programem umi
kazdy d¢lat, nejsou s nim spojeny Zadné naklady. Je zde lepSi moZnost vyhodnoce-

ni pomoci grafu, lepsi archivace.

Vypracovat pracovni postupy u zbylych stroji

Podle pracovniho postupu stroje ROTOX zhotovit postupy pro zbylé stroje.
Provadét pravidelna Skoleni

Se vznikem novych standardl ¢isténi a plani drZzby je potfeba zaméstnance Skolit

v jejich spravném pouzivani. Jinak se vypracované standardy budou mijet ucinkem.
Neustale zlepSovani pomoci metody KAIZEN

Navrhuji spolecnosti, aby zacala pouzivat metodu KAIZEN. Z vysledku dotazniko-
vého Setfeni vyplynulo, ze by zaméstnanci uvitali moznost sdélovani vlastnich na-
vrhli. Navrhy na zlepSeni z fad zaméstnanct ptisp€ji ke zlepSovani vSech procest v
podniku a zvysi konkurenceschopnost spole¢nosti. Firmé déale doporucuji, aby zvo-
lila vhodny motiva¢ni program pro zaméstnance poskytujici své naméty na zlepSe-
ni, bez n¢hoz by metoda nebyla efektivni. Zaméstnanci nebudou ochotni sdilet in-
formace s vedenim, pokud nebudou patficné ohodnoceni. Vedeni spolecnosti by
mohlo by ve svém aredlu nainstalovat skiinku, do které by zaméstnanci mohli své
naméty vhazovat. Vedeni musi zvolit ¢lovéka odpovédného za pravidelné vybirani
namétl, napt. 1x za mésic. Dale by méla dané naméty vyhodnocovat a ty nejlepsi a

nejpiinosnéjsi pro firmu finanéné€ ohodnotit.

Spolecnost musi také své zaméstnance o nové metod¢ kvalitné informovat, sdélit
jak bude nova metoda fungovat. Zaméstnanci musi pochopit vyhody, které jim tato
metoda pfinese, nejen financni, ale také vyhody zlepsSeni pracovisté, o které se pra-

vé mohou zasadit jejich naméty.
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ZAVER

Diplomové prace se orientovala na uplatnéni vybranych metod primyslového inzenyrstvi
do spolecnosti Winpro, s.r.o. Cilem této prace bylo pomoci implementace metody 5S na
vyrobni linku zvysit pfehlednost a Cistotu na pracovisti ve spolecnosti Winpro, s.r.o. Ve
své praci jsem se zabyval implementaci pfedevSim prvnich krokd metody 5S na vyrobni
linku a také uplatnéni metody TPM na vyrobni linku. Dil¢imi cili této prace byly po doho-
d¢ s vedenim spolecnosti stanoveny tyto: zménit soucasny zpusob udrzby, vytvoreni stan-

dardui ¢isténi a snizeni prostoji na pracovisti.

Diplomova prace je rozdélena do tii zakladnich ¢asti, kterymi jsou teoretickd Cast, analy-
ticka ¢ast a projektova cast.

V prvni ¢asti diplomové prace jsem provedl literarni reSerSe vybranych metod pramyslo-
vého inZenyrstvi. Popisovanymi metodami byly pfedevsim 5S, TPM a VM. Vysvétlil jsem
metodiku zminénych metod, které se mi staly podkladem pii zpracovavani dalSich casti

diplomové préce.

Druhé ¢ast byla vénovana piedstaveni spolecnosti Winpro, s.r.o. a analyze soucasného
stavu na vyrobni lince. Podklady jsem ziskal pomoci, dotaznikového Setfeni, videoanalyzy,
fotoanalyzy a fizenymi rozhovory. Identifikoval jsem nejvétsi nedostatky jak v oblasti Cis-
toty na pracovisti, tak v oblasti udrzby. Tyto nedostatky se mi staly zakladnim materidlem

do projektové casti.

Treti ¢ast byla zaméfena na realizaci projektu. Vychazel jsem z vysledkii provedené analy-
zy soucasné¢ho stavu. Projektova c¢ast byla vénovana postupnému zavadéni jednotlivych
krokti 5S a TPM na vyrobni lince. Dale jsem v této ¢asti uvedl ndvrhy na opatfeni, kterymi

by méla spole¢nost dosahnout zlepSeni nynéjsiho stavu a také snizit prostoje.

V zavéru préace jsem provedl zhodnoceni navrhovaného feSeni a navrhl opatfeni a doporu-

¢eni, kterymi by se méla spolecnost zabyvat.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

EAN

IE

IPI

ISO

PI

TPM

VM

5S

European Article Number
Industrial Engineering

Institut primyslového inZenyrstvi
International Standard Organization
Primyslové inZzenyrsvtvi

Total Productive Maintenance
Visual Management

Five S
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PRILOHA PI: FORMULAR DOTAZNIKU

Vazena pani, vaZeny pane,
zadam Vas o zodpovézeni nasledujicich otazek.

Jsem studentem 5. ro¢niku Univerzity TomaSe Bati ve Zlin€ a zpracovavam diplomovou
praci, ve které analyzuji soucasny stav Cistoty a udrzby na pracovisti Vasi spolecnosti.
Dotaznik je zcela anonymni a ziskané udaje nebudou nijak zneuzity. Odpovidejte prosim
podle svého nejlepSiho usudku, aby VasSe odpovédi vystihly soucasnou situaci ve spolec-
nosti. Zvolenou odpoveéd’ zakrouzkujte. U nékterych otazek jsou v zdvorkach dopliujici
pokyny. S vysledky ankety budete seznameni.

Za zodpovézeni otazek Vam predem dékuji a véfim, ze vysledky pomohou k vylepSeni
stavajici situace.

Michal Hanslian (student 5. ro¢niku, FaME Zlin)

1. Pohlavi: A) Muz B) Zena
2. Rikaji Vam néco metody 5S a TPM? A) Ano B) Ne
3. Ve spole¢nosti Winpro, s.r.o. pracuji (pocet let) A) Mén¢ jak 1 rok
B) 1 rok a vice
C) 2 roky a vice
D) 3 roky a vice
E) 4 roky a vice
4. Uroveti &istoty pracovi§té po skonéeni smény byste hodnotili jako (hodnoceni jako

podle  znamek ve Skole 1 — vyborny, 2 — chvalitebny, 3 — dobry, 4 — dostacujici,
5 —nedostacujici)

1 2 3 4 5

I R I e B e B O

5. Myslite si, Ze jste dostateéné informovani o udrzbg&? A) Ano B) Ne
6. Pokud jste odpovédeli Ne, uvitali byste k udrzbé podklady?
A) Ano B) Ne
7. Uvitali byste Skoleni k udrzbé? A) Ano B) Ne
8. Mate pocit, Ze Vam vedeni spole€nosti dava dostate¢ny prostor pro sdélovani Va-
Sich naméta? A) Ano B) Ne
9. Pokud jste odpovédeli Ne, uvitali byste vétsi prostor ke svym namétim?
A) Ano B) Ne

Dé&kuji Vam za Vasi ochotu a ¢as.



PRILOHA P II: FORMULAR PRACOVNIHO POSTUPU STROJE
ROTOX

M”&E; Pracovni postup u stroje ROTOX




P.¢. | Pracovni postup
1 | Zapnout hlavni vypinac (na zadni ¢asti stroje)
2 | Zapnout stroj na ovladacim panelu (nésleduje chronologicky postup)
1. Zméacknout Start (zelené tlacitko oznacené ¢.1)
2. Zapnuti svétla (tlacitko Light oznacené ¢.2)
3. Zapnuti Reset (tlacitko Reset oznacené ¢.3)
4. Zméacknout NC-start (tlacitko NC-start oznacené ¢.4)
5. Zmécknout F1 (tlacitko F1 oznacené ¢€.5)
6. Zmacknout F2 (tlacitko F2 oznacené ¢.6)

3 | Navoleni programu (zaddni zacistovaciho profilu)
Poznédmka
4 | Zapnuti odsavani (zelené tlacitko)
5 | Odzkouseni spravnosti zadané¢ho programu na zkusebnim vzorku
6 | VloZeni svafence na pracovni plochu stroje
7

Sire’wné zaloZeni svafence na iracovnl’ ilochu stroi'e iai io zaréikii

Zacisténi postupné vSech Ctyf rohll svafence
9 | Vyjmuti svaience ze stroje

10 | Vizualni kontrola spravného zaciSténi

o Pii nesrovnalostech do€iSténi nozem
11 | ZaloZeni svafence do stojanu

12 [ Pii barevném profilu zatfeni svaru fixou

o0

Datum: 20.4.2008 Vypracoval: Pl Schvalil:

Vysvétlivky:

1 Zapnuti stroje na ovladacim panelu (v postupu oznaceno modrou barvou)

1 Navoleni potfebného programu (postup oznaéen zelenou barvou)

B 7Zména profilu, havarie, ukazky $patného zaloZeni svafence (oznadeno Eervenou barvou)

[ ] Docisténi noZzem (oznaceno zlutou)



PRILOHA P III: SOUCASNE ZNACENI POLOZEK

Oznaceni uloze-
ného materialu

pouze papirem

Oznadeni uloze-

ného materialu

pouze papirem




