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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaméfena na aplikaci vybranych metod primyslového inzenyrstvi
ve spolecnosti KASKO, s.r.o. Jedna se o metody SMED a 5S. Prace je rozdélena na dvé
hlavni ¢asti. V teoretické ¢asti prace je provedena literarni reserSe z oblasti primyslového
inzenyrstvi a uvedena vychodiska pro ¢ast praktickou. Prakticka ¢ast obsahuje charakteris-
tiku podniku, analyzu materialového toku vybrané skupiny vyrobku dle objemu trzeb a
aplikaci vybranych metod pramyslového inzenyrstvi, kde jsou popsany jednotlivé prvky
projektu implementace téchto metod. Na zéklad¢ vysledkt analyzy je vytvofen navrh pro-
jektu implementace. Na zavér jsou uvedeny doporuceni a moznosti zlepSeni vyrobniho

procesu a mozného dalsiho rozpracovani diplomové prace.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, rychlé zmény, SMED, 5S, hodnotovy tok

ABSTRACT

This thesis focuses on the application of selected methods of industrial engineering at
Kasko, Ltd. It isamethod of SMED and 5S. The work is divided into two main parts.
The theoretical part is carried outa literature review of industrial engineering and set the
basis for the practical part. The practical part contains characteristic tics company, mate-
rial flow analysis of selected groups of products according to sales volume and theappli-
cation of selected methods of industrial engineering, which describes all elementsof the
project implementation of these methods. Based on the results of the analysisdeveloped a
proposal for the project's implementation. Finally the recommendations and options
for improving the manufacturing process and the potential for furtherdevelopment of the

thesis.

Keywords: lean manufacturing, quick changes, SMED, 5S, value stream
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UvVOD

Cilem této diplomové prace je vytvorit navrh implementace vhodnych metod pramyslové-
ho inzenyrstvi na zaklad¢ analyzy procesu vyroby ve spolecnosti KASKO, s.r.o. Vyrobni
¢innost zahrnuje vyrobu a kompletaci plastovych vyliskd. Spolecnost je v soucasné dobée
jiz tradi¢nim subdodavatelem automobilového a elektrotechnického primyslu, coz sebou
piinasi nutnost zavedeni metod priimyslového inzenyrstvi. Ty jsou v automobilovém pri-
myslu standardem. Sidlo a zavod spole¢nosti se nachazi na Slovacku v obci Slavkov a je

vyznamnym zamgéstnavatelem jak pro tuto obec, tak i pro dalsi obce v okoli.

Investice do inovaci a projekti na zavedeni metod priimyslového inzenyrstvi je pro spolec-
nost dulezité jak z titulu subdodavatele automobilového prumyslu, tak jako nastroj zvyso-
vani konkurenceschopnosti. Spole¢nost uspésné prekonala hospodaiskou krizi a nyni se
nachazi v obdobi oziveni a posilovani trhu. Tato skute¢nost znamena ovSem, ze oZziveni
prozivaji také konkurencni spole¢nosti a i proto mizou byt néstroje primyslového inze-

nyrstvi rozhodujicim faktorem pro ziskdvani novych zakazek.

Ve své préci chcei fesit moznost zavedeni zakladnich metod primyslového inzenyrstvi, me-
zi které patii naptiklad metoda VSM, 5S, nebo SMED - rychla vyména nastroje. Zavadéni
vySe zminénych nastroji byva dnes ¢asto uvadéno v souvislosti s konceptem §tihlé vyroby,

¢ehoZ bych se chtél drzet 1 v této diplomové praci.

Uspésné zavedeni metod primyslového inZenyrstvi je ovSem zavislé na spravném fizeni
lidskych zdroji a také motivace. Tyto stézejni oblasti nesmi byt opomijeny, nebot’ bez
spravné a dlouhodobé motivace nelze efektivné zavadét metody primyslového inzenyrstvi.
Pii netispé$ném pokusu o zavedeni metod primyslového inZenyrstvi musime mit na pamé-
pramyslového inZenyrstvi bude nizka. Spokojeni zaméstnanci jsou prvnim predpokladem

uspésného zavedeni metod do praxe.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Vyraz primyslové inzenyrstvi je v 21. stoleti dle mého nazoru jiz pomérné¢ znamym poO-
jmem. Zijeme ve vysoce dynamickém prostiedi, které je propojeno rtiznymi cestami, jak
dopravnimi, tak datovymi. V jednom ptipadé mizeme byt na druhém konci svéta za 12
hodin, v ptipadé druhém za 12 vtefin. Co tim chci naznacit? Pouze to, ze jakakoliv infor-
mace se dnes mtize po celém svété rozsifit za nékolik vtefin. Dnesni firmy, které maji po-
bocky na vSech kontinentech, si mizou predavat dilezitd data a tim koordinovat a fidit
svou ¢innost S vysokou presnosti. Udaje o vyrobg, efektivité vyroby, nebo produktivité
vyroby nevyjimaje. Sledovani dulezitych ukazateld probiha v dnes$ni dobé on-line, a tak

vrcholovy management reaguje na problémy velmi pruzné.

Svétové podniky za urcitych podminek ptfedavaji informace, jak optimalizovat podnikové
procesy, svym dodavatelim, nebo dcefinym spole¢nostem. I v jejich zajmu je, aby se tyto
podniky staly produktivné;si, efektivnéjsi a spolehlivéjsi, nebot’ kone¢na hodnota produktu
bude vyssi, ovSem nédklady nizsi. A v tom je pravé dle mého ndzoru podstata primyslového
inzenyrstvi jako oboru, ktery se zabyva optimalizaci vyuziti lidi, strojii, materiald a energii.
Tt1 hlavni aktivity primyslového inzenyrstvi, projektovani - zavadéni - zlepSovani, jsou

pokryty ¢tyimi skupinami metod a technik:

e planovani, navrhovani a fizeni (napf. méfeni prace, kapacitni planovani a vypocty)

e Uplatiovani lidského rozméru (napt. projektovani vyrobnich a servisnich tymu, er-
gonomie prace a pracovist’, nebo programy na zlepSovani procest)

e technologické aspekty (napft. projektovani vyrobnich bunék a linek, konstruovani s
ohledem na vyrobu ¢i montéz)

e kvantitativni a kreativni metody (napf. simulace procest, prumyslova moderace a

workshopy)

Vsechny metody a techniky se od svého vzniku neustédle vyviji a pfizpisobuji se moderni-
mu prostiedi. O vSech metodach a technikdch priimyslového inZenyrstvi bylo napséano né-
kolik desitek publikaci a nespocet ¢lankt, které podavaji ptesny a uceleny teoreticky za-
Klad. ZaleZi jen na kazdém primyslovém inZenyrovi, jak se mu podaii dané metody tech-
niky aplikovat na konkrétni procesy v daném podniku. Je velmi dillezité strhnout klicové

osobnosti podniku na svou stranu, nebot’ oni pak budou témi hnacimi motory zmén. [6]
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1.1 Historie

Prvni prameny primyslového inZenyrstvi mizeme najit jiz v nékterych dilech znamého
zakladatele moderni ekonomie Adama Smithe. Mezi osobnosti, které dale pomahaly for-
movat tuto disciplinu, patfili Ch. Babbage, H. L. Gantt, F. W. Taylor, H. Ford a také W. E.
Deming, W. A. Shewhart, A. Pritsker a T. Bat'a. Prvni oddéleni primyslového inZenyrstvi
vzniklo v USA v roce 1908 na piad¢ Pensylvanské univerzity, pfiCemz v roce 1930 byl udé-
len prvni doktorsky titul na Cornell Univirsity. Zpoc¢atku vyvoje se jednalo piedevSim o
rozdéleni prace na mensi ¢asti, dale o pohybové a ¢asové studie, méfeni prace, matematic-
ké statistiky ad. Zkoumalo se, jak nejvice zvysit produktivitu. Postupem casu, tak jak se
formoval trh a trzni prostfedi, i obor pramyslového inZenyrstvi se vyvijel. Velky vyznam v
nov¢jsi historii ma zcela nepochybné japonsky ndrod, nebot’ z jeho Skoly primyslového
inzenyrstvi se dodnes uci spousta firem na svéte. Za zakladatele japonské Skoly pramyslo-
vého inZenyrstvi se povazuje Shigeo Shingo, ktery uvedl v praxi mnoho modernich metod.
Dalsi vyznamné japonské osobnosti jsou Taiichi Ohno, nebo Kaoru Ishikawa. Vyznamnou
roli hral v primyslovém inzenyrstvi také H. B. Maynard, ktery se svymi kolegy vyvinul
metodu MTM - metoda ptfedem urcenych ¢ast. Tuto metodu zdokonalil K. B. Zandin, kte-
ry pomoci sekven¢nich modeld stanovil novy systém méfeni prace, metodu MOST (May-
nard Operation Sequence Technique). V posledni dobé se v oblasti primyslového inze-
nyrstvi klade maximalni diraz na inovacni a zlepSovatelskd hnuti, aby se vyuzil skryty
potencial pracovnikt a vice se zvysila konkurenceschopnost. Na zakladé¢ historickych pra-

mend muzeme rozlisit dva hlavni sméry primyslového inZenyrstvi:

e klasické primyslové inZenyrstvi

e moderni primyslové inZzenyrstvi [6, 10]

1.2 Klasické priimyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inZenyrstvi proslo od svych pocatkl velkou evoluci. Orientace pie-
vazné na exaktni metody a vice méné nerespektuje sociologické a organizaéni aspekty
(napf. rozvoj organizace a pracovnikill). Zaznamenat mizeme dvé zakladni discipliny, je-
jichZ rozvoj je svym zpusobem kumulativni proces, v rdmci kterého se Cisti, ptidavaji,

kombinuji a eliminuji nastroje, techniky a teorie. Jsou to:

e studium prace

e operaéni vyzkum [6]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1.2.1 Studium prace

Studium prace mizeme oznacit za proceduru hledani pravdy o aktivitach lidi a stroja v
podniku. Cilem je najit optimalni vyuziti lidskych a materidlovych zdroja. Toto studium je

zalozeno na vyuziti téchto technik:

e studium metod
e mcéfeni prace
Je dulezité vyuzivat obé techniky soucasné, nebo v kombinaci. Rozd¢€leni je pouze infor-

mativni, protoze oddélené uzivani by mohlo znamenat snizené prinosy plynouci ze studia

prace. [6]

Studium metod spociva v rozdé€leni pracovni ¢innosti na jednotlivé elementy a nésledné
kritické analyze. Pokud n¢které elementy neobstoji, jsou eliminovany, nebo zlepSeny. Tato
vyznamna technika se zaméfuje na nalezeni lepsi cesty, jak pracovat. Pokud chceme tuto

metodu vyuzit, méli bychom postupovat nasledovné:
vyber praci, nebo ¢innost, kterd ma byt zanalyzovana
zaznamenej veskerd fakta o soucasném stavu
takto ziskana fakta kriticky provétuj

1
2
3
4. navrhni, jak mozné ¢innost nebo praci délat praktictéji a ekonomicteji
5. vytvort standard na tento postup

6

pravidelnou kontrolou tento standard udrzuj a rozvijej

24

pomoci cilenych otazek, nékde oznaovanych jako pét krat proc€. Jsou zaméteny na ucel,

misto, potadi, pracovnika a pracovni prostiedky.

Mefteni prace bylo vzdy velkym problémem, nebot’ na pfesnosti uréeni mnozstvi a typu
lidské prace bylo zalozeno dosazeni dobrych hospodarskych vysledkd. Jako nastroj je vel-
mi ucinné pro zvysovani produktivity, pficemz klicovou roli ma pfesnost a pracnost pouZzi-

tého postupu. V minulosti se pouzivaly rizné postupy:

e hrubé odhady

e kvalifikované odhady

¢ historické data

e Casové studie pfimého méfeni

e systémy piedem ur¢enych Cast [6]
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1.2.1.1 Historie méieni prdce

Z historie vime, ze pivodni formy méfeni prace, byly zalozeny na hrubém odhadu. Bohu-
zel 1 dnes, v 21. Stoleti, se najde podnik, kde je tato metoda uplatiovana a to jako kvalifi-
kovany odhad. Jedinou vyhodou této metody miize byt jeji rychlost, ovSem neni védecky

podpoiena a nema zadny stupen duvéry.

Postupem casu vznikla koncepce méteni prace na zaklad€ dat z historie vyroby. Byly to
dalsi informace, které pomohly stanovit budouci ¢as prace, ovSem zcela jisté¢ nezahrnovaly

napf. technologicky pokrok. [6]

1.2.1.2 Casové studie piimého méieni

Praci mizeme méfit pfimou metodou pomoci stopek, kdy vidime, co pracovnik dé¢la a jak
dlouho trva kazdéa operace, kterou vykona. Je to rychld metoda méteni prace, ktera oviem
nese riziko pro normovace. Méfeni by mél provadét zkuSeny clovek, ktery zna pracovni
operace a postupy v podniku, a tudiz nemize dojit ke klamavému provadéni pracovnich

operaci. [6]

1.2.1.3 Systémy piedem urcenych casu

Clovékem, ktery pohliZel na praci, jako na n&co, co se da ¥idit a inzenyrsky propracovat,
byl inovéator Frederick Winslow Taylor. Velky diiraz kladl na normovéni a ergonomii pra-
covnich pohybt. Tyto pohyby dikladné studoval, aby mohl urcit, které jsou produktivni a
které neuziteCné. Celkové se snazil, aby prace byla méné tinavna. Kazdy produktivni ele-
ment byl zméfen pomoci stopek a byl bran jako skuteny ¢as. Aby bylo mozné aplikovat
tyto ¢asy na ostatni délniky, stanovil se ¢as pro primérného délnika v praimérnych pod-
minkach. Dodnes se mtizeme setkat s hodnocenim trovné vykonnosti. Pokud si sebereme
to nejlepsi z této metody a ptidame k tomu nejlepsi vlastnosti pohybovych studii, kterym
se vénovali manzelé Gillberthovy, vznikne ndm systém pfedem stanovenych pohybovych

Casll (predetermined motion time systems - PMTYS). [6]
V soucasnosti se nejvice vyuzivaji tyto metody PMTS:

MTM (Metod Time Measurement, 40. 1éta minulého st.) — Metoda vyvinuta H. Maynar-
dem, G. Stegemertenem, J. Schwabem. Nejpfesné€jsi systém piredem urenych casli, ovsem
velmi podrobny, slozity a ndkladny. Systém méfeni ¢asu pracovnich metod, které rozklada

manualni praci do 10-ti zakladnich pohybi. Postupem ¢asu modifikace MTM-2 a MTM-3.
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UAS (Universelles Analysier System) — univerzalni rozborovy systém odvozeny z MTM s

vy$si rychlosti rozboru, dostate¢nou presnosti a malym poctem dat,

MOST (Maynard Operation Sequence Technique, 80. 1éta minulého stoleti) — vyuziva sku-
te¢nost, ze lidskou praci je mozné popsat univerzalnimi sekvencnimi modely aktivit, na-
misto popisu pomoci detailnich a nezavislych zakladnich pohybl — dociluje se tak nejvyssi

rychlosti a pfesnosti rozboru. [6]

1.2.2 Operacni vyzkum

Rozhodujicim impulsem pro rozvoj kvantitativnich pfistupt byl dal§i rozvoj exaktnich
metod pro vojenské ucely, predevsim v prubéhu a po skonceni 2. svétové valky. V souvis-
losti s vojenskym vyuzitim byl tento soubor kvantitativnich metod pojmenovan jako ope-

racni vyzkum, nebo také operacni analyza.

V 50. a 60. letech vyvoj exaktnich metod pokracuje vyuzitim kvantitativnich pfistupt v
pramyslovém inzenyrstvi, ¢imz je siln€ ovlivnéna i teorie managementu ve smyslu védec-
kého fizeni. Zejména americky management klad diraz na modelovani uloh a techniky
matematického feSeni. Zde ovSem nastava problém sloZitosti metod, které se tézko stavaji
dostupnymi, nebot’ vyzaduji pomérné kvalifikované odborniky. V priamyslovém inze-

nyrstvi se nejvice vyuzivaji tyto techniky:

e sitové grafy

e sekvencni ulohy

e matematické statistiky

e metody hromadné obsluhy
e metody teorie zasob

e metody teorie obnovy a tdrzby [6]

1.3 Moderni primyslové inZenyrstvi

Metody moderniho primyslového inzenyrstvi jsou daleko komplexnéj$i metody bez uplné
jasné kontury, nebot’ se musi piizpiisobovat dynamickému a turbulentnimu konkuren¢nimu
prostiedi. Jediné témito novymi piistupy je mozné zajistit vysokou produktivitu. Jako s
hlavnim aktivnim protagonistou se pocita s clovékem, kterého lze tézko matematicky mo-
delovat. Dalsim rysem je vyrazna orientace na rozvoj pracovniki a organizacnich struktur,

nez na milionové investice do strojniho parku. Dalo by se fict, ze moderni Skola pramyslo-
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vého inzenyrstvi vychazi ve velké mife z japonské Skoly a nové vyrobni strategie. Aplikace
modernich technik se jiz neomezuje pouze na zpracovatelsky primysl, nybrz se zacina
vyuzivat 1 ve sluzbach, zdravotnictvi, nebo statni spravé. Tyto techniky lze rozd¢lit pro
interni podnikovou oblast a externi podnikovou oblast. Jejich pomoci jsme schopni trans-
formovat tradi¢ni vyrobni systém na vyrobni systém, ktery zajist'uje plynulou a synchronni
vyrobu. Mezi kli¢ova slova dneska patii mimo jiné §tihly podnik. Abychom dosahli stihlé-
ho podniku, musime vyuzit pravé moderni metody primyslového inZzenyrstvi, znazornéné
na obrazku (Obr. 1). Téma §tihlého podniku bude detailnéji rozebrano déale v diplomové

praci. [6, 9]
Obr. 1 Moderni priimyslové inzenyrstvi
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TYMOVA MOTIVACNI
ORGANIZACE SYSTEM

Zdroj: [6]

1.4 Cile priumyslového inZenyrstvi

Kazda ¢innost, nebo kazdy projekt aby byl ispésny, by mél mit néjaky cil. Na zakladé ma-
teriald, které jsou o primyslovém inZenyrstvi napsany, mtzeme fict, Ze cilem tohoto inter-
disciplinarniho oboru je bezpochyby eliminace plytvani, zvySovani produktivity a v dnesni

dobé také zlepSovani a inovace. [6]

1.4.1 Eliminace plytvani

Kazdy podnik, aby mohl vyrabét, potiebuje zdroje. Tyto zdroje nakupuje a jejich vyuzitim
a preménou ziskava produkty, které dale prodava zékaznikiim. Aby mohl takovy podnik
fungovat, musi na zdroje vynalozit mensi ¢astku, nez jakou dostane od zdkaznika za prodej
produkti. Pokud ovSem zdroje nevyuzivame efektivng, v podstaté jimi plytvame. Plytva-

nim miZeme nazvat vSe, co neptidava produktu hodnotu, tzn. jak manualni tak dusSevni
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¢innosti. Plytvani miize byt zjevné, které lze snadno najit a odstranit, nebo skryté, které
predstavuje Cinnosti nutné, ovSem analyzou lze zjistit, ze miizou byt ve velké mife zredu-
kovany a zlepSeny. Na identifikaci a odstranovani plytvani se staly mistry japonské podni-
ky. Klasickym piikladem je znamych sedm druht plytvani podle Toyoty, znazornéné na

obrazku (Obr. 2), ke kterym se dnes pridava jesté druh osmy, a to nevyuzivani znalosti:

e nadvyroba,

e Cekani,

¢ nadbyte¢nd manipulace,
e Spatny pracovni postup,
e vysoké zasoby,

e zbytec¢né pohyby,

e chyby pracovnikd,

e nevyuzivani znalosti [5, 6]
Nadvyroba

Jednim z nejhor$ich druhd plytvani je nadvyroba. Ta je spojena s celou fadou nakladovych
polozek. Mezi tyto naklady patfi napt. ndklady na zbytecné odebiranou energii, naklady na
stroje a manipulacni prostiedky nad ramec potieb, nebo naklady na nadbytecné pracovni-
ky. Ve je umocnéno tim, Ze pfi nadvyrob¢ se projevuji i ostatni druhy plytvani. [5]
Cekani

Cekani je vétsinou zjevnym druhem plytvani. Prodluzuje pribéznou dobu, ktera je kritic-
kym parametrem §tihl¢ vyroby. Jednd se o ¢ekéani na material, cekdni na sefizeni a opravu

stroje, nebo ¢ekani na opracovani produktu. Pracovnici by méli byt neustile adekvatné

vytizeni. [5]
Nadbyte¢na manipulace

Nejcast¢jSim druhem plytvani je nadbyte¢na manipulace, ktera mize byt zpisobena napf.
Spatnym lay-outem podniku. Zde pak muzeme najit mnoho zbyte¢né manipulace a piepra-
vy z jednoho skladu do druhého apod. Materidl a produkce v podniku musi byt vzdy né-
kam pfepravovany, musi vSak byt tento druh plytvani minimalizovan, aby zbyte¢né nepro-

dluzoval pribéznou dobu. [5]
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Spatny pracovni postup

Spatnym pracovnim postupem je mysleno délani né¢eho, co zakaznik nepotiebuje. Vzdy
musime mit na paméti, co chce zakaznik a co je technologicky nutné. Zakaznik vzdy nepo-
trebuje ty nejdokonalejsi technologie, které vyrobu prodrazi, ale efekt jiz tak velky neni.
Vzdy je potieba se zamyslet, zda je tento pracovni postup nutny, zda neni mozné nékterou

operaci vynechat a tim padem zvysit hodnotu. [5]
Vysoké zasoby

Plytvani je spojeno s udrZzovanim a spravou nepotiebnych surovin, dilti a rozpracovanosti.
Pticinou tohoto plytvani je rozdil mezi aktualnimi potfebami zédkaznikli (v rdmci hodin a
minut), které se vyrazné 1isi od planovanych ptredpokladi. Naklady spojené s udrzovanim

zasob, jako jsou napiiklad uroky z avéri, nebo najem ploch. [5]
Zbytecné pohyby

Plytvani zbyte¢nymi pohyby plyne z nepotiebnych pohybti pracovnikii a stroje. Jedna se
napiiklad o zbyte¢nou chiizi pro polotovary, chlizi mezi vzdalenymi stroji, zbyte¢né nahy-
bani a ota¢eni. Se zbyteEnymi pohyby souvisi utvafeni lidské prace a ergonomie. Spatna
ergonomie ovliviiuje kvalitu, bezpeénost prace i produktivitu, a proto vhodna ergonomie

pracovisté znamena kli¢ k eliminaci plytvani. [5]
Chyby pracovniki

Chyby pracovnikli zvySuji naklady, vyse nakladi se zvysuji s ristem vzdalenosti mista, na
kterém doslo k chybé a mistem, kde tato chyba byla nalezena. Objevi- li chybu zdkaznik,
zboZi se reklamuje a vraci, nebo miiZze dojit aZ ke ztrat€ budoucich obchodl. Nejvhodné;jsi
je proto aplikovat na pracovisté prostfedky typu poka-yoke. Tam, kde to neni zcela mozné,

je potieba pracovniky vice Skolit a ¢astéji kontrolovat. [5]
Nevyuzivani znalosti

Dulezitym druhem plytvani byva ozna¢ovéano nevyuZzivani znalosti. Tento osmy druh plyt-
vani existuje tam, kde neni zaji$tén tok znalosti a know-how mezi tiseky podniku i jednot-
livymi pracovniky. Jednd se o plytvani tvlir¢im potencidlem, schopnostmi, znalostmi a

talentem pracovniki. Z toho plyne vytvoreni frustrace a demotivace. [5]
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Obr. 2 Druhy plytvani
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1.4.2 Produktivita

Produktivita je od pocatku spojena s oborem primyslového inzenyrstvi a jejim zvySova-
nim. Nizka tGroven produktivity byla a je jednim z velkych problémut nasich podnikd, po-
pripadé¢ celé ekonomiky. Od transformace nasi ekonomiky jiz uplynulo pies 20 let a proto
jsou i u nas podniky, které pochopili, ze pro jejich konkurenceschopnost hraje vyroba di-
lezitou roli. Podafilo se jim zastavit zaostavani za konkurenty z vyspélého svéta, ovSem ani
tam, kde je vyroba, nebo podnik fizen dobfe, nelze usnout na vaviinech. V poslednich le-
tech je znamo, ze pouze firmy, které budou prichdzet s novymi a inovovanymi produkty a
budou efektivné fidit své naklady, mohou piezit. Rizeni produktivity se proto stalo novou
strategii mnoha podniktll, coz znamena vyssi pozadavky na jakost vyrobkl za stavajici,

nebo dokonce niz$i cenu. Mezi pozitiva, kterd zvySovani produktivity ptinasi, patfi:

e redukce nakladil a snizeni cen vyrobki a sluzeb pro zdkaznika
e vyssi efektivita vyuziti zdroja
e silnéjsi pozice podniku diky odstranéni internich problémi

e moznost vy$§i mzdy a tim vys§i motivace pracovnikli

Pfi¢inou toho, pro¢ dodavatel pfijima lepsi systém pro zvySovani efektivity, je zdkaznik. V
soucasné dobé dvojnasobné plati heslo "na$ zékaznik, na§ pan". Tyto snahy o zavadéni
jsou pfimo imérné vyznamu zakaznika pro podnik. V automobilovém primyslu zdkaznici
odebiraji produkty od vice dodavatelll a jejich pozadavky jsou formulovany tak, Ze jina

cesta, nez zvySeni produktivity, neexistuje. [2, 6]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

Produktivita vyjadiuje, jak jsou vyuzity zdroje v podniku pfi tvorbé produktii. Je to mate-

matické vyjadfeni poméru mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroja.

VYSTUP
VSTUP

Produktivitu mizeme rozdélit podle toho, k jaké urovni jednotlivé vstupy a vystupy fadi-
me. Muzeme poté hovoftit napt. o narodni produktivité, podnikové produktivité, tymové
produktivité, nebo i1 produktivité kazdého pracovnika a stroje. V redlnych podminkach vy-

jadfujeme produktivitu pomoci poméru, které znazoriiuje obrazek (Obr. 3.):

Obr. 3 Vzorce produktivity

Parcialni produktivita - PP

celkovy méfitelny vystup (HVXPC)+(RVXPRxPC)+0OST
PP = =
1 tfida mé&fitelného vstupu 1 tfida méfitelného vstupu

Index produktivity - IP

aktudlni produktivita
Pz ————— x100
standard produktivity

Totalni produktivita - TP

celkovy méfitelny vystup (HVXPC)+(RVxPRxPC)+OST
TP= = s
celkovy méfiteiny vstup PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q

Totalni faktor produktivity - TFP

celkovy méfitelny vystup (HVXPC)+(RVXPRxPC)+OST
pracovni sila + kapital PS+K
HV = hotové vyrobky K = kapwa’\oyé vstupy (fixni a
Legenda PC = prodejni cena pracovni kapital)
RV = rozpracované vyrobky ~E =spotfeba energii
PR = % rozpracovanosti Tch= r\‘éklady na tgchnologn
OST = ostatni pfijmy V = naklady na vyvoj
Ad = néklady na administrativu
PS = naklady na pracovnisilu T = naklady na trénink
M = materidlové naklady Q = néklady na jakost

Produktivita je pfimo i nepfimo ovliviiovana faktory, mezi které patii napt.:

e pracovni postupy a metody,

e kvalita strojniho zafizeni,

e uroven schopnosti pracovni sily a managementu,
e systém hodnoceni a odménovani,

e troven metod pramyslového inzenyrstvi,

e stav infrastruktury (silnice, telefonni sit’ atd.),

e stav narodniho hospodarstvi a ekonomiky. [6]
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Vedle téchto faktorti existuje celd fada dalSich. Celkové muzeme tyto vlivy, které pisobi
na produktivitu rozdé€lit na fyzikalni vlivy a psychologické vlivy. Obé skupiny ovliviiuji

produktivitu stejnou mérou.

Rust produktivity ndm zajisti zejména koncentrace na Ctyfi zakladni faktory produktivity, a
to vyuziti, vykon, kvalitu a metody. Mira vyuziti ndm ukazuje skute¢nost pfemény vstupii
do produktu a mira vykonu ukazuje rychlost, jak pfeména probihd. Mira kvality zachycuje
piesnost a jakost vyrobnich procest, pficemz uroven metod nam fika, jaké postupy a me-

tody jsou v podniku vyuzivany. [6]

1.4.3 Inovace a zlepSovani

Jak jsem uvedl jiz dfive, inovace a zlepSovani je to, na co se musi dnes predev§im podniky
zamétit. Je dilezité reagovat na pozadavky zakaznikli, ovSem dileZzité jsou i pozadavky a
napady naSich zaméstnanct. Tim se dostavame na dv¢ Grovné, neustalé zlepSovani podni-

kovych procest a inovace produkta.

Zlepsovani podnikovych procest je velmi dulezité. Neustale jsme schopni eliminovat rtz-
né druhy plytvani, ale jsme schopni zlepSovat i to, co se na prvni pohled zda jiz t¢émét do-
konalé. V této chvili nastava otazka, jakym zpisobem se k témto informacim dostat. Jed-
noduchou formou byvaji rizna firemni zlepSovatelska hnuti, kterd se snazi motivovat za-

méstnance k tomu, aby firm¢ ptedavali své napady.

Vedle zvysovani efektivity a produktivity podniku, je v soucasnosti dilezité sledovat kom-

plexnost zavadénych metod, polyvalenci a pruznost podnikovych procest. [2, 6]
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2 STIHLY PODNIK

Pokud chce organizace vydélavat penize rychleji a efektivnéji nez konkurence, nemiize
aplikovat §tihlé metody pouze na vyrobni procesy. Ze zkuSenosti z projekti v primyslu
vyplyva, zZe struktura §tihlého podniku by se méla skladat ze ¢tyt oblasti. Jsou to Stihla vy-
roba, §tihla administrativa, $tihla logistika a stihly vyvoj. Zdaleka to vSak neni jen o soubo-
ru metod a postupti, které pomahaji odstranovat plytvani, ale jsou to predevsim lidé, kteti
tvofi podnik svymi postoji k praci, znalostmi a motivaci. OvSem tak, jako u clovéka mtize
vést nespravnd dieta k nemoci, dokonce i smrti, i proces zeStihleni podniku miize mit kon-
traproduktivni ucinek, coz vede ke zklamani zaméstnanct a nedtiveéfe vici metodam, které
nepiinesly dlouho ocekavany ucinek. Takovymi chybami muze byt pouze mechanicka
aplikace metod, které byly vytrzeny z kontextu, aplikace metod do nevhodného prostiedi,

nebo celkova neznalost filozofie lean a jednotlivych metod.

Znalost neni jen informace, nybrz akce. Nepouzitelné a nepouzité znalosti ziistavaji infor-
macemi, pokud nejsou pievedeny na ¢in. Mit mnoho informaci neni dobré, ale nemit dosta-
tek znalosti je hor$i. Je dileZité se neustale vzdélavat, ale pokud informace ze Skoleni a z
riznych manuald pracovnici nevyzkousi v praxi, nemtzeme hovofit o znalostech. V pod-
niku musime rozSifovat své znalosti a zdokonalovat je. Snazime se vytvofit organizovany a
fizeny systém ziskavani znalosti, rozSifovani z ¢lovéka na ¢lov€ka a z odd¢leni na oddé€le-
ni. Mizeme to pfirovnat k rodin€, kde rodice ziskavaji zkuSenosti a pak je predévaji na své

déti. Celé generace se takto naucili Zit podle principi spolecnosti.

Podnikova kultura je vzor zdkladnich navyki, které jsou vytvoreny pro piizpiisobeni pra-
covnikt okoli. Jsou to normy, hodnoty a zplsob mysleni, které uznédvaji pracovnici na
vSech trovnich podniku. Podnikovou kulturu je tfeba méfit, sledovat jeji vyvoj a rozvijet ji.
V podnikové kultute se odrazi ¢ast historie a tradic firmy, ale pisobi na ni soucasnost, uro-
venl managementu nebo charisma pracovniki z vedeni firmy. Pracovnici mohou chépat
préci jako ztratu Casu a nutné zlo proto, aby si vydélali penize na obzivu, nebo ji mohou
brat jako dilezitou soucast zivota. Podnikova kultura musi vést k tomu, ze lidé se v podni-

ku pfestanou rozdélovat na ty, kteti mysli a rozhoduji a na ty, ktefi pracuji a vykonavaji

ptikazy. To je dle mého nazoru prvni krok k zestihleni spole¢nosti. [1, 2]
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Obr. 4 Stihly podnik
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Zdroj: [2]

2.1 Stihla administrativa

Nekteré prizkumy z podniki ukazuji, Ze vice nez 50% prubézné doby zakazky tvoii ¢in-
nosti v oblasti administrativy. Problémy se vyskytuji v oblasti komunikace mezi oddéleni-
mi, lidmi a riznymi PC systémy, organizuje se velké mnozstvi neproduktivnich porad a
byrokratickych ¢innosti, chybé&jici synchronizace administrativnich procest a jiné. Tak
jako v ostatnich ¢astech §tihlého podniku, i v administrativné se setkavame s riznymi dru-
hy plytvéani, které se snazime odstranit pomoci metod primyslového inZenyrstvi. Hlavni

cile Stihl¢ administrativy jsou:

e Zkracovat pribézné Casy zakazek
e Bezchybné procesy
e Zvysovat efektivitu administrativnich procesi

e Snizovat zasoby a zpiehlediiovat procesy [2]

Obr. 5 Stihld administrativa
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Zdroj: [2]
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2.2 Stihla logistika

V poslednich letech se podil logistiky na tspéchu nebo netispéchu podniku vyrazné zvysu-
je. Oblast ptepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25% pracovnikil, zabird 55%
ploch a tvofi 87% Casu, ktery stravi material v podniku. VySe zminéné ¢innosti mizou tvo-
tit az 70% celkovych nakladi na vyrobek a zna¢né ovliviuji i kvalitu vyrobkl. To zname-

na, ze logistika se stava dulezitym faktorem konkurenceschopnosti kazdého podniku. [2]
Obr. 6 Stihla logistika
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Zdroj: [2]

2.2.1 Management hodnotového toku

Tato metoda je znama jako vyborny pomocnik pro analyzu, vizualizaci a méfeni plytvani v
celém hodnotovém toku v podniku. Tato metoda je jednoducha a rychld a miZeme ji vyu-
Zit ve vSech oblastech S§tihlého podniku jako napiiklad logistika, administrativa, nebo vy-
VOj. Management hodnotového toku je jednim z integracnich proudt primyslového inze-
nyrstvi. Materidl se musi v podnikovych procesech pietransformovat na zbozi, které ma
hodnotu pro zakaznika. VSechny aktivity, které tuto transformaci zajist'uji, miZeme oznacit
jako hodnotovy tok. Patfi sem aktivity hodnotu piidavajici, i nepfedavajici. V soucasné
dob¢ je diilezité upustit od analyzy individualnich manualnich operaci a pracovist’ a zamé-
fit se na komplexni materialovy a informacni tok, ktery jiz vétSinou pfesahuje hranice pod-
niku. Hodnotovy management, ktery vznikl v druhé poloviné minulého stoleti je pomérné
univerzalni disciplinou, ovSem v primyslovém inzenyrstvi a oblasti §tihlé vyroby vyuzi-

vame specificky ptistup, kterému dominuje casovy aspekt. Sledujeme ptfedevsim cCas, kdy
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je produktu ptidavana hodnota, pribéznou dobu, po kterou produkt vzniké, nebo napt. po-

m¢ér Casu pridavani hodnoty a pribézné doby. [5, 6]

2.2.2 Hodnota

Hodnota vyjadfuje kvantitativni udaj, ktery mtize vzniknout pfedevsim meétfenim, ale také
napt. odbornym hodnocenim. V rdmci oblasti primyslového inZenyrstvi se na hodnotu
divame z ekonomického hlediska, a to jako hodnotu pro zdkaznika. Doslova mizeme fict,
ze hodnota je to, za co zakaznik zaplati, nebo je ochoten zaplatit a miizeme ji vyjadrit jako
uzitné vlastnosti produktu ve vztahu k nékladiim na tvorbu produktu. Z toho plyne, Ze po-
kud néklady na tvorbu produktu rostou (cena materidlu, cena prace, nebo cena energii) a
zaroven neroste uzitek, hodnota produktu klesa. Pro firmy je ovSem Zadouci, aby hodnota

produktu rostla. Hodnotu je mozné zvysit:

e snizenim nakladii a souasnym zvySenim uzitnych vlastnosti,
e snizenim nakladii pfi konstantnich uzitnych vlastnostech,
e zvySenim uzitnych vlastnosti pfi konstantnich nakladech,

e vyraznym zvySenim uzitnych vlastnosti pfi malém ristu nakladd.

Zakladnim kamenem zvySovani hodnoty a celkové hodnotového managementu je identifi-
kace a eliminace plytvani. Abychom mohli plytvani eliminovat, musime se jej naucit vidét.
K tomu tcelu slouzi rizné techniky, mezi které patii napt. grafické procesni analyzy, po-
hybové studie, videozdznamy, nebo 3D animace. OvSem Zadné z klasickych grafickych
metod neobsahovaly nastroje pro zachyceni vazeb v informacnich tocich, coz je jedno

z dilezitych pravidel §tihlé vyroby. [5, 7]

2.2.3 VSM - mapovani hodnotového toku

Pti zavadéni metody VSM je vhodné postupovat podle urcitych krokti. Na zacatku stoji
chut’ se ucit nové metody a nadSeni pro koncept $tihlé vyroby. Na zdklad¢ vhodnych uka-
zateld si zvolime hodnotovy tok, ktery chceme zlepSovat a zmapujeme ho. Poté zbyva na-
vrhnout novy hodnotovy tok, ve kterém bude eliminovéano plytvani a ovéfit zlepSeni na
zéklad¢ zvolenych ukazateli. Tento postup opakujeme u dalSich hodnotovych tokii. Pro

popis hodnotového toku se pouziva cela fada znacek, ktera jsou na obrazku (Obr. 7).

Analyza hodnotového toku ma tfi urovné. Na rovni operace musime védét co se déje v

procesnim Case dané operace a jak jsou vybalancovana jednotliva pracovisté. Na tirovni
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podniku zjistime formy plytvani mezi pracovisti a sklady a moznosti zavedeni metod §tihlé

vyroby. Na trovni mezipodnikové je predmétem zkoumani komplexni hodnotovy tok, kte-

vvvvvv

tom smyslu, ze potfebujeme znat informace z nékolika vzdalenych zdroju. [5, 8]

Obr. 7 lkony metody VSM
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2.3 Stihly vyvoj

Léta praxe a zavadéni metod primyslového inzenyrstvi ukézaly, ze az 80% nakladii na
vyrobek ovlivituje praveé vyvoj a ptiprava vyroby. Zde praveé zacina cesta ke Stihlému pod-
niku, nebot’ konstruktér a technolog maji moznost ptimo do vyrobku zakomponovat prvky
Stihlosti a eliminovat budouci problémy. Lze poté dosahnout redukce nakladii na vyrobek,
nebo ziskat dodate¢nou kapacitu na uzkych mistech. Dale se ukazalo, ze 80% prace v ob-
lasti vyvoje ma rutinni charakter a je mozné k nim pfistoupit jako k jinym opakovanym
administrativnim ¢innostem, coz zkrati ¢as vyvojovych etap minimalné na polovinu. Me-

tody, které l1ze vyuzit v oblasti §tihlého vyvoje jsou uvedeny na obrazku (Obr. 8). [2]
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Obr. 8 Stihly vyvoj
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2.4 Stihla vyroba

V osmdesatych letech minulého stoleti byly v USA uskute¢nény vyzkumy, jejichZ predmé-
tem bylo zjistit a vysvétlit, pro¢ americti a evropsti vyrobci aut zaostavaji za japonskou
konkurenci. Bylo zjisténo, Ze japonské firmy jsou schopny vyrabét s polovinou zaméstnan-
cll v montaZzi, s polovinou kapacit ve vyvoji, polovinou investic do strojniho zafizeni, po-
lovinou vyrobnich ploch a ptfitom dosahnout az tfikrat vyssi produktivity pii kratSich doda-
cich lhutach. Bylo to diky specifickému pfistupu k fizeni vyroby, ktery se nazyva Stihla
vyroba. Koncept §tihlé vyroby spociva ve vyrobé, kterda pruzné reaguje na pozadavky za-
kaznika a poptavky. Ta je fizena decentralizované, prostfednictvim flexibilnich pracovnich
tym1, pfi malé hloubce vyroby, tj. nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupni.
Kazdy zaméstnanec ma vysokou odpovédnost za kvalitu a pribéh vyroby a ma pravo pii

zjisténi chyby vyrobu zastavit. [2, 6]
Obr. 9 Stihla vyroba
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2.4.1 Standardizace prace a proces kvality

Tam, kde nejsou procesy pod kontrolou, kde pfedepsané parametry kvality nebo Casu vy-
kazuji nestabilitu a Siroky rozptyl, pak nemtzou fungovat ani dalsi prvky §tihlé vyroby.
Kvalita musi byt zabudovana uvnitf procesu, stejné jako zjisténi abnormality a reakce na
ni. Kvalita neni jen nékolikanasobna kontrola ani hrubé smérnice kvality. Kvalita u zdroje
znamena okamzité zjiSténi chyby, okamzité reagovani, hledani a odstranovani pfiCiny
vzniku chyby. Standardy v jednoduché¢ a srozumitelné formée fikaji lidem na pracovistich,
jak se maji chovat, kdyZ proces probiha normaln¢ a jak se maji chovat a na co si maji davat

pozor, kdyz proces probiha abnormalné. [2, 6]

2.4.2  Stihlé pracovisté, vizualni Fizeni, 5S

Vizudlni fizeni ndm pomaha vnimat dany proces. Miize nam ukdzat, co je standardni pru-
béh procesu a co je abnormalita, jaka je kvalita, produktivita nebo efektivnost procesu.
Pomaha nam tvorit Stihlé pracovisté, které je zakladem §tihlé vyroby. Na tom, jak mame
navrzené pracovisté, zaviseji pohyby, které na ném museji pracovnici denné vykonavat. Od
pohybli na pracovisti se pak odviji spotieba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a
dal$i parametry vyroby. Jednim z hlavnich prvkl Stihlého pracovisté je také metoda 5S,

ktera fesi poradek a spravnou organizaci vSech pomiicek na pracovisti. [2, 6]

2.4.3 Tymova prace

Vétsina plytvani v podniku mé svou pfic¢inu ve Spatné komunikaci a spolupraci mezi lidmi
a proto je tymova prace zakladem pro spravné fungovani $tihlého podniku. Je velmi dilezi-
té, aby v podniku fungovala spoluprace v projektovych a procesnich tymech, které se musi
chovat jako ¢inorody organismus. Kazdy tym ma své role a je dulezité, aby tyto role byly v
tymu zastoupeny. Pokud néjaké role chybi, je tym ochuzen a oslaben. Mezi role tymu mi-
ze pattit Rejza, Vyvojaf, Rejpal, Shanil, Dobyvatel, Badatel, Podporova¢, Chrli¢, Kalkula-
tor, Pfedseda, Hasi¢, Povzbuzovac, Vykonny ¢lovek, Motivator, Objektivni myslitel, Per-
fekcionista, Tahoun, Specialista, Pfesvéd¢ovac, nebo Dotahovac¢. Roli mize byt hmnoho,
ale neni nutné aby kazdy ¢len tymu m¢él jen jednu roli, spiSe naopak. Jeden Clov€k miva
zpravidla vice roli. Je vhodné, pokud se tym sejde i1 za jinym Gc€elem, neZzli pracovnim.
Chovani se poté stava vice spontannim, coZ znamena rozvoj roli a vyhody tymu. Poslani

tymu je znazornéno na obrazku (Obr. 10). [2, 9]
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Obr. 10 Tymova prace
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244 Metoda MOST

Systém méteni prace MOST vychazi z prostého prfemistovani objektt (produkéni zamér),
nebot’ prace je definovéana jako vysledek sily ndsobené vzdalenosti. Plynula, produktivni a
efektivni prace je vykonavana, kdyz jsou zakladni pohybové vzorce takticky a plynule cho-
reograficky uspotadany. Postupem casu bylo zjisténo, Ze pfemist'ovani objektt se provadi
Castym opakovanim vzorct, jako napf. sahnout, uchopit, pfemistit a umistit objekt. Na-
sledné proto byly tyto vzorce seskupeny do pohybovych sekvenci. Tim padem jiz nejsou
primarnimi jednotkami zékladni pohyby syst¢ému MTM, ale zékladni aktivity (soubory
zakladnich pohybti) zabyvajici se pfemistovanim objekti. [6]

Autor systtmu MOST Kjell B. Zandin vychazi pfi sestavovani sekvenci z ptehlednych
upravenych data-karet spole¢nosti Maynard z americké Pensylvanie. Druhy sekvenci sys-

tému MOST:

e Sekvence Obecné premisténi
e Sekvence Rizené premisténi

e Sekvence Pouziti nastroje

Obecné piemisténi

Definice Obecného premisténi se zaklada na pfemisténi objektti volné prostorem z jednoho
mista na druhé. Asi tak 50% veskeré manualni prace funguje jako Obecné piemisténi. Sek-

vence této aktivity je sloZzena ze 4 subaktivit:

e A akce na urcitou vzdalenost (Action Distance) — vétSinou horizontalni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

e B pohyb téla (Body motion) — vétSinou vertikalni
e G ziskéani kontroly (Gain control)

e P umisténi (Placement)

Ke kazdé subaktivité musime pfifadit index na zakladé pohybového obsahu této subaktivi-

ty. Nejcastéji pouzivany sekvencni model je definovan takto:

Ao Bs Gi A By Py A
Rizené piemisténi
Na rozdil od Obecného pfemisténi pouziva sekvenéni model Rizeného premisténi takové
aktivity jako je manipulace s pakou nebo klikou, aktivovani tla¢itka, nebo spinace, a nebo
pouhé posouvani objektu po plose. Kromé¢ jiz znamych parametrit A, B a G, zahrnuje mo-
del Rizeného premisténi tyto subaktivity:
M - pfesun fizeny
X - procesni Cas
| - vyrovnani
Po pfifazeni indext mize vypadat sekvence nasledovné:

Al BO Gl M1 X16 |0 Ao
Pouziti nastroje
Tretim sekvencnim modelem, ktery je v koncepci Basic MOST pouzivan, je model PouZiti
nastroju. Pouziva se pfi manipulaci s ruénimi néstroji. Tato manipulace mize zahrnovat
napt. utahovéani nebo uvoliovani, dé€leni, ¢iSténi, méfeni a zaznamenéavani. Miizeme zde

zahrnout 1 operace spojené s mentalnimi procesy jako ¢teni a mySleni. Tento model je

kombinaci modelt Obecného a Rizeného premisténi.

A Bo Gt A Bo Ps Fio Ao Bo Py Ao [6]

2.45 Rychlé zmény - systém SMED

Z historie primyslového inzenyrstvi vime, Ze japonskou skolu zaloZzil vyznamny primys-
lovy inzenyr Shigeo Shingo. Ten je také otcem systému rychlych zmén. Byl si védom, Ze
rychlost a pruznost se stanou zbrani proti konkurenci a jednou z oblasti, kde 1ze uplatnit
tyto skutecnosti jsou vymeény nastrojii. Spotfebovanym ¢asem a ¢innostmi pii zménach

vyrobkil nepfidavame zadnou hodnotu. Proto musime chépat ztraceny ¢as pii zmén¢ sorti-
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mentu a vymeéné nastroji jako plytvani. Mame v podstaté dvé moznosti, jak toto plytvani
snizit ¢i eliminovat:
e prodlouzit dobu beze zmény

e zkratit dobu vymény

Prvni moznosti je zajistit co nejméné zmen sortimentu a vymen nastrojii. Tuto moznost
popsal ve svém dile jiz Adam Smith a je oznaCovana jako tradi¢ni. Doporucil amortizovat
naklady vzniklé vyménami pomoci vétsich vyrobnich davek. Celkové je to chapano jako
sdruzovani vyrobnich davek, coz ovsem vede k rtistu zasob, ristu prubézné doby, rozpra-
covanosti a vyrobnich nakladd a tim padem k drazsimu zptsobu vyroby a ztrat¢ konkuren-

ceschopnosti. [6, 9]

2.4.5.1 Tradicni pristup ke zménam
Tradi¢ni ptistup ke zménam a setizovani uplatiiuje nasledujici skutecnosti:

e sefizovani je nutnym zlem,

e na vymeény a sefizovani se nekoncentruje takova pozornost jako na hlavni operace,

e neexistuje firemni program zaméfeny na zmény a sefizovani (napf. cile, standardy
apod.),

e doba zmén a setizovani se diisledné neméii a nevyhodnocuje,

e sefizovat muze jenom zkuSeny pracovnik s dostate¢né dlouhou praxi a kvalifikaci,

e bc¢hem sefizovani jsou operatofi zaméstnani dal$i praci.

Sefizovani strojii a vymeéna nastrojii obvykle zalezi na typu operace a typu zafizeni, které

je vyuZzivano. Obecné miZeme fici, ze se skladéa z nasledujicich krokd:

e piiprava a kontrola materidlu i nastroja (30 % c¢asu),
e montdz a vymena néstroji (5 % Casu),
e vlastni sefizeni rozmért a polohy néstrojti (15 % casu),

e odzkouseni a nasledné upravy (50 % casu). [6]

Ve vétsin€ podnikd znamend realizace procesu piehozeni a sefizeni v tradicnim pojeti za-
staveni chodu stroje v prubehu vSech ¢tyf uvedenych krokli a nasledné zvySeni vyrobnich
nakladl. S rostoucimi potfebami obstat v konkurencnim prostiedi je tradi¢ni pojeti tohoto
procesu podrobovano kritickym pohlediim, které poukazuji na to, Ze jej neni mozné provo-

zovat ve stavajicim pfistupu. Zmeéna svétového hospodaistvi vyvolala trend sméfujici k
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malosériové vyrobé. Casté zmény produktu nuti ke zdokonaleni sefizovacich operaci a
zkraceni doby vymény. Vychazi se z rozdéleni Cinnosti na interni, tyto vyzaduji, aby byl

stroj vypnuty a ¢innosti externi, které mohou byt vykonany za chodu stroje. [6]

2.4.5.2 Druhy plytvani pii zméndch

Zrychleni vymén nastrojii vychazi z analyzy technik primyslového inzenyrstvi, ktera od-
hali, jak mnoho se pfi zménach a sefizovani plytva. Rozhodujicim krokem v cesté za zkra-
cenim prostoju je presna identifikace plytvani v pouzivanych procedurach vymény a sefi-
zovani nastroji. Piiklady plytvani:

e transport nastroji po zastaveni stroje,

e hledani dila a naradi v brasnach a kufrech,

e drobné opravy na novém nastroji az v priibéhu zmény,

e zbyte¢na chiize pro ,,néco,

e dlouhé ¢ekani u setfizeného stroje na uvolnéni do vyroby,

e pozorovani prace druhého pracovnika,

e pfiprava prostoru po zastaveni stroje apod. [6]

Vedle tohoto zjevného plytvani Casem pii zménach a sefizovani existuje i mnoho plytvani
skrytého, jako napt. utahovani Sroubtl, nastavovani pracovnich vysek atd. Pokud plytvani
casem pii zménach a sefizovani tfidime, vyuzivame k tomu casto ndsledujici Ctyfi hlavni
skupiny, zachycujici vS§echny znamé druhy zjevného nebo skrytého plytvani:

e plytvani pii pfipravé na vyménu,

e plytvani pii montaZi a demontazi,

e plytvani pii sefizeni,

e plytvani pfi rozbéhu sefizeného stroje (zkusebni kusy). [6]
Plytvanim pfi pfipravé na vyménu se rozumi hledani a nalézani nastrojii a pracovnich po-
mucek, hledani kontrolnich ptipravkl, kontrolu specifikaci a pracovnich postupti v dobé
vymeény, tedy po odstaveni stroje. Pfi vlastni montaZi a demontézi se projevuje plytvani
povolovanim a utahovanim riznych Sroubli s mnoha zavity, odstrailovanim a vkladanim
podlozek, zbyte¢nou chlizi pro nastroje, nebo zbytecnym obchdzenim stroje. Plytvanim pfii
sefizeni se rozumi vSechny pohyby, které jsou potiebné k setizeni pracovnich vysek, mani-
pulatort a dalsSich pfipravkd, které se vyuzivaji. Tento druh plytvani je doprovazen i nad-

mérnym plytvanim materidlem pro zkuSebni pokusy. Posledni skupinou plytvani je tzv.
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¢ekani sefizeného stroje na moznost vyrabét. Problematické je pfedevsim ¢ekani na pokyn
kontrolora kvality, ktery jediny mizZe rozhodnout o zahajeni vyroby. Casto u stroji nebyva

zadné ohlaSovaci zatfizeni, které by vizualn€, nebo zvukové upozornilo tyto pracovniky.

Vycet jednotlivych druht plytvani dokazuje, Zze podnik nemize akceptovat dlouhou dobu
vymeén néstrojii a sefizovani jako ,,nutné zlo,* ale naopak musi tuto dobu zkracovat. Piino-

sem rychlych zmén mizou byt malé zasoby a velky zisk. [6]

2.4.5.3 SMED - co znamenad rychla vyména

SMED - Single Minute Exchange of Die — systém rychlych zmén pfi sefizovani si mize-
me vysvétlit i tak, ze se jedna o jakoukoliv zménu, Kterou provedeme do 9 minut. Tento
systém byl publikovan v roce 1985 v knize Revolution in Manufacturing a zékladni mys-
lenkou systému SMED je rozdéleni ¢innosti pfehazovani do dvou kategorii, na ¢innosti
externi a ¢innosti interni. Podle japonskych metodik by mélo byt mozné zkratit cas vymén
az na 1/50 ptivodni doby. V souvislosti s touto mySlenkou souvisi také planovani vyroby,
nebot’ pokud se nam podaii dramaticky snizit ¢as zmény vyroby, je zvétSovani vyrobnich

davek nevyznamné a tim Iépe a pruznéji miizeme reagovat na pozadavky zakaznika.

e externi ¢innosti (doprava do skladu, pfiprava nastroje, pfiprava pomicek, setizeni
ptipravkd, prostudovani pracovniho postupu, uklid pracoviste)

e interni ¢innosti (vlastni vymeéna nastroje a sefizeni stroje) [6]

Obr. 11 Metodika SMED
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Zdroj: [6]
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Zakladni princip metody SMED spociva v nasledujicich krocich (Obr. 11) :

e Zjisténi a zméfeni internich a externich operaci
e Konverze ¢innosti internich na externi v co nejvyssi miie

¢ Neustalé zlepSovani internich a externich operaci pro dosazeni rychlejsi vyméeny

Bodem jedna zadiname pii aplikaci metody SMED, nejdulezitéjsi je rozliSit a separovat
operace externiho a interniho sefizovani. Bez rozliSeni mohou byt veskeré operace brany
jako interni a doba, po kterou stroj stoji je potom mnohem delsi, nez je nezbytné nutné.
Me¢li bychom vyuzit jak klasické ptistupy priimyslového inzenyrstvi (studium metod a mé-
feni prace), tak 1 metody videozdznamu a rozhovoru. Timto jednoduchym rozliSenim muze

byt Cas pro piehozeni zkracen o 30 az 50 %.

Dalsim prostfedkem pro redukci ¢asu je bod druhy, kdy probihd konverze Cinnosti inter-
nich na ¢innosti externi. Je vyrazné dulezité pfijmout v této fazi nové postupy, které nejsou

svazany zastaralymi zvyklostmi v provozu.

Po uplatnéni dvou piedchozich bodl se muze stat, Ze vyména nastroji se opravdu dostane
na minutové ¢asy. OvSem ve vétSin¢ piipadl je nutné jesté uplatnit bod tfeti a to neustalé

zlepSovani a zdokonalovani procesu vymeény. [6]

2.45.4 Desatero rychlych zmén

Pt aplikaci metody SMED se v naSich podnicich €asto setkdme s piekdzkami ve formé
konzervativnich navykl a dosavadniho zplsobu prace sefizovaclti a udrzbari. Cestou k
prekonani téchto komplikaci a dosaZeni Gspéchu miize byt tzv. program rychlych zmén
Institutu primyslového inzenyrstvi. Program je zalozen na skutecnosti, ze zmény jako ta-
kové neptidavaji hodnotu a musi byt chapany jako plytvani. Protoze plytvéni je néco, co se
snazime eliminovat, musi byt v ramci programu nalezeny cesty jak dobu zmén zkracovat.
Pro odstranéni plytvani 1ze vyuzit nasledujici desatero pro rychlé zmény:

e Vymeéna a sefizovani je plytvani.

e Nikdy netikejte, Ze je to nemoZzZné.

e Zkraceni doby vymeény a sefizovani neni prace jednotlivce, ale tymu.

e Videozaznam postupu je nad vSechny argumenty.

e Pro popis postupu vymeny pouZzivejte standardni jizdni rad.

e Pied zménou musi byt veskeré pomucky a nastroje standardné pfipraveny.

e Pii vlastni vyméné je v poradku, pokud se pohybuji ruce, ale nepohybuji se nohy.
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e Srouby jsou nepratelé, pokud mozno se jim vyhnéte.
e Pti sefizovani pouzivejte stupnice a znacky.

e Bez méfeného tréninku se zadny zavod nevyhraje. [6, 9]

Uspéchu, ktery znamena vyznamné zkraceni ¢asu prehozeni, viak nelze dosahnout jedno-
razovou akci za ucasti nékolika malo pracovnikli. Metoda je zaloZena na tymové praci. Pii
realizaci programu je nutné si uvédomit, ze doba vymény muize byt zkracena dvéma zpl-
soby. Bud'to zlepSenim zalozenym na nefyzické investici, kterd nevyzaduje vétsi naroky na
finanéni prostifedky nebo naopak zlepSenim, které vyzaduje uréity ¢as a finanéni prostied-
ky. Pfitom lIze ¢asto dosdhnout vyznamného tspéchu celého programu jiz zlepSenim zalo-
zenym na nefyzické investici, nebot’ velkymi investicemi klesa uspora, které je mozno do-

sahnout. [6]

2.4.5.5 Budoucnost a koncepce nulovych zmén

Délka prostoji z ditvodu setfizovani a zmén sortimentu trvajici do 9ti minut byla donedéav-
na povazovan za cilovou metu oblasti pfehazovani. Presto se v poloviné 90. let objevil da-
leko agresivnéjsi piistup, tzv. koncepce nulovych zmén (zero changeover). Toto pojeti ho-
voii o tom, Ze firma, kterd chce byt konkurenceschopnd, musi provadét piehozeni a setize-
ni v ¢ase pod 3 minuty. Konecna vize firmy je znazornéna na obrazku (Obr. 12). Pokud se

chce firma vydat cestou nulovych zmén, musi mit na paméti dvé pravidla:

e hledejte cesty, jak provést vyménu bez zastaveni stroje;

e polozte si otazku, zda mize byt vymeéna zcela eliminovana. [6]

Obr. 12 Cile metody SMED
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II. PRAKTICKA CAST
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3  PROFIL SPOLECNOSTI

Spole¢nost KASKO, s.r.o. se zabyva vstfikovanim plastovych vyliski, konstrukei a vyro-
bou forem a nastroji. Je vyznamnym dodavatelem do automobilového a elektrotechnické-

ho pramyslu. Jeji sidlo se nachazi v obci Slavkov u Uherského Brodu.

Obr. 13 Spolecnost KASKO, s.r.o.

Zdroj: [12]

3.1 Historie

Spolecnost KASKO, s.r.o. byla zalozena v roce 1992 v byvalém arealu zemédélského
druzZstva a od svého zalozeni je ryze Ceskou spolecnosti bez ucasti zahrani¢niho kapitélu.
Od svého vzniku spole¢nost prochazi neustalym dynamickym rozvojem. Od malé a ne-
znamé firmy produkujici na zastaralych strojich, az po znamého a spolehlivého dodavatele
s modernim vybavenim pro ¢eské 1 zahrani¢ni firmy v elektrotechnickém a automobilovém
primyslu. Postupem let nakupovala firma KASKO, s.r.o. nové technologie a budovala
moderni vyrobni a skladovaci prostory. V roce 2008 se firma umistila na 3. misté v soutézi
,Stiky Geského pramyslu® ve Zlinském kraji. Bohuzel rok 2008 a 2009 znamenal pro firmu
utlum vyroby z divodu ekonomické krize a nizké poptavky na automobilovém trhu, ov§em
tuto krizi spolec¢nost piekonala a v roce 2010 jiz ziskala mnoho novych projekt, které za-

jistily zvySeni trzeb. [15]

3.2 Soucasnost

V soucasnosti jiz firma vyuziva své plné vyrobni kapacity a dokonce je nucena je rozsifo-
vat. O tom sveédc¢i noveé vybudovany sklad hotové produkce a obalii a vystavba nové mo-
derni vyrobni haly. Spolecnost zaméstnava vice nez 250 pracovnika, ktefi se staraji o jeji

bezproblémovy chod a ma dlouhodobou vizi, ktera vypovida o tom, ¢eho chce dosahnout.
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"Nase firma chce svoji podnikatelskou cinnosti dosahnout trvalou stabilitu, prosperitu a

duveru u nasich obchodnich partnerii, ale i u svych zaméstnancu”.
vize spolecnosti KASKO s.r.o.

Ve svych dlouhodobych cilech ma spole¢nost vytyCeny rust trzeb, optimalizaci a tisporu v
internich procesech a sniZzeni ndkladi na neshodnou vyrobu. Je dulezité, aby tyto cile vzali
za své vSichni zaméstnanci a spolec¢né tahli za jeden provaz. Pokud budou lidé nespokojeni

se svou praci a neztotozni se s podnikovymi cily, budou tyto cile jen sté€Zi naplnény. [15]

3.2.1 Organizacni struktura

Spole¢nost KASKO je typickym piedstavitelem funkéni organizaéni struktury (Obr. 14),
kterd ma tendenci centralizovat proces rozhodovani na nejvyssi trovni podniku. Tim je
sice zabezpecena jednota sméru cilll, ovSsem nahromadéni rozhodnuti z jednotlivych usek
znamena zpomaleni procesu rozhodovani i snizeni jeho kvality. Dal§im rysem funkéni or-
ganizacni struktury je slaba koordinace mezi utvary, nebot’ kazdy ttvar jde pouze za svymi
cily a mize dojit dokonce i k neptatelstvi vii¢i ¢lenim ostatnich utvart. Naopak vyhoda
spociva v seskupeni spolecnych uloh a znalosti, které jsou efektivnéji vyuzivany.

Nejvyssi organ spolecnosti KASKO je porada generalniho feditele. Generalni feditel je
zaroven jednim ze dvou majiteld spolecnosti. Druhy majitel zastdva funkci obchodniho
reditele. Spole¢nost ma déale ekonomického feditele, feditele vyroby a teditele jakosti a
enviromentu. Problém casto nastava ve Spatném delegovani pravomoci a odpovédnosti od

majiteld spolecnosti. Kompletni organiza¢ni struktura podniku je zndzornéna v piiloze.

[12, 15]

Obr. 14 Funkcni organizacni struktura
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3.3 Ekonomicka situace

Spolecnost se od svého zaloZeni UspéSné rozvijela a jeji trzby kazdoro¢né rostly, nebot’
toto obdobi bylo velmi stabilni. Nejvétsich trzeb dosdhla spole¢nost v roce 2007. V nasle-
dujicich dvou letech doslo k propadu trzeb z divodu ekonomické krize, ktera vazné postih-
la automobilovy pramysl a tim padem vSechny firmy, které do tohoto prumyslu dodavaji
své produkty. Rok 2010 jiz znamenal pro firmu opétovny rist, coz zpusobila optimisticka
nalada na trhu automobild. Narlst vyroby byl ovSem tak velky, Ze spolecnost byla nucena
prejit z tfi sménného provozu na non-stop provoz, ktery je zajistovan dvanacti hodinovymi
sménami. Fluktuace spojena se zavedenim non-stop provozu byla do deseti procent, coz
znamena, Ze vétSina pracovnikil zatim tuto zménu pfijala, ovSem v pribéhu dalSich mésict

se muze fluktuace zvysit. [15]

Obr. 15 Vyvoj trzeb 200 - 2010
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Spole¢né s vyvojem trzeb miizeme popsat i vyvoj zaméstnanosti. Pokud spole¢nost expan-
duje a roste, potiebuje i vice zaméstnancii a naopak. Pokud nastane utlum vyroby a je ne-
dostatek zakazek, je nutné piistoupit k propousténi, aby méla firma co nejvétsi Sanci Celit
Krizi. Vzdélani zaméstnanci odpovida potfebam spolecnosti, ale i pies to se spole¢nost
snazi své zaméstnance dale vzdélavat prostiednictvim Skolicich programii. Tyto programy
jsou zaméfeny piedevsim na pocitatovou gramotnost, jazykové kurzy, manazerské doved-
nosti, nebo vzdélani v oblasti primyslového inzenyrstvi. Struktura zaméstnanct je z 80%
tvofena délnickymi profesemi a 20% technicko-hospodaiskymi profesemi. Nutno po-
dotknout, ze narist pracovnikl je pfevazné tvoien délnickymi profesemi. Vyvoj zaméstna-

nosti, od roku 2000, ukazuje graf. [15]
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Obr. 16 Vyvoj zaméstnanosti 2000 - 2010
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Zdroj: [15]

3.4 Vyrobni sortiment a zakaznici

V soucasné dobé ma spole¢nost KASKO jiz sedmdesat zakazniki, ktefi odebiraji jeji pro-
dukty. Paleta produktd obsahuje pies tii sta riznych typa aktivnich vyrobku. Mizeme zde
najit malé zakazniky, z jejichz spoluprace ma spolecnost jen malé procento trzeb a spolu-
prace s nimi je v pocatku. OvSem najdeme zde i zakazniky, ktefi jsou pro tuto spole¢nost
kli¢ovi. Tuto skupinu miizeme oznadit jako top zakazniky a jsou to ptedevsim spoleénosti
Visteon-Autopal s.r.o., SKODA AUTO a.s, Magna Slovteca s r.o., Hella Slovakia Front
Lighting s.r.o., GRUPO ANTOLIN TURNOV s.r.o., Robert BOSCH, spol.s r.o. a
GUMOTEX, a.s. Tito zdkaznici se podileji az padesati sedmi procenty na celkovych trz-
bach spole¢nosti. [15]

Obr. 17 Klic¢ovi zdkaznici - TOP
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3.4.1 Vyrobni program

Vyrobni program je zaméfen na vyrobu piesnych technickych plastovych vyliskti do auto-
mobilového a elektrotechnického primyslu. Je zde kladen velky diiraz na kvalitu a pies-
nost vyrobkl. SpoleCnost je piedstavitelem sériové vyroby a pievazné se jedna o stfedné

sériovou vyrobu, kterd se opakuje v pfiblizn¢ 14 dennich cyklech.

3.4.2 Kooperace

V oblasti zlinského kraje, ve kterém ptisobi i1 spole¢nost KASKO, se nachéazi velké mnoz-
stvi plastikarskych firem, které mohou piedstavovat konkurenci. I pies velkou koncentraci
vSak spolecnost KASKO ma dostatek projektt, které zabezpecuji vyrobu alespon na 4 roky
doptedu. V minulosti ov§em spolecnost KASKO vyuzivala kapacity konkurenc¢nich firem,
nebot’ nardst projektd byl obrovsky. S pfichodem ekonomické krize odvolala firma vsech-

ny zakazky z kooperaci, coz ji zachranilo pfed velkym propousténim pracovnikd.

Po uplynuti dvou let za¢ina firma opét zadavat vyrobu do kooperace, nebot’ navySuje vyro-
bu, pfi¢emz vyrobni kapacity se teprve zacinaji budovat a jesté n€jakou dobu potrva, nez
budou zprovoznény. Spole¢nost KASKO si je védoma rizik spojenych s tinikem know-how
1 vySSich nakladii na vyrobu v kooperaci, ovSem nejdilleZitéjsi je uspokojeni zakaznika a

v€asné splnéni jeho pozadavki.
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Po definici teoretického vychodiska a bliz§iho pfedstaveni spole¢nosti se chci v této kapi-
tole vénovat analyze soucasného stavu pracovist’ a strojii, pfedevsim analyze vymény né-
stroju. Hlavnim cilem této kapitoly bude uvedeni soucasnych postupt, identifikace plytva-
ni v procesu vyroby a vybér vhodné metody primyslového inzenyrstvi k jeho eliminaci.
Pravé vyroba je hlavni proces, ktery piidavd hodnotu pro zdkaznika. Klicovou cinnosti
procesu vyroby je vstfikovani a lisovani ve vstiikovacim lisu. Mezi nastroje analyzy jsem
zatadil metodu pifimého pozorovani véetné rozhovord, video analyzu, vyhodnoceni dat z

podnikového informacniho systému a metodu Value Stream Mapping.

4.1 Vybér vhodného dilu

Pti vybéru vhodného predstavitele vyrobniho sortimentu spole¢nosti jsem se rozhodoval
mezi dvéma kritérii. Prvni kritérium znamenalo vybér dilu dle objemu vyroby. Z podniko-
vych dat jsem ovSem zjistil, Ze dily, které jsou nejobjemnéj$i, neptindSeji tmerné velky
podil na trzbach spole¢nosti. Druhym kritériem byl tedy vybér dle objemu trzeb, kde jsem

nakonec vybral dil, ktery tvofil v roce 2010 druhy nejvétsi podil na trzbach spolecnosti.

Jedna se o dil s nazvem Komora chladi¢e B2Y'Y 8K160 EE (Obr. 18), jehoz odbératelem
je blizky podnik Visteon s.r.o., ktery ma vyrobni prostory v obci Hluk a patii do skupiny
TOP zékaznik.

Obr. 18 Komora chladice B2YY 8K160 EE

Zdroj: [15]
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4.2 Analyza hodnotového toku

Po vybéru vhodného dilu se v této ¢asti pokusim zmapovat jeho hodnotovy tok metodou
zacatku vSechna potiebna data. Vyhoda metody VSM spociva v rychlosti a jednoduchosti
analyzy, kterou mizeme provadét pouze ,,s tuzkou a papirem v ruce*. Na zaklad¢ ziska-
nych informaci sestavim mapu soucasného toku a pokusim se najit, jaké formy plytvani se
zde nachazeji. Pii mapovani jsem se snazil drzet doporuceného postupu, ktery uvadi lvan

Masin v knize "Mapovani hodnotového toku ve vyrobnich procesech".

Vybér reprezentativniho toku hodnot

Ptiprava formulaie pro zaznam dat
Zaznamenani udaju o zakaznikovi

Zaznamenani udaju z pracovisteé

Zjisténi stavu rozpracované vyroby

Ptepocitani udaji podle denni potieby zdkaznika
Zakresleni stavajiciho stavu pomoci ikon VSM

Zakresleni systému planovani a fizeni informacnich toku

© o0 N o g bk~ w0 DR

Zakresleni VA linky a vypocet udajii hodnotového toku

Po vybéru dilu Komora chladice B2YY EE jsem si pfipravil formulaf pro zaznam dat. S
timto formulafem jsem zacal na useku prodeje a expedice, kde jsem zjistil, ze zakaznik si
mésicné odvolava 18 600 ks. Dopravu si zdkaznik zajiStuje sam, pravidelné v pondéli, ve
stiedu a v patek a v tyto dny zaroven uskuteciiuje objednavky. Ve stiedu posila jesté za-

kaznik tydenni vyhledy. Skladové minimum ma spole¢nost nastavena na 7300 kust.

Vyroba analyzovaného dilu probihd na stroji V10. Forma pro tento dil je dvou otiskova,
tzn., Ze za jeden cyklus se vylisuji dva kusy. Cyklus lisovani je 60 sekund, kdy dily odebe-
re mechanicky manipulator a odlozi na dopravnikovy pas. V ramci nasledujiciho cyklu se
dily dopravi operatorovi, ktery je zaCisti a upne na ochlazovaci pfipravek, kde se dily stabi-
lizuji. Ochlazovaci ptipravek mé 15 pozic, které se neustale otaci. Po dosahnuti vychozi
pozice operator dil odepne a umisti do pfipraveného obalu. Hotové vyrobky se bali po 24

kusech do standardizovaného obalu KLT. Jakmile operator naplni tuto balici jednotku,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

odnese ji na paletu oznacenou hotova produkce a odebere si prazdnou z palety s ozna¢enim
prazdné obaly. Na jednu paletu se da umistit 24 plnych obald. Pti kapacité 24 vyrobkil na
jeden obal to d€la 576 ks na jednu paletu. Vyroba jedné palety trva v priméru 4,8 hodiny a
poté je odvezena do prostoru pro hotovou produkci. Odtud se odvazi hotové vyrobky do

skladu hotové produkce a to rano pfed ranni sménou a odpoledne pfed sménou nocni.

Na vyrobu dilu se pouziva material Technyl V25, ktery slouzi k vyrobé pouze dvou vyrob-
k. Cenu materialu vyjednava zakaznik a dodavatelem je spoleCnost Rodia. Material je
pravidelné¢ dodavan jednou mesi¢né¢ v primérné nakladce po 10 tundch. Objednavky na

material jsou uskutectiovany 6 tydnti dopiedu.

Na zékladé téchto informaci vytvofim mapu soucasného hodnotového toku, ktera bude

uvedena v priloze této diplomové prace.

4.3 Analyza pracovisté a stroje V10

V nasledujici kapitole se zaméfim na pracovisté se strojem V10, nebot’ pravé zde se vyrabi
vybrany dil. Budu sledovat pracovni postupy, technologii vyroby vcetné charakteristiky
stroje a ergonomii prace. Dale se zaméfim na metody primyslového inZenyrstvi, které se
podnik pokousel zavést diive. V ramci metody SMED, kterou jsem si vybral na zaklad¢
analyzy VSM se také detailngji podivaim na analyzu vymény nastrojii. Spole¢nost ma v
soucasnosti 25 vstiikovacich lisi, z nichz n€které jsou star$i a nékteré jsou nové a moderni.

Stroje jsou podélné rozmistény vedle sebe ve vyrobni hale, jak ukazuje obrazek (Obr. 19).

Obr. 19 Lay out vyrobni haly
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4.3.1 Layout pracoviSté

Layout pracovisté znazornuje rozmisténi Stroje, pracovnich stolti a pfipravkl a ukazuje
materialovy a vyrobkovy tok na pracovisti. Postup tvorby layoutu je znazornén na obrazku
(Obr. 21). Podnik dle svého vyjadieni ovsem neplanuje kompletni zménu layoutu a presun
stroji do alternativniho uspotadani, tudiz pii tvorbé layoutu pracovisté se musi bezpro-
sttedné vychazet ze stavajici situace (Obr. 20). Manipula¢ni prostor mezi nékterymi lisy je

velmi maly, naopak, mezi nékterymi stroji je prostor ne zcela vhodné vyuzit.

Obr. 20 Lay out pracovisté

Zdroj: [15]

U kazdého pracovisté se nachdzi pracovni stlil, na kterém operatofi zacist'uji, ofezavaji,
nebo kontroluji vyrobky. Maji zde viditelné k dispozici dobré vzorky dilt, dle kterych je
provadéna kontrola po celou dobu lisovani. Nachézi se zde veskera vyrobni dokumentace,
ktera zahrnuje vyrobni nadvodku, charakteristiku vad a balici plan. Mezi dalsi formulafe na
pracovisti patii karta stroje, priivodka, kontrolni plan, dale standard ¢isténi, standard roz-
misténi neboli layout a obecné smérnice. U kazdého stroje se jesté nachdzi technologickeé

parametry, které pouzivaji vyhradné setizovaci strojli pro nastaveni spravnych hodnot.

Layout pracovist’ se ¢asto méni v zavislosti na aktualni vyrobé. U nékterych vyrobku je
nutny pas, u nékterych ne. Néktera vyroba vyzaduje napt. dochlazovaci ptipravky, nebo se

u stroje vyrobky pfimo kompletuji.

Od zacatku roku 2011 se ve spolecnosti za¢al montovat systém centralniho rozvodu mate-
ridlu. Tento zplisob dopravy materidlu by mél zajistit uvolnéni ploch ve vyrobé¢, nebot’ nyni
zde stoji palety s materidlem. Jakmile bude centralni rozvod hotovy, méla by se situace s

mistem zlepsit.
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Obr. 21 Postup pri tvorbé lay outu

1. Logistika a layout podniku

- Zadani a cile projektu, plan projekiu, vyrobni program a rdmcové pod-
minky

- Vananty layoutu podniku s vyhledem do budoucnosti
Logistika nakupovanych matendla a komponenti

- Sklady a doprava - kanbanové sklady, milk run, pfepravky, cesty, expe-
dice

- Budovy a infrastruktura

- Vyhodnocenl

2. Koncepty layoutu

- Definovani bunék - soutastky, operaca, zafizen!

- Blokovy layout bunak

- Manipulace s materidlem, pfaprava, vzajemné propojenf bunék
- Predbainy layout

- Vyhodnocen!

3. Detailni layout bunék

- Konetna konfigurace bunék

- Detailni layout bunek

- Manipulace s materidlem v buiikach
- Detailni ndvrh proces

- Simulace a optimalizace bunék

4. Detailni fedeni bundk, implementace, optimalizace

- Schvéaleni projektu a detailni plan implementace

- Realizace projektu

- Try - out - optimalizace, ergonomie, Zasové analyzy, vizualizace
- Spusténi vyroby

- Standardizace a 2lepiovani

Zdroj: [13]

4.3.2 Vizualizace a systém 5S

Metoda 5S je prvni metoda, kterou chtéla spole¢nost zavést. Prvni analyzy probé¢hly jiz v
roce 2007, ovSem zatim nelze fict, Ze by byla tato metoda tspésné a funkéné zavedena. I
kdyz je metoda 5S v literatufe popisovana, jako zakladni metoda, zdaleka neni tak jedno-
duché jeji zavedeni do praxe. Nejvétsi pirekazku vidim v konzervativnim mysleni pracov-
nikd, kteti nechapou principy $tihlé vyroby. Pfed samotnym zavadénim nebyli proskoleni,
tudiz nebyli pfipraveni na tuto zdsadni zménu. Pracovnici dale nejsou ve vétsi mife ochotni
pracovat nad ramec svych povinnosti, coz predevsim zavedeni novych metod Casto vyza-

duje.
Obr. 22 Metoda 5S

Separovat Systematizova Stale Cistit Standardizovat
Seiri” +Seiton" “Seiso" Seiketsu"

Sebedisciplina
“Shitsuke”

Zdroj: [11]
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Existuje ovSem nékolik oblasti, v kterych jde vidét pokrok. Nejvétsi zmeénu prodélaly pra-
covni stoly (Obr. 23), na kterych jsou oznaceny vSechny pozice pro dokumentaci, ptiprav-
ky a uklidové prostfedky. Na pracovistich byly provedeny workshopy 58S, diky kterym
probéhlo vytfizeni vSech nepotiebnych véci, ovSem postupem casu se opét objevuji véci,
které na pracovistich nemaji co dé€lat. Déle jsou vytvofeny standardy ¢isténi a rozmisténi
pracovisté. Nejveétsi ptinos ovsem ma systém kontroly pomoci auditd 5S. I kdyz tato kont-

rola jesté neni 100%, 1ze vidét zlepSeni oproti pivodnimu stavu.

Z hlediska bezpecnosti prace bych vytknul obuv, kterd neni uzaviend, a mnozi pracovnici
chodi v této obuvi bosi. Snadno tak mtze dojit ke zranéni prstd, nebo k jinym uraztim. Se-
fizovaci, ktefi pracuji s jetabem, nedodrzuji noSeni ochrannych pomticek hlavy. Pokud by
se n¢jaka véc uvolnila a spadla, mohlo by dojit k vdZnému poranéni hlavy.

Z pohledu ergonomie ne vSechny pracovni stoly a Zidle vyhovuji. Vyska pracovnich stoli
je rizna a neni nastavitelna, i kdyz se zde operator u prace sedi, nebo stoji. Pracovni zidle

jsou rozbité a nékteré jsou velmi staré a zcela nevyhovujici. Na nékterych pracovnich sta-

nicich je slabsi osvétleni, napft. kryty jsou zaprasené a Spinavé.

Obr. 23 Pracoviste s prvky 5S

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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4.3.3 Charakteristika stroje

Jedna se o vstiikovaci lis znacky Battenfeld, ktery je umistén mezi dal$imi dvéma lisy a je

oznacovan jako stroj V10. Vyznacuje se bohuzel minimem mista pro manipulaci kolem

vvvvv

Probiha zde proces vsttikovani termoplastt, ktery popisuji v ¢asti technologie vyroby.

Obr. 24 Stroj V10

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Mezi hlavni parametry vstiikovacich lisii patii:

e prumér Sneku

e maximalni objem plastifikacni jednotky
e uzaviraci sila stroje

e fidici jednotka stroje

e maximalni rozméry formy, které mizeme na tento stroj nasadit

Stroj V10 pracuje v non-stop provozu a jeho provoz si vyzaduje pfitomnost operatora. Pii
vyrobé vyse analyzovaného dilu operator tyto dily odebira, kontroluje a bali. Pokud je na
stroji jina produkce, muze stroj pracovat v tzv. poloautomatu, kdy operator po vyjmuti dilu
da pokyn k dalSimu cyklu. Pii vyméné vyroby se operator odhlési od stroje a odchazi na
nahradni praci, tudiZ neni zapojen do samotného procesu vymény nastroje. Pokud nastane
porucha stroje, musi obsluha najit a informovat setfizovace, nebot’ na strojich neni nainsta-

lovana svételna signalizace, tzv. andon, ktery by je automaticky upozornil.
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Tab. 1 Parametry stroju

stroj o $neku DL V mex Froe [kN] mezi sloupky délka formy ‘ Fidici
[mm] [em’] H[mm] | V[mm] min max | jednotka
Vo1 40 22 251 1000 410 410 200 450 B2
Vo2 45 20 166 1300 480 430 200 400 -
Vo3 45 - 358 1600 520 520 225 550 B4
Vo4 55 22 653 3000 710 630 350 1150 BB
Vo5 55 22 653 2700 620 620 250 620 4000
V06 45 20 203 1000 420 420 200 450 2040
Vo7 22 16 27 350 270 - 150 250 1020
V08 35 22 193 1300 460 460 225 500 B2
Vo9 45 22 358 1600 520 520 225 550 B2
V1o 65 22 1070 4500 810 790 300 770 B4
V11A 35 - 192 1300 460 460 225 500 B4
V11B 30 - B8 1300 460 460 225 500 B4
V12 45 22 358 1600 520 520 225 550 B4
V13 75 - 1657 4500 790 790 300 770 B4
V14 30 22 106 1000 470 420 250 750 B4
V15 40 22 251 1600 560 510 300 950 B4
V16 55 22 653 3500 710 700 300 710 B4
V17 45 22 358 1600 570 520 600 1250 B4
vig 45 22 358 2100 630 570 325 1050 B4
V19 45 22 358 1600 570 520 600 1250 B4
V20 50 22 491 2100 630 570 325 1050 B4
V21 52 20 480 2100 570 510 200 630 -
V22 40 22 251 1000 470 420 250 750 B6
V23 25 22 61 400 320 270 175 550 B6
V23* 18 22 61 400 320 270 175 550 B6
V24 100 - 3456 10000 1550 1200 500 1300 MASAIC
V25 60 - 707 3200 820 820 380 1220 MASAIC
Uzaviraci jednotka:
hydraulicka
hydraulicko-mechanicka
elektro-mechanicka

Zdroj: [15]

4.3.4 Technologie vyroby

Vstiikovani plastl je cyklicky termodynamicky tvareci proces a patii mezi nejrozsirencjsi
a nejdilezitéjsi technologie zpracovani termoplastii. Plastické hmoty jsou pro vstiikovani
dodavany ve formé granulatli, které mohou mit ptirodni barvu (zpravidla ¢iré nebo pri-
hledné), nebo probarvené granule. Barveni je také mozné piidanim granulovaného barviva
do nebarveného granulatu pfi nabirani plastu do plastifikacni jednotky. Plastovy granulat je
pfipraven v nasypce, kde by mél byt plast zpravidla zbaven vlhkosti (vysusit pii teploté do
150 °C). K tomuto tcelu se poZzivaji rizné susici zatfizeni. Z ndsypky je granulat nabiran
Snekem vstiikolisu do plastifikacni jednotky, kde je zahtivan na pozadovanou vstfikovaci
teplotu (150 °C — 400 °C). Zahftati se téz d¢je protitlakem (plastifikaci) a otd€enim Sneku.
Po zahtati v plastifikacni jednotce je tekuty plast vstiiknut vysokym tlakem do pted-

temperované formy, neboli nastroje. Nastroj je zpravidla nutno temperovat na provozni

teplotu v rozmezi 20 °C az 150 °C. Pokud je forma slozita a hrozilo by pfi vstfikovani za-
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tuhnuti materialu, je nutné zabudovat do konstrukce formy tzv. horké vtoky, které tyto ces-

ty vyhtivaji a umozni plynuly vstiik materialu do formy. [14]

Obr. 25 Schéma vstrikovaci casti stroje

o

Zdroj: [14]

Popis obrazku

Snek

Nasypka materialu
Vstiikovaci tryska

Pevna polovina formy

Dutina formy ve tvaru vylisku

o g w DN E

Pohybliva polovina formy

Pfi vstiikovani je velmi dilezité, aby z nastroje unikaly vSechny plyny a dovolily tak zapl-
néni nastroje plastovou hmotou. Pro odvzdusnéni v nékterych ptipadech postacuje vile v
pohyblivych ¢astech nastroje a délicich rovinach, ovSem jsou ptipady, kdy je nutné nechat
vyrobit zvlastni odvzdusnéni. Cas vstikovani probiha fadové v sekundach. Po vstiiknuti je
nutny ¢as na ochlazeni v jednotkach az desitkach sekund. Poté se forma otevie a dil je vy-
jmut z nastroje pomoci ocelovych trnll (vyhazovaci). Vypadava bud’ samovolné, nebo je
vstiikovaci Snekovy pist nabira ota¢enim novy material pro dalsi cyklus. Vstiikovaci cyk-

lus mizeme rozdélit na tyto ¢asti:

e Nabirani pozadovaného objemu materidlu do plastifikacni jednotky.
e Zahtivani a plastifikace. Zahtati na teplotu taveniny ma zpravidla n¢kolik teplot-

nich pasem dle velikosti lisu a naroc¢nosti vylisku.
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e Vstiikovani tlakem a dotlakem.
e Ochlazovani v nastroji.

e Otevfeni nastroje a vyjmuti vylisku. [14]

Pokud se nastavuje vstiikolis na novou vyrobu, je zapotiebi zadat a nastavit mnoZzstvi riiz-
nych parametri. K tomuto ucelu slouzi dokument, ktery se jmenuje technologické parame-
try. Tento dokument se neustdle aktualizuje, aby bylo mozné co nejlépe a nejrychleji tuto

novou vyrobu zacit.

Tab. 2 Technologické parametry dili

3 L . -
[!E Technologické parametry F-07-05
Nazev viToblu: cislo diln / vvkresu:
Material vylisku: PAG.6 GF25 Technyl A?18 G1 V25BL 38N Barvive: - Barva: Cerna
Hmoinost: Cista: 02600 +5 % kglkus Spomebni: 05443 +5% kptah Viok: 00063 £5% kg'tah
Cislo formy- SW 157 Vyzobee: Kasko formy Jadra:  ame
FORMA Lo S R .
Podet otiskn: 2 kusy Horke vioky: ano Pocet pasem HV: 5
Ty BAT 4500/2800™ V10
Uzaviract sila: 4000 +5kN Pamét:  SWI157 Chod sizoje;  Automat 5 man.
Vyhazovade:
STROJ Vpied: Vazad:
Roychl. 40 * 5 mms Eychlose 100 +5mm'
Zavih: 5 * 35 mm Zdvih 0 +3imm Pocet vyhozeni: 1
Tlak: 30 %5 bar Tlak: 25 = 5 bar Odjezd mysky: ne
OCHEANA
. 5— 160 mm v—2150 mm's F-30EN -5z
FORMY )
PLASTIFIKACE |Otatky énsl 460-460 mm/'s +350 Prondak: 00-80 bar 10
rychlost: v 200 v 180 v 100 - TD ve 60 v +10 em'is
VSTRIK fak:  p- 1100 p- 1100 p- 1050 p- 1050 p- 1000 p- +50 bar
draha: I~ TO0 5~ IS0 5~ 120 5~ 9D i~ 0 5 *5 cm
tlak: o 450 p- 480 P 550 P = 50 bar
DOTLAK doba: f- [} - 08 - 15 f +1 5
piepnut: 83 +3 o
Towe 305 =5°C T3 300 =3°C TG =5°C  Tabnt £5°C
- TI: s £5°C T4 mp =5°C TT: +5°%C Tpohé: terml 80 =5°C
TEPLOTY T2 W 3¢ T3 w0 =s5°Cc TE +5°C Tpev.i: term2 80 £5°C
Horke wioky: 51330 +35°C
{i + {i +
DEKOMPRESE | piedplstifboci - z2 o) poplsstifaci: 4878 £2
. CASY NOEMY:
CASY cyklns: [ R vstiik: 41 +02s
NOEALY cyklus sooje: [a} +25 plast : 175 +*1s viz Helios
chlzzeni: E dotlak: 15 +1:s
DAVEOVANI Diavka celkem: 530 ] cm'
Tahai: zajetl  prog.: 1 p- S0 bar v 10 = 0  mm
J:\DRA. ! Tyjen:  proe - 2 p- 1M bar v S0 5- 35 mm
. 2 zajetl.  preg.: o bar - I mm
vyjet:  prog. - bar  v- :- mm
_x - Frogram manipulitorn: SW157 Otevieni formy: 650 mm.
POZNAMEA Spuoiténi horkych vioki tzv. Soft . Pred rozjetim nechat HV 5 min. na 100°C
Zpracoval: Pavel Horak Schvalil: Milan Hasenovié
Dne: 16.6.2010 Dne: 16. 6. 2010
Stav form - 1/2009-2 Zména: 5 Strana form: 1zl

Zdroj: [15]
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Po Gspésném setizeni stroje zajist'uje sefizovac¢ prichod obsluhy a kontrolora kvality, ktery
rozhodne, zda jsou kusy shodné dle internich referencnich vzorki, které uvolnil zakaznik.
Pokud kontrolor uznd, ze kusy nejsou vyhovujici, musi sefizovaC upravit parametry tak,

aby se vady odstranily, a poté musi opét najit kontrolora.

4.4 Analyza vymény nastroje

Vymény nastroji stroje V10, ale 1 ostatnich strojii provadi jeden, nebo dva sefizovaci, dle
aktudlniho vytizeni, coZ ovSem v nekterych ptipadech znamena chozeni po dilné, spojené s
vykladanim si u jednotlivych strojii s obsluhou. Planovani vymeén stroji se upiesnuje na
zacatku kazdé smény podle aktualniho stavu vyroby. Pokud se stane, Ze vyjdou dvé vymé-
ny na stejnou dobu, je néktera vyroba posunuta a vyrabi se dal, dokud se nedokon¢i druha
vyména. Priméry ¢as vymény nastroje se pohybuje v pruméru kolem 60 minut, zejména
v zavislosti na velikosti formy a zkuSenostech sefizovace. Nékde se bohuzel stane, ze na
konci smény za¢ne vymeéna nastroje, ovSem sefizovaci dané smény ji nedokonc¢i. Nasledu-
jici sména zac¢ne jinou vymeénou a stroj mize stat i nékolik hodin. To vSe je dle mého nazo-
ru Spatnou disciplinou pracovniki, nad kterymi neni spravna kontrola a motivace. Kdyz
jsem se podival na data v informaénim systému, kazdy sefizova¢ ma 1 v fadech desitek
minut jiny ¢as vymény u jedné formy. Podle toho soudim, ze se jedna o pochybeni ze stra-

ny pracovniki, jejich neochotu a motivaci, Na tyto skute¢nosti se zamé&fim dale v praci.

Dulezitost analyzy vidim i z divodu navySeni vyroby analyzovaného dilu a s tim spojené
kapacity vyroby. Rychlejsi vymény znamenaji zvyseni kapacity, kterd je v soucasnosti pro
spole¢nost klicova. Pokud nedojde k navySeni kapacity vyroby, bude nutné prevést dalsi

produkci do kooperace.

4.4.1 Postup pri vyméné nastroje

Pfi analyze vymény néstroje musime nejdiive analyzovat vSechny ¢innosti, které sefizovac
provadi. K tomuto nejlépe poslouzi videozdznam vymeény nastroje, ktery lze i opakované
analyzovat a zjistit jednotlivé ¢innosti a formy plytvani.

Vyménu nastroje provadi vétSinou dva sefizovaci, ktefi ovSem nemaji pevné rozdélené
¢innosti a muze tak dochazet k situacim, kdy nevi pfesné, co ma kdo d€lat a tim se ¢as vy-

mény prodluzuje. Nékteré ¢innosti mlize vykondvat pouze jeden sefizovag, tim padem dru-
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hy musi ¢ekat a neni vyuzity. VSechny ¢innosti a ¢asy jsem se snazil zaznamenat do tzv.

jizdniho fadu vymeény, ktery je uveden nize.

Tab. 3 Jizdni 7ad vymeény ndstroje — serizovac 1

Pofadi Nazev ¢innosti - sefizovac 1 cas (s) cve Ikovy
¢innosti ¢as (s)
1. Dovoz formy ke stroji 155 155
2. Nahlaseni se na terminal 15 170
3. Odstaveni vstfikolisu 15 185
4. Cisténi nasavace a ndsypky 155 340
5. Vypnuti temperace 10 350
6. Vypnuti regulatoru horkych vtoki 10 360
7. Nakonzervovani dutiny formy 15 375
8. Uzavieni formy 18 393
10. Povoleni tahace vyhazovace 60 453
11. Pfipevnéni tramce na formu 84 537
12. Zavéseni formy na jerab 23 560
13. Povoleni sSroubl na upinkach 40 600
14, Odpojeni temperace 35 635
15. Odpojeni regulatoru horkych vtoki 10 645
16. Odjezd pohyblivé ¢asti 30 675
17. Demontdz vyhazovace 15 690
18. Povoleni Sroubd na upinkach 20 710
19. Pfiprava volné palety na formu 10 720
20. Pfeprava formy na paletu 216 936
21. Prepnuti jefabu na novou formu 15 951
22. Pfeprava formy do stroje 70 1021
23. Zapojeni temperace 35 1056
24, Usazeni formy 200 1256
25. Pfipevnéni upinek pomoci Sroubl 40 1296
26. MontdazZ vyhazovace 30 1326
27. Pfijezd pohyblivé strany 120 1446
28. montaz tahace vyhazovace 50 1496
29. Dotazeni Sroubl na upinkach 40 1536
30. Zapojeni temperace 40 1576
31. Zapojeni regulatoru horkych vtoka 20 1596
32. DemontaZ tramce 18 1614
33. Otevreni formy 40 1654
36. Odhlaseni vymény formy 15 1669
37. Prihlaseni sefizeni 15 1684
38. Nahrani technologickych parametrd 30 1714
39. Sefizeni manipulatoru 180 1894
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40. Sefizeni stroje 548 2442
41. Lisovani prvnich kust 60 2502
42. Pfichod kontrolorky 183 2685
43. Kontrola kust 65 2750

Zdroj: [Viastni zpracovani]

Druha tabulka ukazuje ¢innosti druhého setizovace, ktery je pomocnym sefizovacem.

Uvedeny pracovnik ve svém procesu vymény musel nékolikrat ¢ekat na svého kolegu, coz

jsem znazornil dale v praci. Cekani zde tvoti celych 20% casu vymény.

Tab. 4 Jizdni 7ad vymény ndstroje — serizovac 2

vl?ofadi’ Nazev cCinnosti - sefizovac 2 cas (s) cve lkovy
¢innosti ¢as (s)

1. Nahlaseni se na terminal 15 15

2. cekani 53 68

3. Demontaz jader 167 235
4, Odpojeni temperace 25 260
5. cekani 55 315
6. Chlze pro ovladani na jefab 23 338
7. pfijezd jefabu 16 354
8. Povoleni Sroubd na upinkach 43 397
9. Pfeprava formy na paletu 216 613
10. Pfepojeni jefabu na novou formu 15 628
11. Preprava formy do stroje 70 698
12. Zapojeni temperace 35 733
13. Usazeni formy 200 933
14. PFipevnéni upinek pomoci Sroubl 40 973
15. Cekani 200 1173
16. Dotazeni Sroubl na upinkach 40 1213
17. Zapojeni temperace 40 1253
18. Montaz jader 68 1321
19. Uklid hadic a konektord 165 1486
20. Odvoz formy do skladu 159 1645
21. 0Odhlaseni vymény formy 15 1660

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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4.4.2 Plytvani pri vyméné nastroje
Z vyse uvedeného postupu pii vymeéné nastroje lze identifikovat jednotlivé kategorie plyt-

vani. Jsou to zejména tyto:

e Hledani
o Cekani
e Zbytecné pohyby

Do kategorie hledani bych zaradil zejména hledani natadi, pro které nemaji setizovaci zad-
né pevné misto. Nafadi je riizn€ ulozeno ve skiinich, kde je tzv. na jedné kopé dobré nata-
di, ale i poskozené. Casto se stivé, Ze zatne vymeéna néstroje, ale sefizovaéi chybi spravné
naradi, nebo pokud jsou dva, musi si nafadi pujéovat. Setizovac chvili hleda naradi ve své
brasné, pokud jej nenajde, jde ho hledat na jina mista. Stroj mezi tim samoziejmé stoji a
neprodukuje. Taky se stava, ze spravny kli¢ najde, ale je poSkozen. Musi proto hledat jiny,
a pokud jej nenajde, musi pouZzit n¢jakou alternativu. Zde je ovSem riziko poSkozeni Srou-

bd, nastroju i vstiikovaciho lisu.

Do kategorie ¢ekani patii doba, po kterou setizova¢ ¢eka na naradi, pokud pracuji ve dvo-
jici, dale pak ¢ekani na pracovnika udrzby, pokud objevi néjakou poruchu, nebo ¢ekani na
pracovnika kontroly, ktery musi schvalit prvni nalisované kusy. Pracovisté nejsou vybave-
na vystraznymi svétly ani zvukovymi hlasi¢i. Pokud je potfeba zavolat né¢jakého pracovni-
ka, musi sefizovac jit a najit ho nékde ve vyrobni hale, nebo v kancelati. Po celou dobu
¢ekani na pracovniky, nebo nafadi stroj stoji a neprodukuje. Pomé&r druhého sefizovace
ukazuje graf.

Obr. 26 Cinnosti sefizovace
Serizovac c.2

19%

P—

Prace

81% Cekani

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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V kategorii zbyte¢né pohyby je zahrnuto neustalé povolovani a utahovani Sroubti, odklada-
ni nafadi na rizna mista a jejich opétovné podavani. Dalsi zbyteéné pohyby jsem zazna-

menal pii pfepojovani hadic a konektori, pokud byly nespravné zapojeny.

4.5 Zhodnoceni analytické ¢asti

Analytickou cast jsem sestavil z piedstaveni spolecnosti KASKO, s.r.o., ktera je vyznam-
nym vyrobnim podnikem a dodavatelem automobilového a elektrotechnického primyslu.
Spole¢nost byla v minulych letech ovlivnéna ekonomickou krizi, ktera se projevila na veli-
kosti trzeb i vyvoji zaméstnanosti, ovsem jako jedna z mala firem tuto krizi ustala. V sou-
¢asné dobé¢ oziveni trhu ma dostatek kapacit pro navySeni vyroby a uzavirani novych kon-

traktu.

Dale jsem pokracoval analyzou hodnotového toku vybraného vyrobku, ktery se pouziva v
chladicim systému motoru osobnich automobild. Pro lepsi pfedstavu jsem zpracoval cha-
rakteristiku technologie vyroby vstfikovani plasti, ktera se pouziva na vsech strojich ve
spole¢nosti. Analyza vymény nastroje vychazi z videonahravky, kterd je zachycena v ta-
bulce ¢innosti pii vymeéné nastroje. Je nutné ovsem podotknout, Ze vyménu ovliviiuje vice
faktli, jako napf. pocet vymén na sménu, priorita zakazky, layout pracovisté, nebo zkuse-
nosti sefizovace. Dale s vyménou nastroje tizce souvisi standardizace prace a metoda 58,

na jejiz stav jsem se také zaméfil.

Diky analyze vymény nastroje jdou vidét nedostatky, které maji vliv na délku a kvalitu
vymeény. Znamend to znacné plytvani zdroji, coz snizuje kapacitu vyroby a dusledku toho
muze dojit k ohroZeni v€asné reakce na pozadavek zakaznikl. V posledni projektové ¢asti
diplomové prace se pokusim vyuzit vSechny informace, které jsem ziskal v analytické ¢asti

a navrhnu takové feSeni, které by vedlo ke zlepSeni procesu vymény nastroje.
Pro uspésné zavedeni metody SMED je dulezité, aby byly splnény urcité body, které sou-

visi s rychlou vyménou. VSechny tyto body vyplyvaji z analyzy soucasného stavu ve spo-

le¢nosti KASKO, s.r.o.
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Mezi tyto body patfi:

e Dukladné proskoleni setizovacti na metodu SMED

e Zména mzdového systému, nastaveni spravné motivace
e Dokoupeni chybéjiciho a poskozeného naradi

e Zprovoznit voziky na nafadi

¢ Standardizovat vyménu ndstroje

e Dtkladné kontrolovat dodrzovani standardu

e Pravideln¢ analyzovat a prezentovat vysledky pracovnikti
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5 PROJEKTOVA CAST

V této ¢asti mé diplomové prace se zaméfim na definici projektu uplatnéni vybranych me-
tod pramyslového inZenyrstvi, coz piedstavuje hlubsi implementaci metody SMED, véetné
dalsich vhodnych metod primyslového inZenyrstvi, které s touto metodou souvisi. Hlavni
ucel metody SMED je zkraceni ¢asu vymeény, identifikace plytvani v procesu vymény na-
stroje a jeho trvalého odstranéni. Vychozi pro mne budou informace z piedchazejici kapi-
toly, v které prob¢hla dikladna analyza stavajiciho stavu vyrobniho procesu, piicemz vy-
sledkem bude novy standart vymény néstroje véetné navrhu investic, se kterymi je nutné

pocitat.

V neposledni fadé€ chei také v této Casti vyhodnotit efektivnost navrhovaného fesSeni a do-
porucit dalsi nezbytné kroky, které je nutné pro spravné fungovani metody SMED podnik-

nout.

5.1 Definice projektu

K vybéru projektu, jehoz nazev je "Uplatnéni vybranych metod primyslového inzenyrstvi
ve vyrobnim podniku", mé vedla snaha o zlepSeni a zefektivnéni pracovniho prostiedi ve
firm¢, kde jsem nastoupil jesté jako student oboru primyslového inzenyrstvi. Ma snaha
spociva v odstranéni plytvani a zapojeni zaméstnanct a spolupracovnikt do procesu zava-
déni metod primyslového inzenyrstvi.

Spolec¢nost KASKO s.r.o. se jiz v minulosti pokusila se zavadénim metod primyslového
inzenyrstvi, ov§em vysledky neodpovidaji ani pfedstavam spole¢nosti a uz viibec ne pied-
stavam spravné zavedenych metod. V souvislosti s tim se u vétSiny zaméstnanct projevila

skepse vli¢i novym metodam, coZ znamena ztiZzenou pozici pro dalsi projekty.

5.1.1 Cil projektu

Cilem projektu je navrhnou novy postup a metodiku zavedeni metod primyslového inze-
nyrstvi ve spole¢nosti KASKO s.r.o. za pomoci analyzy soucasného stavu s doporucenim
na zlepSeni a eliminaci plytvani.

Aby byl projekt uspésny, jsou duilezita tato nasledujici kritéria:

e piistup ke vSem dtlezitym informacim
e ochota zamé&stnanct podniku spolupracovat

¢ vhodna motivace pro ucastniky projektu
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nizké finan¢ni naroky pro spolecnost
maximalni podpora vedeni a managementu (ne pouze formalni)
spravné provedeni analyzy soucasného stavu

srozumitelnost a prakticnost navrhovanych feseni

Projekt by mél slouzit jako navod a navrh managementu, ktery miize i nemusi byt pfijat.

Piipadné zavedeni do praxe zavisi na splnéni podminek projektu, ale primarné neni jeho

soucasti.

5.1.2 Prilezitosti a hrozby projektu

Kazdy projekt ma své piilezitosti, ale i hrozby a rizika. Mezi nastroje pro odhaleni slabych

a silnych stranek projektl patfi napt. SWOT analyza. V této ¢asti prace bych chtél zjedno-

dusen¢ predstavit rizika a ptilezitosti projektu.

Prilezitosti projektu:

zvySeni kvalifikace zaméstnancii - zaméstnanci se mohou naucit zdkladm Stihlé-
ho mysleni, nebo jak rozeznat plytvani v procesu. Pokud by se pracovnici uchazely
o dalsi zaméstnani, mize to byt jejich konkurenéni vyhodou.

efektivnéjSi vyuziti zaméstnanci - spravnou aplikaci metod primyslového inze-
nyrstvi odbourame plytvani na pracovistich, kdy pracovnici pfestanou délat zbytec-
né pohyby a zbytecnou praci, ¢imz budou mit vice ¢asu na ty operace, které ptida-
vaji hodnotu produktu.

zkraceni ¢asu vymény - pokud pracovnici postupuji podle standardu vymény na-
stroje, eliminuji tim rdzné druhy plytvéani, coz velmi zkrati dobu vymeény.

rychlej$i reakce na pozadavky zakaznika - diky rychlym zméndm muze podnik v
dnedni dynamické dob¢ pruzné reagovat na pozadavky zékaznika, ¢cimz ziska vyssi
divéru zakaznika v budoucnu.

zvySeni kapacity vyroby - diky eliminaci neproduktivnich cas ziskame vétsi

prostor na vyrobu produkti.
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Rizika projektu:

e nizka kvalifikace spolupracovnikii - souvisi s ndborem zaméstnanct z rtiznych
odvétvi a neochotou se ucit nové véci

e obavy z budoucich zmén, neochota se ucit nové véci - pfirozena reakce cloveka
na zmeény, kterd souvisi se starou zab&hnutou vyrobou, kdy nejcastéji 1ze slyset hes-
la typu "dvacet let to fungovalo, tak to musime ménit".

e Spatna komunikace a vztahy - miiZze byt mezi jednotlivymi pracovniky, ale i mezi
useky podniku. Souvisi také s organizaéni strukturou podniku.

e prostorové usporadani vyrobni haly - ve spole¢nosti se nachazi velké vstikovaci
lisy, které maji pevné napojeni na elektfinu, vodu a vzduch. V soucasné dob¢ neni
mozné provadét zmeény v layoutu.

e nedostatek finan¢nich prostredki na realizaci - vSechna opatfeni by méla byt
pro podnik co nejméné financné ndroc¢na.

e odchod klicovych pracovnikii - n¢ktefi, pfevazné starSi pracovnici se nemusi zto-
toZnit s novymi zména a zvoli rad€ji odchod z daného pracovniho mista, nejcastéji

ve fazi zavadéni.

5.1.3 Casovy plan

Vybrany projekt, aby byl aspésny, je potieba spravné ¢asoveé naplanovat. Muzeme jej roz-

délit do nékolika hlavnich ¢asti:

e Teoreticka Cast
e Analyticka cast
e Projektova cast

e Prezentace vysledk

V ramci teoretické Casti se provede literarni reSerSe ze vSech dostupnych zdroji vcetné
zpracovani do pisemné podoby a nésledné kontroly gramatickych a stylistickych chyb. Na

zaklade teoretického vychodiska mizeme zacit s dalsi Casti.
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Analyticka cast slouzi jako detailni analyza sou¢asného stavu podniku a jeho procest. Jed-

na se o predstaveni spolecnosti, kde se projekt zpracovava, analyzu pomoci metod primys-

lového inzenyrstvi a nasledné zhodnoceni analyzy a definovani hlavnich problému.

V projektové ¢asti jde piedevsim o vytvoieni navrhu na zlepSeni soucasného stavu a defi-

novanych problému z analytické ¢asti. Na zavér kapitoly uvedu zhodnoceni a doporuceni

pro spole¢nost KASKO s.r.o.

Prezentace vysledkii probiha formou prezentace v programu Power Point vedeni spolec-

nosti a dale jako obhajoba diplomového projektu.

Tab. 5 Milniky projektu

Termin Milnik projektu
11/2010 Seznameni se s firmou
12/2010 Definice projektu diplomové prace
02/2011 Provedeni literarni reSerse
03/2011 Analyza soucasného stavu
04/2011 Vypracovani projektové casti
05/2011 | Odevzdani diplomové prace, obhajoba

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Tab. 6 Harmonogram projektu

Cinnost

Terminy

06/2010 | 07/2010

08/2010 | 09/2010 | 10/2010

11/2010 | 12/2010

01/2011 | 02/2011 | 03/2011

04/2011

05/2011

Sezndmenise s
[firmou, projekt 55

Definice projektu
diplomové prdce

Tvorba teoretické
Casti diplomové prdce

Analyza soucasného
stavu

Vypracovani
projektové Casti

Odevzddni diplomové
prdce, prezentace

Obhajoba diplomové
prdce

B

—

Zdroj: [Viastni zpracovani]
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Pro tento projekt byl sestaven docasny tym, ktery by mél pomoci pfi analyze souasného
stavu. Jedna se zejména o mou osobu, vedouciho vyroby, vedouciho udrzby, ktery je zaro-
ven vedoucim diplomové prace, sefizovace a dal$i pracovniky, kteti se na této analyze po-

dilel.

5.1.4 Finanéni naro¢nost projektu

V ramci projektu pocitam, jako nutnou investici, ¢astku 100 000 K¢, ktera obsahuje odme-
ny pro pracovniky a nové naradi. Pfi po¢tu 20 zaméstnancii jsou odmény ve vysi 2 500 K¢

a nové naradi v ¢astce 50 000 K¢&.

5.2 Rychla vyména nastroje - SMED

Hlavni ¢asti projektu je optimalizace procesu vymeény nastroje pomoci metody SMED.
Ukolem je rozdélit ¢innosti, které sefizovadi provadi a snazit se je zoptimalizovat. Interni
¢innosti jsou takové, které mizeme provadét pouze pii odstaveném stroji. Externi ¢innosti
muzeme vykondvat naopak soucasné za chodu stroje. Cilem je pfevést co nejvice operaci

internich na externi, coz vede k snizeni €asu, po ktery neni stroj produktivni.

5.2.1 Rozdéleni ¢innosti — separace

Metodu SMED se jiz jednou ve spolecnosti KASKO pokouseli zavést. Podle mého nazoru
to neni vibec vidét. Nejsou stanoveny standardy vymény, neméfi se pravidelné ¢asy vy-

mén a nejsou stanoveny cile metody SMED.

Tab. 7 Separace cinnosti

Pofadi Nazev Cinnosti cas (s) c:e lkovy Int/Ext

¢innosti ¢as (s)
1. Dovoz formy ke stroji 154 154 Ext
2 Nahlaseni se na terminal 15 170 Ext
3 Odstaveni vstfikolisu 15 185 Int
4 Cisténi nasavace a nasypky 156 340 Int
5. Vypnuti temperace 10 350 Int
6 Vypnuti regulatoru horkych vtoki 10 360 Int
7 Nakonzervovani dutiny formy 15 375 Int
8 Uzavreni formy 18 393 Int
10. Povoleni tahace vyhazovace 60 453 Int
11. Pfipevnéni tramce na formu 84 537 Int
12. Zavéseni formy na jerab 23 560 Int
13. Povoleni Sroub( na upinkach 40 600 Int
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14. Odpojeni temperace 35 635 Int
15. Odpoijeni regulatoru horkych vtoki 10 645 Int
16. Odjezd pohyblivé ¢asti 30 675 Int
17. Demontdaz vyhazovace 15 690 Int
18. Povoleni Sroubl na upinkach 20 710 Int
19. Pfiprava volné palety na formu 10 720 Ext
20. Pfeprava formy na paletu 216 936 Int
21. Pfepnuti jefabu na novou formu 15 951 Int
22. Pfeprava formy do stroje 70 1021 Int
23. Zapojeni temperace 35 1056 Int
24, Usazeni formy 200 1256 Int
25. Pfipevnéni upinek pomoci Sroubl 40 1296 Int
26. MontdaZ vyhazovace 30 1326 Int
27. Pfijezd pohyblivé strany 120 1446 Int
28. montaz tahace vyhazovace 50 1496 Int
29. Dotazeni Sroubl na upinkach 40 1536 Int
30. Zapojeni temperace 40 1576 Int
31. Zapojeni regulatoru horkych vtoki 20 1596 Int
32. DemontaZ tramce 18 1614 Int
33. Otevieni formy 40 1654 Int
36. Odhlaseni vymény formy 15 1669 Int
37. Prihlaseni sefizeni 15 1684 Int
38. Nahrani technologickych parametr 30 1714 Int
39. Sefizeni manipulatoru 180 1894 Int
40. Sefizeni stroje 548 2442 Int
41. Lisovani prvnich kust 60 2502 Int
42. PFichod kontrolorky 183 2685 Int
43, Kontrola kust 65 2750 Int

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

Jak lze pozorovat z tabulky jizdniho fadu, vétSina ¢innosti je provadéna pii odstavce stroje.

Pouze ptivezeni a odvezeni néstroje probiha v externim ¢ase. Pomér miizeme vidét na gra-

fu.

Obr. 27 Cinnosti sefizovace

Sefizovac ¢.1

%

Interni

939 Externi

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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Tab. 8 Separace cinnosti — serizovac 2

Pofadi Nazev ¢innosti ¢as (s) cve lkovy Int/Ext
¢innosti ¢as (s)

1. Nahlaseni se na terminal 15 15 Int
2. cekani 53 68 X

3. Demontaz jader 167 235 Int
4, Odpojeni temperace 25 260 Int
5. cekani 55 315 X

6. Chlze pro ovladani na jefab 23 338 Ext
7. pfijezd jefabu 16 354 Ext
8. Povoleni sroubl na upinkach 43 397 Int
9. Pfeprava formy na paletu 216 613 Int
10. Prepnuti jefabu na novou formu 15 628 Int
11. Preprava formy do stroje 70 698 Int
12. Zapojeni temperace 35 733 Int
13. Usazeni formy 200 933 Int
14. Pfipevnéni upinek pomoci Sroubl 40 973 Int
15. Cekani 200 1173 | X

16. Dotazeni Sroub( na upinkach 40 1213 Int
17. Zapojeni temperace 40 1253 Int
18. Montaz jader 68 1321 Int
19. Uklid hadic a konektor 165 1486 | Ext
20. Odvoz formy do skladu 159 1645 Ext
21. Odhlageni vymény formy 15 1660 Int

Zdroj: [Vlastni zpracovani]

U druhého sefizovace miizeme pozorovat vice externich ¢innosti a vzhledem K jeho kratsi

dobé vymeény tvofi tyto ¢innosti vétsi ¢ast, neZ u prvniho sefizovace.

Obr. 28 Cinnosti — serizovac 2
Serizovac c.2

27%

- Interni

73% Externi

Zdroj: [Vlastni zpracovani]
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5.2.2 Konverze ¢innosti

Podle vysledkt analyzy vidim velky potencidl pfi konverzi internich ¢innosti na externi.
Pti video analyze byli setfizovaci ptipraveni, nebot’ o této akci védeli, ovsem pokud jsem se
nekde zaméfil na jinou vymeénu, Casto se stavalo, ze sefizovaci po zastaveni stroje si Sli
teprve hledat nafadi. Prvnim krokem musi konverze veskeré pfipravy pied odstavenim
stroje. Sefizovaci musi mit spravné naradi v bezchybném stavu, musi védét, ktery nastroj
budou meénit a musi mit piipraveny veskeré piipravky a casti néastroje. Samoziejmosti je

piivezeny a nachystany nastroj vcetné prazdné palety na predesly nastroj.

Dalsim dilezitym bodem je konverze temperace. Pokud ma mit néstroj urCitou teplotu, je
dobré¢ jej predem pfipojit na temperacni okruh a na tuto teplotu jej zahtat. Teplota miize byt
1 vy$si, nebot’ v Case piepravy a ptipravy dojde k poklesu teploty. S tim souvisi 1 pfipojeni

riznych temperacnich propojek a hadic, které se nyni pfipojuji az u stroje.

Setizovaci Casto zacnou uklizet pracovisté jesté pred samotnym spusténim stroje, coz pro-
dluzuje dobu vymény. Je nutné, aby k uklizeni doslo teprve ve chvili, kdy stroj produkuje

spravné kusy.

5.2.3 Standard vymény nastroje

V ramci nového standardu vymény se mi podatilo eliminovat téméf 17% prostojil, o které
se zkratila doba vymény. Na prvni pohled to neni ohromujici ¢islo, ov§em jedna se pouze o
samostatnou vyménu bez sefizovani, nebot’ tu bude dle planu vedeni provadét jiny Clovek.
Pokud bychom chtéli dobu vymeény zkratit vice, musela by firma pfijmout navrhy, které
jsem podal v souvislosti s rychlou vyménou. Je dilezité, aby druhy pracovnik pfi vyméné
nestal, ale aby délal paralelné jinou ¢innost. Nemén¢ dulezitym faktorem je pohyb novou,
ktery bychom m¢li omezit a zapojovat co nejvice ruce. To bude podle mé nejtézsi krok, v

ramci motivace a pristupu pracovniki, ktefi jsou za soucasného stavu velmi nedisciplino-

vani.
Tab. 9 Novy standard vymeény

Sefrizovac 1 Serizovac 2 Eas
Cas 5 5 5 celk.

(s) Cinnost Cas | Cinnost
154 | Pfivezeniformy k lisu 70 | Nachystani naradi 154
15 Pfichystani palety na formu 100 | Nachystani hadic a propojek 169
15 Pfihlaseni se na terminal 15 | Pfihlaseni se na terminal 184
10 | Odstaveni stroje 30 | Vypnuti HV a temperace 194




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

15 Konzervace dutiny 209
18 Uzavieni formy 227
60 | Povoleni tahade vyhazovace 170 | Cidténi nasavale a ndsypky 287
84 Pfipevnéni tramce na formu 371
23 | Zavéseni formy na jefab 394
30 Povoleni upinek 30 | Povoleni upinek 424
20 | Odpojeni hadic 20 | Odpojeni hadic 444
30 Odjezd pohyblivé casti 45 | Vizualni kontrola stroje 474
15 Demontdaz vyhazovace 489
30 Povoleni upinek 30 | Povoleni upinek 519
216 | Pfeprava formy na paletu 216 | Pfeprava formy na paletu 735
15 Pfepojeni jerabu 15 | Pfepojeni jefabu 750
70 Preprava formy do stroje 70 | Pteprava formy do stroje 820
20 Pfipojeni hadic 20 | Pfipojeni hadic 840
200 | Usazeniformy 200 | Usazeni formy 1040
30 Utahnuti upinek 30 | Utdhnuti upinek 1070
30 Montdaz vyhazovace 1100
120 | Pfijezd pohyblivé strany 200 | Odvoz formy 1220
50 Montdz tahace vyjazovace 1270
30 Utdhnuti upinek 30 | Utdhnuti upinek 1300
20 Pfipojeni hadic 20 | Pfipojeni hadic 1320
18 | DemontazZ tramce 58 | Uklid pomiicek 1338
40 Otevieni formy 1378
15 Odhlaseni vymény 15 | Odhlaseni vymény 1393

Zdroj [Vlastni zpracovani]

5.2.4 Neustalé zlepSovani ¢innosti

Pokud provedeme konverzi ¢innosti z internich na externi, stale jeSté neni metoda SMED u
konce. V dal$im kroku je nutné neustale zdokonalovat a hledat nové pfistupy ke zkraceni

ey oee

ovSem do budoucna by bylo vhodné, aby se jimi firma zabyvala.

5.2.4.1 ZlepSeni externich Cinnosti:

Potencial zlepseni vidim ve vybudovéni pfedtemperacnich stanic, kde bude mozné spravné
nahtat formu i v Case, kdy stroj produkuje. Pfi pofizeni druhého jefabu, ktery je mozné
vyuzit k nachystani formy u stroje a zapojeni temperac¢nich okruhti, eliminujeme interni
Cas prepravy forem. Pii vyzvednuti piedeslé formy muzZe tato zustat na jetabu a uklidit opét

Vv Case, kdy stroj bude jiz produkovat.
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Optimalizaci procesu vymény nastroje vidim déle ve vytvoreni seznamu pomtcek, které
jsou pii vymeén¢ potiebné. Jedna se predevsim o hadice a propojky, které by mély mit stan-
dardni misto, aby je kazdy rychle naSel. M¢ly by se zde pravidelné kontrolovat, aby pfi

vymeéné formy nedoslo k poruse kvtli prasklé hadici, coz se dnes stava.

5.2.4.2 ZlepSeni internich Cinnosti:

Hlavni problémy internich ¢innosti vidim ve Spatné organizaci prace zaméstnancii a nedo-
state¢ného proskoleni v problematice sefizeni stroje. Spatnou organizaci prace fe$im no-
vym standardem vymeény néstroje, kde je zndzornén presny postup vymény tak, aby nedo-
chazelo k plytvani. DalSim zrychlenim by se dosahlo, pokud by se technicky zajistilo na-
hravani programu ptimo do stroje, aby nemusel sefizova¢ nastavovat ruéné vsechny hod-
noty. Stava se, ze sefizovac piehlédne néjaky udaj a stroj potom nelze odladit. Sefizovac to

feSi zménou dalSich parametrl, ovSem poté jiz vyroba nejede podle uvolnéného standardu.

5.3 DalSi navrhy a doporuceni

V této posledni podkapitole mé diplomové prace se snazim doporucit takova feseni, ktera
souvisi i nesouvisi s metodou SMED, ale v§echna doporuceni vedou k optimalizaci proce-
sti. Doporuceni podavam na zdklad¢é analyzy i na zéklad¢ kratké praktické zkuSenosti

s firmou.

5.3.1 Zména planovani vyroby

Spolecnost presla v roce 2010 ze tii sménného provozu na provoz nepfetrzity - non stop.
Probéhlo upraveni kapacit strojii, které podle mého nazoru neni v poradku. Standardem je
vyroba v péti dnech a v sedmi. Pokud bychom brali sedm dnt jako 100% kapacity, nevy-
chézelo by pldnovani odstdvek a nebo bychom z tohoto pohledu nedostate¢né vyuZzivali
kapacity. M¢li bychom proto brat jako 100% kapacit pouze pét pracovnich a pokud by
stroj pracoval 1 v sobotu a nedéli, pracoval by tim padem az na 140%. Pokud to technicky
stav dovoli, miZe se takovym zptisobem produkovat, ale hrozi velké riziko v ptipadé poru-

chy, nebot’ pokud jsou vSechny stroje naplno vytizené, nejsme schopni zakézku splnit.

5.3.2 Porizeni svételné signalizace — andon

V rdmci tsporu Casu pii ¢ekani do porucuji ziidit na vSech strojich svételnou a zvukovou

signalizaci, ktera upozorni zainteresované pracovniky na skutecnost, ze se musi co nejdiive
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dostavit ke stroji. Tyto informace bych dale zobrazoval na velké tabuli, kde by byl ukazany

¢as, za jak dlouho pracovnik ke stroji dosel.

5.3.3 Plany Skoleni

Jako osmy druh plytvani byva uvadéno nevyuzivani znalosti zaméstnancti. Abychom moh-
li ziskat kvalitni znalosti, je potiebné vypracovat pro kazdy rok harmonogram skoleni na
vech pozicich, které prohloubi védomosti zaméstnanci. Cim vzdélangjsi bude mit spoleé-
nost zameéstnance, tim vice napadu ji budou zaméstnanci pfindset. Se zvysujici kvalifikaci
je nutné pracovniky spravné finanéné ohodnotit, aby nebyli nuceni firmu opustit a znalosti
prenést do druhé firmy. Lidé musi védét, kam firma sméfuje, jaky je jeji cil a s timto cilem
se ztotoznit. Jen tak spolecnost mize dosdhnout vysokého spolecného usili o zlepSeni fir-

my, jeji kultury a jejiho prostiedi.

5.3.4 Zména mzdového systému

V souvislosti se zavedenim metody SMED je dilezité zménit kritéria pro odménovani za-
meéstnanci. V soucasnosti je mzda rozdélena na 70% pevné slozky a 30% slozky pohybli-
vé, neboli prémiové. Kritéria prémiové sloZzky jsou ovSem nastavena tak, ze lidé dostavaji
plnou vysi témét kazdy mésic, aniZ by to jejich odvedeny vykon ovlivnil. Stava se proto,

ze 1id¢ jiz s touto slozkou pocitaji a neni pro né¢ motivujici délat néco navic.

Podle mého nazoru by méla byt prémiova ¢ast mzdy vyplacena za vykon, ktery je vic nez
normdlni. Pokud budeme pracovniky, ktefi jsou lepsi nez jejich kolegové odmeénovat a
zvefejiovat jejich vykon, Budou mit z toho radost a budou motivovat dalsi zaméstnance

Kk tomu, aby pracovali vice a kvalitné&ji.

5.3.5 Zména organizacni struktury

Podle mého nazoru by spolecnosti prospéla zména organizacni struktury, nebot’ s rozvojem
spolecnosti souvisi velky narast informaci a vice rozhodovani. V ramci staré struktury by
to znamenalo pomalej$i a obtizné rozhodovani. Pokud ma byt firma uspéSna, musi byt dy-
namicka a umét se rychle rozhodovat. To ovSem dokaze pouze firma se $tihlou organiza¢ni
strukturou, kde nedochazi k duplikaci informaci a informa¢nimu Sumu. Informace se musi
rychle a pfesné §ifit k tém spravnym piijemctim, ktefi jsou na zaklad€ spravnych informaci
schopni rozhodovat a ftidit. Ve spole¢nosti KASKO, s.r.o. je zavedeno procesni fizeni,

ovSem je zachovana tradi¢ni struktura. To se sebou nese riziko duplicity informaci.
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Funkéni organizaéni struktura znamena rozpory a nenavist vi¢i druhym usekim, spojenou
se shazovanim viny jeden na druhého. Dochézi k hajeni zajmii svych usekil i na vrcholné

pozici fediteld a porady generalniho feditele.

V ramci navrhovanych zmén doporucuji zfidit samostatny utvar priimyslového inzenyrstvi,
ktery by se postupné zabyval zavadénim metod PI do praxe. Ve spolecnosti, kterd zamést-
nava vice nez 250 zaméstnancti bych doporucoval zaméstnat minimalné dva pracovniky,
ktefi se budou specializovat na jednotlivé metody. Pro ukdzku uvadim schéma ttvaru pri-
myslového inzenyrstvi z knihy Nové cesty k produktivité. Na obrazku lze vidét az 11 za-
meéstnanct utvaru pramyslového inzenyrstvi. Kazdy pracovnik mé na starosti ur¢ité meto-

dy, kterym se mize naplno vénovat.

Obr. 29 Utvar priimyslového inzenyrstvi

Tradiéni organizace utvaru Pl Moderni organizace utvaru Pl
Vedouof itvaru Pl
Lay-o dta pﬁ’prava l Lay-outa priprava materidlu I
materialu et prhon "
Mé&Feni prace kA Pracouimelody "

. Lz Systémy odméhovani 1
Pracouimetody > A Lo B
"

Systémy odménovand R

ik

Tymové prace '

: TPM |
R

Trénink '

Zdroj: [6]
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo vytvofit navrh na implementaci vhodnych metod primys-
lového inzenyrstvi ve spole¢nosti KASKO, s.r.o. a tim pomoci k optimalizaci vyrobniho
procesu. Zakladnim vychodiskem bylo zpracovani teoretické ¢asti, kterd obsahuje infor-
mace o oboru pramyslového inzenyrstvi a predstavuje koncept Stihlého podniku, jako na-
stroje pro zvySeni konkurenceschopnosti. Teoreticka cast byla zakladem podrobné analyzy
procesu, na jejimz zaklad¢ jsem rozpracoval projekt implementace metody SMED na stroji
V10. Projekt pfindsi navrh nového feSeni soucasné vymeény nastroje, kterda predstavuje
usporu ¢asu, navyseni kapacity a v neposledni fad¢€ zvySeni pruznosti reakce na pozadavky
zakaznika. Déle jsem se pokusil podat dalsi navrhy, které souvisi s koncepci §tihlé vyroby.
Zde patii zejména dotdhnuti zavedeni metody 5S, predevSim zajiSténi kontroly. Z mého

pohledu byl cil diplomové prace splnén.

Vyhoda metody SMED spociva Vv urCité volnosti pfi zavadéni. PredevSim to znamena
moznost ptizplsobit se procesu a fesit konkrétni problém. V rdmci projektu se mi podatilo
vytvofit novy standard vymeény, ktery zkracuje dobu o 17%, a to pouze pomoci spravné
organizace prace. Pokud by se pfistoupilo k technickym zlep$enim, které jsou v mém do-
poruceni, zkraceni ¢asu formy by bylo o mnoho vyssi. Taktéz doufam, Ze ze strany spolec-
nosti dojde Kk posileni utvaru PI, nebot” kapacita pro jednoho primyslového inzenyra byla
jiz prekrocena.

Myslim, ze ma prace by mohla slouzit jako voditko pro dalsi studenty, ktefi by se mohli
zam¢fit na nékolik oblasti. V analytické ¢asti jsem vypracoval mapu hodnotového toku,
podle které by se mohlo postupovat stejné u dalsich dili. Problematika SMED souvisi tak-
téz s metodou MOST, podle které jde odhalit plytvani v samostatnych ¢innostech. V nepo-
sledni fad€ bych navrhoval vice se zaméfit na systém pldnovani a zavedeni KANBAN sys-

tému.

Na zavér bych chtél fict, Ze obor primyslové inZenyrstvi je pro mne velice zajimavym a
zpracovani diplomové prace pro mne bylo velkym pfinosem. Mé&l jsem moznost ovéfit si
teoretické zaklady v praxi, coz povazuji za velmi dilezité, nebot’ ne vzdy plati to, co je
napsano v knihach. Doufam, ze informace poskytnuté v této praci nezlistanou nevyuzity a
pomohou spolecnosti k optimalizaci procesii a zvyseni konkurenceschopnosti na velmi

dynamickém trhu s automobily.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Metoda PI, zavedeni Cistoty a organizace prace na pracovisti
KLT Oznaceni plastového obalu

MOST Maynard Operation Sequence Technique - metoda méteni prace
MTM Metoda ptedem urcenych ¢ast

Pl Priimyslové inZenyrstvi

PMTS Systém pfedem stanovenych pohybovych ¢asi

SMED Single Minute Exchange of Die — systém rychlych zmén
SWOT Analyza slabych, silnych stranek, pfilezitosti a hrozeb

UAS Universelles Analysier System — univerzalni rozborovy systém
V10 Oznacdeni stroje

V25 Oznaceni stroje

VSM Value Stream Mapping - mapovani hodnotového toku, metoda PI
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PRILOHA P I11: STANDARD CISTENI

STANDARD CISTENI - CENTRALNI

ROZVOD MATERIALU (okruh 2) F-07-38

1 Po skongeni lisovani odstavit material, nastavit hodnotu na naszavadi

u stroje 50%, jeden cyklus nasat na prazdno
2 | Odepnout hadici pod plosinou centralniho rozvodu
3 | viozeni gisticiho micku do hadice Cistici micek
4 | v pripadé Cisténi celé trasy ke stroji, odepnuti hadice od pece Mala racna, orech
5 | viozeni cisticiho mitku do hadice Cistici micek

Na obrazovce, nebo primo u stroje spustit jeden cyklus nasavani
6 s Cisticim mickem
7 | Poskondeni nazavanivypnout nazavadky
8 | Odpojit vzduch a odepnout horni kryt
9 | pukiadné vysatsito a vnitFni prostory nasavace vysavac
10 Nas?'vayé odsunout 3 vysat zbytek materialy, pote vratit a slozit S

nasavac

O
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