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ABSTRAKT

Hlavnim ukolem bakalatské prace je implementace sytému World Class Manufacturing na
zavodé HCC ve spolecnosti Liberty Ostrava a. s. V teoretické Casti se zamétuje na popis
principu ,,Vyroba svétové tiidy (WCM) v ramci, kterého popisuje metody Jednobodové
lekce a Standardizace pracoviste jako soucasti metodiky Six Sigma. Prakticka ¢ast predstavi
spolecnost Liberty Ostrava a. s. a vyrobni zavod 14 — valcovny. Je provedena analyza
pracovisté¢ vymeény valcl. Na zaklad¢ této analyzy jsou navrZena zlepSeni a optimalizace
pracovisté zaméfené na zvyseni produktivity vybrané vyrobni linky v souladu s principy

metodiky WCM.

Kli¢ova slova: World Class Manufacturing (WCM), §tihly podnik, 5S, vyména valcii

ABSTRACT

The main task of the bachelor thesis is to implement the World Class Manufacturing system
at the HCC plant of Liberty Ostrava, a.s. The theoretical part focuses on describing the
principle of "World Class Manufacturing” (WCM) within which it describes the methods of
One Point Lection and Workplace Standardization as part of the Six Sigma methodology.
The practical part introduces the company Liberty Ostrava, a.s. and the production plant 14
- rolling mills. An analysis of the roll replacement workstation is performed. Based on this
analysis, improvements and optimizations of the workplace are proposed, aimed at
increasing the productivity of the selected production line in accordance with the principles
of the WCM methodology.

Keywords: World Class Manufacturing (WCM), Lean enterprise, 5S, cylinder change
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UvVOD

V dnesni dob¢ se stava konkurenceschopnost podniki klicovym faktorem, ktery muze
ovlivnit uspéch ¢i neuspéch na trhu. Jednim z prostredki, jak zlepSit vykonnost a efektivitu

vyroby, je pouziti modernich metod fizeni vyroby.

V teoretické ¢asti prace se zaméiuji na Stihlou vyrobu, ktera je jednim z hlavnich piliti
WCM. Dale popisuji metodiku Six Sigma jako stéZejni soucast konceptu WCM a vybrané
metody pramyslového inzenyrstvi jako jsou 5S a mapovani toku hodnot, které jsou tzce
spojeny s implementaci WCM a prispivaji k efektivnéjsimu a Uspornéj§imu provozu

vyrobnich procesti.

Tato bakalatska prace se zamétfuje na vyuziti téchto metod v praxi. V praktické ¢asti prace
je pfedstavena spole¢nost Liberty Ostrava a.s. a konkrétné vyrobni zavod 14 — valcovny, kde
byla provedena analyza pracovisté¢ vymeény valcl. Na zaklad¢ této analyzy byl navrzen a

realizovan navrh optimalizace pracovisté, ktery mél za cil zlepsit vykonnost.

Dalsi Cast prace se zabyva navrhem zlepSeni procesu palety pro vélce, kde byla vytvorena
mapa valci S novym Sseznamem s navrhy na zlepSeni a také byla provedena standardizace
58S pro skfinku s naradim, ktera slouzi pti vyméné valc.

Cilem této prace je ukazat, jaké vyhody miize vyuziti modernich metod fizeni vyroby pfinést
a jak Ize tuto metodiku aplikovat v praxi. Prace poskytuje uceleny pohled na procesy vyroby
a snazi se najit efektivni fesSeni, ktera mohou vést ke zlepSeni vykonnosti podniku a ke

zvySeni jeho konkurenceschopnosti.
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CIiLE A METODIKA ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalafské prace je analyza pracovisté vymeény valci a nasledna
implementace World Class Manufacturing systému na vyrobnim zavodé ve firm¢ Liberty
Ostrava a. s. Diky pouziti modernich metod fizeni vyroby je navrzena optimalizace

pracovisté a implementace navrhovanych zlepSeni.

Zlepseni, ktera jsou implementovana uSetii pracovnikiim cas, uleh¢i praci a odstrani

chybovost.

Pro optimalizaci pracovisté bude pouzita metoda 5S.
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I. TEORETICKA CAST
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1 WORLD CLASS MANUFACTURING

World Class Manufacturing — ,,Vyroba svétové tiidy* je zaméfena na vysledky, snizovani

nakladi a identifikaci ztrat na provoze.

Koncept WCM vznikl v Japonsku v 70. letech minulého stoleti jako soucdst metodiky
Toyota Production System (TPS), ktera se stala vzorem pro rozvoj moderniho §tihlého
managementu. Postupem casu se WCM rozsifilo do celého svéta a stalo se jednou z
nejoblibengjSich metod fizeni.

Hlavnimi tkoly jsou:

e ZlepSeni spolehlivosti strojii a zafizeni

e ZlepSeni urovné znalosti zaméstnanct

Vv

e Zlepseni motivace pracovnikl

Na soucasny trend zvySené konkurence a globalizace reaguji pfedni vyrobci mimo jiné
zlepSovanim vyrobnich systémi a fizeni. Jejich vyrobni systém, znamy jako World Class
Manufacturing, ukazuje pro ostatni vyrobce zékladni smér rozvoje tizeni vyroby v blizké
budoucnosti. Zakladem vyroby svétové tfidy je dobie definovana vyrobni strategie, ktera by
mela mit v kazdé subdoméné nésledujici charakteristiky. Zakladem ,,vyroby na svétové

urovni® je jasn¢ definovana vyrobni strategie. (Ketkovsky 2009, str. 107)

World Class Management (WCM) je pokrocila metodologie fizeni, kterd upfednostiiuje
optimalni pfistupy a taktiky, aby pomohla organizacim dosdhnout vrcholu triumfu a
uspéchu. Jde o systematicky pfistup k fizeni, ktery klade diiraz na efektivni vyuZiti zdroju,

maximalizaci zisku a minimalizaci nakladd. (Interni dokumentace)

WCM se snazi umoznit organizacni triumf zvySenim kvality, produktivity a efektivity,
minimalizaci nékladi, zefektivnénim procesli a zvySenim spokojenosti zakaznikid. (Interni

dokumentace)
Vyrobkova strategie

Vysoce kvalitni produkty, neustalé zlepSovani kvality, neustalé zavadéni novych produktii a
jejich variant a modifikaci, diiraz na komunikaci se zakaznikem. Navrhaii, technologové a
dodavatelé; produktova strategie neustale zohlediiuje trzni podil spolecnosti, doby

produktového cyklu a fadu typt produkti. (Ketkovsky 2009, str. 108)
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Strategie rozmisténi vyroby

Vyroba je distribuovéna tak, aby byly minimalizovany ndklady, ¢imz jsou vytvoieny

optimalni podminky pro zakaznicky servis a pfistup na trh. (Kefkovsky 2009, str. 108)
Strategie zasobovani

Hodnotit a motivovat dodavatele ke zlepSovani svych sluzeb, integrace dodavateli do
vyrobniho systému a pozadavky zakaznikid, dodavky JIT (Just in Time). (Kefkovsky 2009,
str. 108)

Strategie Fizeni lidskych zdrojit v oblasti vyroby

Vysoké participace a nasazeni pracovnikli k dosazeni strategickych cilti spole¢nosti:
relativné uzky rozsah pracovnich kategorii, vysoka kvalita a flexibilita pracovnikt, oteviena
komunikace mezi zaméstnanci na vSech urovnich, podpora vzajemné davéry: podpora

tymového ducha, diiraz na spravny vybeér, Skoleni a motivace pracovniki. (Ketkovsky 2009,
str. 108)

Planovani vyroby

Kapital musi byt vyuZzit v maximalni mife, vyroba je pferusena pii vyrazném poklesu objemu
prodeje, vyuziti kapacit je podporovano racionalnim planovanim, je tfeba dbat na stabilitu
vyrobniho procesu, planovani a fizeni vyrobniho procesu musi byt provadéno flexibilné
S ohledem na pozadavky zdkaznika. (Ketkovsky 2009, str. 108)

Pristup k Fizeni zasob

Minimalizace zasob, koncept JIT se pouziva k minimalizaci prace v procesu: prubézné,
nikoli skladové oceniovani zasob. (Ketkovsky 2009, str. 108)

Vyhody WCM jsou ziejmé. Piijeti tohoto piistupu k fizeni mize organizacim pomoci zvysit
jejich vykonnost a konkurenceschopnost a zajistit jim pozici k Gspéchu na trhu. Navic jim
muze pomoci efektivnéji vyuzivat zdroje, snizit naklady a v konecném disledku zvysit jejich

ziskovost a finan¢ni vysledky.

1.1 Implementace WCM
Implementace se vyznacuje ¢tyimi zdkladnimi rysy:

e WCM se zaméfuje na procesni manazery, ktefi jsou zodpoveédni za provadéni

konkrétnich ¢innosti. To umoznuje identifikovat a zviditelnit konkrétni ztraty.
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e  WCM sestavuje tym, ktery ur¢i pfi¢inu ztraty a navrhne opatfeni k jejimu trvalému

odstranéni. K tomu vyuzivaji nastroje k systematickému feSeni problémii.

e WCM se fidi potiebami zédkaznikii. Pro produktovy design vyuZziva integrovanou

vyrobu a skoleni, s dirazem na komunikaci mezi zdkazniky, designéry a techniky.

e WCM normalizuje teSeni, kterd najde. Vyznacuje se tim, ze vlastnik procesu

garantuje realizaci navrzeného feseni. (Jurova a kolektiv 2016, str 58)
Tyto zakladni charakteristiky WCM pak maji Gspé$ny dopad na:
1. Vizualizaci ztrat
2. ZlepSovani procesii zalozené na tymové praci
3. Rizeni procest V procesné orientovaném podniku

4. Standardizaci pracovnich metod (Jurova a kolektiv 2016, str 59)
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2 STIHLY PODNIK

Efektivita zdroju a optimalni vykon jsou kli¢ové cile stihlého podniku, vyrobniho ptistupu,
ktery je synonymem pro §tihlou vyrobu. Stihly podnik se zaméfuje na spokojenost zakaznik?
snizovanim odpadu a zvySovanim hodnoty. Tento pfistup zahrnuje metodicky piistup ke

snizovani naklada prostednictvim trvalého zlepSovani procesu.

Zlepseni kvality, sniZzeni odpadu, rast spokojenosti zédkaznikii a zvySeni produktivity.
Postupy jsou fizeny a provadény co nejefektivnéji bez plytvani nebo ztrat casu. Kazdy

proces, pfizpusobeny potfebam zakazniki, je neustale optimalizovan pro efektivitu.

Dosazeni Spickovych vysledkl pfi ptizptisobovani se neustale se ménicim podminkdm na
trhu je mozné diky pouziti mnoha nastroji a technik v ramci Lean Production jako je

Kanban, Poka-Yoke, 5S a mapovani hodnotového toku.
2.1 Vznik §tihlého podniku

2.1.1 Systém Ford

Mlady podnikatel jménem Henry Ford se pokusil navrhnout auto, které¢ by bylo snadné
postavit a udrzovat. Ford konecné dosahl svého cile se svym modelem T z roku 1908.

(Dennis 2007, str. 3)

Klicem k sériové vyrob& neni montdzni linka. Misto toho je to Uplna zamé&nitelnost dilt a

snadna montaz. Tyto inovace zase umoznily montazni linky. (Dennis 2007, str. 3)

Aby byla umoZnéna vzijemna zameénitelnost, pouZiva Ford b&hem svych operaci
standardizovand méfidla. Té€zil z inovaci obrabécich stroji, které umozinovaly obrabét

predkalené dily. To fesi problém zkresleni ve prospéch normalizace. (Dennis 2007, str. 3)

Jakmile bude mozné¢ dily standardizovat, bude nasledovat inovace designu. Ford snizil pocet
pohyblivych dili v motoru a dalSich kritickych systémech a zjednodusil proces montaze.
Naptiklad odlitek motoru Ford se sklada ze slozitého bloku. Naproti tomu konkurenti
odlévaji kazdy valec zvlast’ a seSroubuji je dohromady. Tyto inovace pfinesly obrovské
uspory. Potfeba montdze dild, tak nékladnd pfi femeslné vyrobé, byla znacné sniZena.

(Dennis 2007, str. 3)

Aby se tyto problémy snizily, Ford zacal dodavat dily do pracovnich oblasti, ¢imz zkratil

dobu chiize montaznich pracovnikli. Podle vedeni Taylor navic snizil pocet operaci, které
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musel kazdy pracovnik provést. Casy cyklti méfené v hodinach v roce 1908 byly v roce 1913

v montaznim zavodé Ford's New Highland Park zkraceny na minuty. (Dennis 2007, str. 3)

2.1.2 Batav systém Fizeni vyroby

Vyznamnym piedstavitelem evropského managementu byl Tomas§ Bata, znamy cCesky
obuvnik a zakladatel stejnojmenné tovarny v tehdejsim Ceskoslovensku. Za¢al uplatiiovat a
rozvijet americkou teorii managementu, zejména Taylorovy principy managementu. (Dupal’

2019, str. 170)

Bat’a byl zlinsky obuvnik, ktery za 1. svétové valky zasoboval rakousko-uherskou arméadu a
zalozil obuvnickou tovarnu. Mlady T. Bat'a odesel do Ameriky a byl na rok najat H. Fordem.
S nadSenim vstfebaval nové vyrobni napady a dokazal je aplikovat pii vyrobé obuvi. (Jirasek

1998, str. 17)

H. Ford dokazal uplatnit principy tovarni vyroby v celém podniku. Fordismus se vyvinul do
skutecného vyrobniho systému a vSe, co Ford mohl ptfipadné pienést do spolecného
jmenovatele. Je to vlastné prvni velka tovarna s vice funkcemi a vnitini jednotou. (Jirdsek

1998, str. 17)

Zvenci se jako nejvetsi novinka jevi béZecky (dopravni) pas. VeSkeré vyrobé dal stejny
rytmus a zajistil, Ze dva zdkladni piedpoklady pro efektivni vyrobu, na jedné stran¢ vysokeé
vytiZzeni personalu a strojii, na druhé stran¢ kratké dodaci lhtity, pii prosazovani, alespon do

zna¢né miry, integrity produktu a kvalitu. (Jirasek 1998, str. 17)

Tomas Bata to aplikoval na vyrobu bot: z pfimé vyrobni linky Fordu udélal kruh. V Bat'ové
krouzku pracovnici dokoncuji ptipravu obuvi na nékolika po sobé jdoucich pracovistich.
Kazda nésledujici operace vlastné kontroluje 1 tu predchozi. Pracovnici se v kruhu sleduji,

sleduji postup vyroby a neptimo se povzbuzuji. (Jirasek 1998, str. 17)

2.2 Stihla vyroba

Stihla vyroba se 1isi od tradiéni hromadné vyroby. Pfinasi variabilitu do celého vyrobniho
cyklu — od objednavky az po dodani. Kombinace davky a pfizptisobeni se nazyva hromadné
ptizplisobeni. VW piinasi vyhody velkého rozsahu, z4jmu o ptizplisobeni a spokojenosti
zakaznikil. Stdvajici management byl schopen fidit hromadnou vyrobu nebo zakazkovou

vyrobu po celé stoleti. Nyni pfichazi na fadu jejich specialni smés. (Jirasek 1998, str. 146)
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Vyrobu lze definovat jako pfeménu vyrobnich faktori na ekonomické statky a sluzby, které
jsou nasledné spotfebovavany. Piipomenime si, ze statky v ekonomice jsou definovany jako
fyzické statky (piedméty vyrobené pro spotiebu nebo sménu), které pozitivné piispivaji k
ekonomickému blahobytu (uspokojeni potieby). Sluzby jsou akce a je po nich poptavka.
Sluzby se také nékdy nazyvaji nehmotné statky. (Ketkovsky a Valsa 2014, str. 2)

Vyrobni faktory jsou zdroje pouzivané ve vyrobnim procesu, obecné se déli do ctyr

kategorii: (Keikovsky a Valsa 2012, str. 2)

e Piirodni zdroje

e Prace
o Kapital
e Informace

Zbytecné naklady jsou takové naklady, které nepiinaseji zakaznikovi prospéch, a proto je
zakaznik neni ochoten zaplatit. Naklady vznikaji jako spotieba zdroji souvisejicich s
konkrétnimi ¢innostmi a procesy. KdyZ jsme podrobné analyzovali procesy spolecnosti,
zjistili jsme, Ze mnohé z nich neptedstavuji hodnotu, kterou zakaznici pozadovali. (Burieta

2013, str. 5.)

2.2.1 Prvky stihlé vyroby

Prvky $tihlé vyroby vedou k eliminaci nésledujicich forem plytvani, které se v ur¢ité mife

vyskytuji v kazdém vyrobnim systému:

Kanban,

pull,
synchroni Procesy
zace kvality a
standardiz
ovana

Stih1é prace
pracovistg,
vizualizace $tihl¥
Managem | a;ou}t]
ent toku A
hodnot vyrobni
bunky

Obrazek 1 Prvky §tihlé vyroby (vlastni zpracovani podle KoSturiaka a Frolika 2006, str. 23)
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2.2.2  Stihlé pracovisté

Stihla pracoviitd jsou zakladem §tihlé vyroby. Pohyby, které pracovnici délaji kazdy den,
zavisi na tom, jak navrhujeme nase pracovisté. Spotieba zavisi na pohybu na pracovisti.

Pracovni doba, vykonové normy, vyrobni kapacita a dalsi vyrobni parametry.
Stihla pracovisté také zahrnuji principy 5S:
» Identifikujte nastroje a vybaveni nezbytné pro pracoviste.
Odstraiite z pracovisté vSechny nepotiebné véci.
Ptesné definujte, kde jsou potiebné polozky na pracovisti ulozeny.

Udrzovat Cistotu a poradek na pracovisti.

YV VvV VYV V

Dodrzujte disciplinu a fad a rozvijejte ideologii a kulturu 5S. (Kosturiak a Frolik

2008, str. 24)

Kosturiak a Frolik (2006, str. 64) popisuji, ze §tihlé pracovisté je navrzené tak, aby spojilo
5S s principy ergonomie, v¢etné analyzy méfeni prace tak, aby mohl pracovnik podat na
pracovisti maximalni vykon pfi minimalni ndmaze. Prvky autonomie jsou zamétreny na
zajisténi moznosti poskytovani vice sluzeb a integraci takovych pracovist do vyrobnich

bunék.

Hlavnim cilem je vytvofit to, Cemu se fika Stihlé pracovisté, kde se nachéazeji pouze ty
polozky, které jsou potiebné k vyrob& produktu, jinymi slovy piidavaji hodnotu nebo
umoziuji pridavat hodnotu produktu. Také jsou pracovisté usporddana podle pozadavki

pracovnikt pracujicich na daném pracovisti. (Burieta 2013, str. 9)
Hlavni cile Stihlého pracovisté jsou:

» Zvyseni vykonnosti

» Snizeni trazovosti

» Zvyseni autonomnosti

>

Zlepseni kvality (Kosturiak a Frolik 2006, str. 65)

2.2.3 Pracovisté 5S

Diilezitou soucasti Stihlého pracovisté je jeho optimalni uspotadani, organizace a poradek.
Tyto parametry pracovisté se obvykle dosahuji pomoci znamé metodiky 5S. (Kosturiak a

Frolik 2006, str. 71)
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5S je metodika navrzena k odstranéni plytvani na pracovisti prostfednictvim péti zékladnich
kroka. Tvoii zdkladni pfedpoklad pro neustalé zlepSovani spolecnosti. 5S je soucasti dalSich

metodik a konceptti jako TPM nebo Kaizen. (Burieta 2013, str. 21)
Divody zavadéni SS v podnicich:
1. Odstranéni v§eho prebytecného z pracoviste.
2. Eliminuje neproduktivni ¢as - nadmérna chtize, hledani nastroji a materialu.
3. Udrzeni potadku na pracovisti a prehledné uskladnéni materialu a nafadi.
4. Zlepseni toku materialu, vybaveni, skladové prostory.

5. Zména pristupu pracovnikil k pracovisti a pracovnim strojim tak, aby se o n¢ starali,

jako by to byly jejich vlastni stroje. (Burieta 2013, str. 22)
Pi‘ehled péti pilira:
Pét pilith je definovano jako tfidéni, nastaveni potadku, lesk, standardizace a zachovéani.

Jelikoz tato slova zacinaji v japonstin€ pismenem S, jsou také oznacovana jako 5S. Dva

¢innosti.

Tabulka 1 Pét piliit 5S (vlastni zpracovani podle Burieta 2018, str. 23)

. Odstranéni nepotfebnych
Seiri Tridéni o -
pfedméth z pracovisté
) o Nastaveni potradku,
Seiton Nastaveni poradku o L
uspofadani pracovisté
) . Komplexni ¢iSténi
Seiso Cisténi )
pracovisté
] ] PouZivame pro zachovani
Seiketsu Standardizace '
prvnich tii pilitt
] o Dodrzovani danych
Shitsuke Zachovani . .
standardll na pracovisti
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2.3 Plytvani ve vyrobnich procesech

Plytvanim je cokoli, co zvySuje finan¢ni naklady produktu, aniz by zvySovalo jeho hodnotu
pro zékaznika. O tom, co je a neni plytvani, rozhoduje nakonec zékaznik. Zékaznik je
ochoten zaplatit pouze za produkt, ktery mu pifinasi hodnotu, kterou potiebuje, a tim tesi

jeho problém. (Burieta 2013, str. 13)

Pfi eliminaci ztrat je tieba vzit v tvahu jak vnimand, tak skute¢na zlepSeni. Viditelné
zlepSeni, napf. omezeni manipulace s materialem budovanim automatickych dopravnika,
budovanim regéalovych skladl s velkymi skladovymi zdsobami atd., neznamena skute¢né
zlepSeni — organizace se zlepsi, ale problémy (ztraty pfi manipulaci s materidlem, velké
skladové zasoby) pfetrvavaji. Skute¢na zlepSeni lze dosdhnout pouze tehdy, kdyZ je zndm
problém a jeho pfi¢ina. To vyzaduje analyzu soucasné situace (napi. v ptipad¢ velkého
problému se zasobami, dotazovani se, pro¢ byly zdsoby vytvotfeny, v ptipadé ztrat pti
manipulaci s materidlem, pro¢ je nutné zbozi expedovat atd.) pired provedenim vylepseni.

(Jurova a kolektiv 2016, str. 88)
RozliSujeme 7 druhu ztrat:
1. Nadprodukce — vyrabi ptili§ mnoho nebo pfilis brzy.
2. Nadbytec¢na prace, manipulace — ¢innosti, které piekracuji definované specifikace.
3. Zasoby — Presahujici minimalni zasoby potiebné k dokoneni vyrobniho tkolu.
4. Cekani — ¢eka na dokonéeni cyklu dilu, materialu, zpravy nebo stroje.
5. Oprava — odstranéni $patné kvality.
6. Doprava — veskeré¢ piebytecné naklady na dopravu a manipulaci.

7. Nevyuzité dovednosti pracovnikll — nejvetsi plytvani spolecnosti. (KoSturiak a Frolik

2006, str. 24)
Plytvani zpusobené nadprodukci

Tento druh plytvani je zptisoben mnozstvim vyrobeného produktu, které prevySuje poptavku
zakaznika. Obvykle jde o zlepSeni vyuziti vyrobni kapacity (a tim dosaZeni vyS$si
produktivity prace pracovnikil), nebo o vyrobu ur¢it¢tho mnozstvi dodate¢nych hotovych
vyrobkll v mimotadnych situacich, jako je zafizeni pro prerusSeni vyroby, ndhla vysoka
zmetkovitost apod. Diky tomuto odpadu se zbyte¢n¢ zvySuje skladovaci prostor, ndklady na

dopravu a manipulaci. (Jurova a kolektiv 2016, str. 88)
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Plytvani zpiisobené nadbyte¢nymi zdasobami

Tento druh plytvani vznika skladovanim nahradnich dilti, materialli, polotovarti, hotovych
vyrobkil apod. VSechny tyto polozky zbytecné zabiraji misto a vyzaduji dodate¢né naklady,
jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dalsi pracovnici atd. Zasoby zbytecn¢€ vazi penize,
které by bylo mozné 1épe utratit jinde, aby byl zachovan nadmérny provozni kapital. Ve
filozofii $tihlé vyroby je toto plytvani jednim z nejvétSich hiichi. (Jurova a kolektiv 2016,

str. 88)
Plytvani zpusobené zbytecnymi pohyby

Maly pohyb pracovnikd ptidava hodnotu produktu. Napt. pfesun pracovnikll z vyrobnich
linek do skladti materialu ma malou hodnotu. Mnoho pohybt pazi, které montaznici délaji
na vyrobni lince, tomu moc nepfida: vytahovani dilu ze skladu — akce, ktera nepfiiblizuje
polotovar k dokonceni. Podle konceptu §tihlé vyroby muize produkt ziskat vy$si hodnotu

pouze tehdy, kdyz jsou k produktu ptipojeny komponenty. (Jurova a kolektiv 2016, str. 88)
Plytvani zpuisobené Spatnym zpracovdanim

Plytvani Ize také identifikovat v samotném technologickém procesu vyroby. Mohou to byt
napiiklad nespolehlivé pily tvofici otfepy, Spatné rozvrzeni linek, pfili§ technicky narocné
techniky kontroly kvality atd. Casto jen zdravy rozum muiiZe eliminovat plytvani v této
oblasti. Jak efektivné propojit dvé pracovisté ve vyrobni lince? Postavit pasovy dopravnik
mezi montazni linku a svafovnu, nebo umistit dvé pracovisté do tésné blizkosti bez pouziti
dopravniku? Stihla vyroba vzdy usiluje nikoliv o jednoduse genialni feSeni, ale o genialng

jednoduché. (Jurové a kolektiv 2016, str. 88)
Plytvani zpiisobené prostoji

K tomuto typu plytvani dochéazi, kdyz vyrobni prostoje procesu nemohou pokracovat,
protoze na cokoli ¢ekaji. NejcastejSimi zdroji plytvani jsou piedev§im poruchy strojd,
nedostatek materidlu, nerovnhomérnd vyroba, nedostatek pottebnych informaci, pfiliSna
byrokracie (napt. vyzadovani podpisi od vice pracovnikil). Tento druh je snadno
identifikovatelny. Plytvani v této oblasti miZze piedstavovat minuty nebo sekundy, ale
nékteré spolecnosti dosahly urovné stihlé vyroby, kdy hledaji a eliminuji i zlomky sekund.
(Jurova a kolektiv 2016, str. 88)

Plytvani v oblasti dopravy
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Vyroba se neobejde bez dopravy (externi i interni). V idealnim ptipad¢€ se pieprava sklada
pouze z dodani materiadlu do a z firmy. Praxe je vSak Casto Gpln¢ jind. Vyrobni proces je
Casto rozd¢len do vice ¢asti a sklad je navic umistén mimo vyrobu. Materidlovy tok pak musi
byt zajistén vnitini dopravou, ale naklady na to znamenaji plytvani. Vysokozdvizné voziky,
dopravnikové pasy, paletové voziky atd. — to vSe znamena plytvani penézi za zbyteCnou

ptepravu. (Jurova a kolektiv 2016, str. 88)

2.4 Charakteristika $tihlé vyroby

Stihla vyroba je vyrobni koncept, ktery zahrnuje vyrobu, kterd pruzné reaguje na pozadavky
a potieby zékaznikli, decentralizované fizeni prostfednictvim flexibilnich pracovnich tymu
a maly pocet kontinudlnich vyrobnich fazi (mala hloubka vyroby). Tento koncept vyzaduje,
aby kazdy zaméstnanec byl vysoce odpoveédny za kvalitu a pokrok vyroby. Rozhodovaci
pravomoc Vv ,,systému §tihlé vyroby* je decentralizovand, takze kazdy pracovnik ma pravo

v pripad¢ zjisténi chyby prerusit vyrobu. (Tucek a Bobak 2006, str. 226)

Taichii Ohno a Shingeo Shingo jsou pfipisovani jako autoii konceptu Stihlé vyroby, ktery
vyvinuli v Toyoté. Jejich piistup a logika pro postupné zavadéni §tihlé vyroby je také zndma
jako tzv. mentalni model, ktery se dodnes s upravami pouziva pti zavadéni Stihlé vyroby.

(Tucek a Bobak 2006, str. 226)
Stihlou vyrobu lze chapat jako:

e Systematické zkoumani celého procesu tvorby hodnoty a jeho optimalizace pomoci

aktivit neustalého zlepSovani.
e Diiraz, ze pracovnici fesi problémy na mist€ a tym hraje rozhodujici roli.

e Vytvafeni partnerstvi mezi partnery vytvafejicimi hodnotu, abychom vytvofili

optimalni materidlové toky. (Tucek a Bobak 2006, str. 226)

Stihla vyroba se zamé&fuje na eliminaci plytvani v jakékoli oblasti vyroby véetné vztahti se
zakazniky, designu vyroby, dodavatelské sit¢ a podnikoveé strategie s cilem ptizplisobit méné
zasob, méné pracovni sily a mén¢ prostoru pro vyrobu vysoce kvalitnich produkti. A
zohlednit pozadavky zékaznikli v¢as, ale zarovent hospodarné. (Tucek a Bobdk 2006, str.

227)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

Cilem stihlého konceptu je systematicky identifikovat a eliminovat v§echny formy plytvéani
a minimalizovat procesy, které nepiidavaji hodnotu, protoze zdkaznici jsou ochotni platit

pouze za ty, které ptidavaji hodnotu. (Tucek a Bobak 2006, str. 228)

2.5 Digitalizace vyrobnich procesii

Mnoho nové vyvinutych produktli ma integrované prvky, které 1ze propojit se softwarem
integrovanym do vyrobni technologie. To radikaln¢ rozSifuje moznosti komunikace s
fidicimi a komunikacnimi moduly vyrobni technologie v digitalnim fidicim prostiedi.
Pfifazenim identity dilt/operaci prostiednictvim senzorti propojenych s inteligentnim
softwarem mize implementovat efektivni vyménu dat a spravu v celém vyrobnim procesu

podle skute¢nych podminek. (Chromjakova, Tucek a Bobak 2017, str. 8)
Autonomie

Autonomni stroj je stroj, ke kterému je pfipojeno automatické zastavovaci zafizeni. V
tovarnach Toyota jsou témét vSechny stroje autonomni, takze lze zabranit hromadné vyrobé
zavad a automaticky kontrolovat poruchy stroji. Jeden takovy mechanismus, jak zabranit
chybné praci umisténim riznych kontrolnich zafizeni na nafadi a nastroje, se nazyva ochrana

proti chybam ,,pokayoke®. (Monden 2012, str. 17)
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3 METODY RiZENI VYROBY

Je zbyte¢né vynakladat naklady, které pro zakaznika neptiddvaji hodnotu produktu. Ptesto
ma mnoho organizaci Cetné naklady, které nepiinaseji zddny hmatatelny piinos. Programy
na snizeni takového odpadu se nazyvaji ,,$tihlé“. Vyvinuli je japonsti vyrobci a predev§im
Toyota. Zakladem Sstihlé vyroby je eliminace plytvani (Cas a materidl) a vyhlazovani

pracovnich toku (vyvazeni rychlosti procesu). (Gupta 2014, str. 449)

3.1 Standardizace

Jde o systematicky proces, ktery mize efektivné zjednodusSit a omezit diverzifikaci od
navrhu produktu pfes vyrobu az po prodej. Podstatou standardizace je redukovat rtizné
varianty feSeni na zéklad¢ optimalniho vybéru, vytvaret standardni feSeni a urcovat validitu
a omezeni piijatych feseni. Uéelem standardizace je eliminovat zbyteén4 riizna feseni, ktera
maji dopad na vyrobu (optimalizované vyuziti vyrobniho zatizeni, sbér predpokladii pro
vyrobu a sniZeni fixnich nakladd, jednodussi dokumentace, pldnovani a fizeni, specializace,
zvySeni efektivity prace, automatizace atd.) v ob¢hu a spotiebé. Vysledkem standardizace je
standard. (Jurova a kolektiv 2016, str. 173)

Provozni ¢innosti pfedstavuji ve vétSiné pripadl rutinni ¢innosti charakterizované vétsim ¢i
mens$im opakovanim. Pokud se nékteré ¢innosti vice opakuji, je tfeba v€novat pozornost
procesu téchto ¢innosti. Cilem je najit nejvhodnégjsi feSeni pro vyrobni proces, garantovat
tak vysokou kvalitu vystupu, hospodarné provedeni, zajiSténi minimalnich pozadavkl na

Casovy prubeh, bezpecnost, ekologii atd. (Bartuskova 2015, str. 53)

Standardizace je systematicky proces, ktery mulze efektivné zjednoduSit a omezit
diverzifikaci od navrhu produktu pfes vyrobu az po prodej. Podstatou standardizace je
redukovat riizné varianty feSeni na zakladé optimalniho vybéru, vytvaret standardni feseni a

urcovat validitu a omezeni piijatych feSeni. (Bartuskova 2015, str. 53)

Cilem standardizace je sniZeni variability a ndhodnosti v fizenych procesech. Pfinasi ur¢itou
miru zjednoduSeni ve vSech fazich vyrobniho procesu a je zarovein zdrojem vyznamnych
ekonomickych efektl. Automatizace vyroby a fizeni neni mozZnd bez aplikace
standardizovanych postupt. Pfinosy normalizace se znasobi, pokud je Siroce pouzivéna a
vzajemné propojena. Standardizace je zdkladem pro vytvofeni databaze zakladnich
informaci pouzivanych v celé spolecnosti. Jde o sjednoceni vSech prvkil organizace a fizeni

podniku. (Bartuskova 2015, str. 53)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

3.1.1 Standard
Standardy jsou definovany jako dana nebo pfijata pravidla, modely, normy, kritéria.

Daéle je chapan jako stabilni, normalni pomér, stupen, ktery tvoii zéklad pro hodnoceni —
obecné feCeno v priimyslové praxi odbornosti v inzenyrskych Cinnostech. Zaroven vyjadiuje
i troveinl vykonné ¢innosti.

Tyto standardy slouzi jako zaklad pro planovani a implementaci procesi pfi piipravé vyroby.
Vyroba: mohou fidit, vyhodnocovat, stimulovat procesy a jejich zlepSovani. (Jurova a
kolektiv 2016, str. 173)

Standardy plni fadu funkeci:

e Informacni, umoznuji poskytovat a ukladat tidaje o stavu a prub&hu procesu

e Miry spotfeby a méfitka proporcionality, jejimz prostiednictvim je urcena vyse

spotieby predmétu standardizace
e Planovaci
e Operativné fidici, dochazi k realizaci vyrobniho procesu jako procesu standardizace
e Kontrolni, kontrolovani plnéni standardi a hodnoti kvalitu standardi
e Motivacni
e Racionaliza¢ni (Bartuskova 2015, str. 54)

Soubor standardi spolecnosti tvoii specifikaéni zékladnu a je dulezitou soucasti jeji
databaze. Tvorba normativni zdkladny ma organizacni dopady, které vedou k jednotnym,
neopakujicim se normativnim ¢innostem, dokumentaci, fizeni a umoziuji automatizaci
tvorby a pouzivani norem. Jeho konkrétni projevy, kdyZ jsou pouZity jako nastroje fizeni

vyroby, jsou standardy. (Jurova a kolektiv 2016, str. 174)

3.1.2 Prinosy standardizace

Vyrobcim ma standardizace usnadnit, snizit ndklady a zrychlit proces pfipravy vyroby,
pofizeni, a predevSim vlastni vyroby. Divodem mohou byt ekonomické vyhody
velkovyroby (uspora transak¢nich nadkladi, nizsi relativni naklady na skladovani, zvySeni
efektivity vyroby) s vyuzitim jiz zavedenych osvédcenych technickych feseni. (Bartuskova

2015, str. 57)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

Standardizace ptfindsi vyhody i zékazniktim (spotiebitelim) v podob€ nizSich potizovacich
a provoznich nédkladi. Pro zdkaznika to miize naopak znamenat nevyhodu zizeni vybéru
omezenim rozmanitosti nabidek. Pokud standardizace neni disledné zajiSténa, miize vést k

zastaravani. (Bartuskova 2015, str. 58)

3.2 Six Sigma

Koncept Six Sigma vznikl v 80. letech minulého stoleti. Jeho tviircem byl Bill Smith, ktery
v roce 1986 v Motorole zavedl hodnoceni kvality zalozené na méieni smérodatné odchylky
variability procest. Posuzovat kvalitu nikoli na zaklad¢ produktu, ale na zédklad¢ vyrobniho
procesu, nebyl v té dob¢ originalni napad. Zavedeni $kaly Six Sigma (vSe mimo Sest
smérodatnych odchylek je $patn¢) a vyvoj celé metodiky zaloZené na struktufe DMAIC ve
zlepSovacich projektech vSak jiz maji na svédomi Smith. Vedeni spolecnosti Motorola
ptijalo a podpofilo koncept nového piistupu ke zlepSovani procesu, takze se rychle stalo
hlavni filozofii spole¢nosti. Zakladni myslenky byly déle rozpracovany a dnes tvofi systém,
ktery je integrovan do organizacni struktury mnoha svétovych spolecnosti a nadale se rozviji
a dokéze zacleniovat nové poznatky a zkuSenosti z procesniho fizeni. (Ketkovsky a Valsa

201, str. 86)

V roce 1995 zacal Jack Welch pouzivat Six Sigma ve spolecnosti General Electric a jeho
usp&$na implementace prokazala, Ze Six Sigma lze s velkym uUspéchem pouZit v sektoru
sluZzeb, zejména v bankovnim primyslu. V sou€asné dobé ma Six Sigma mnoho tGspéSnych
aplikaci v celé fad¢ primyslovych odvétvi a sluzeb. Naprosta vétSina téchto aplikaci prinasi

organizacim zna¢né Uspory. (Bartuskova 2015, str. 152)

Six Sigma je metoda zlepSovani podnikové kvality ve vSech aspektech vyroby, sluZzeb nebo
jinych obchodnich aktivit s cilem poskytovat zdkaznikim co nejlepSi produkty pfi
minimalizaci nakladd a soucasn¢ zvyseni zisku. Zaroven to mizeme chapat jako filozofii

managementu.

e Jedna se o strukturovanou metodu pro eliminaci zavad, ztrat nebo problému v

kontrole kvality ve vSech smérech vyroby, sluzeb nebo jinych obchodnich aktivit.

e Je zaloZzena na kombinaci zavedenych technik statistick¢é kontroly kvality,
jednoduchych 1 pokrocilych metod analyzy dat a systematického Skoleni vSech
pracovnikll v organizaci zabyvajicich se ¢innostmi a cili stanovenymi podle Six

Sigma.
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e Zahrnuje také expertizu na zlepSovani mnoha vyrobnich procest ¢i zabé&hlych
postupil poskytovani sluzeb a ptindsi Sirokou skalu metod pouzitelnych pro sledovani
jejich kvality. (Tucek a Bobak 2006, str. 197)

3.2.1 Value Stream Mapping

Ke zvyseni efektivity fizeni materidlovych toki, zejména k eliminaci plytvani, se pouziva
metoda znama jako mapovani hodnotového toku neboli diagram materidlového toku — value
stream mapping. Mapovani hodnotového toku poskytuje informace o optimalni hodnot¢ pro
zakaznika prostfednictvim procesu vytvateni hodnoty pro zédkaznika, aby se minimalizovalo
plytvani. Value stream mapping je jednou ze zakladnich metod §tihlé logistiky a také jednou
ze zékladnich metod celého procesu §tihlé vyroby, kterd slouzi k synchronizaci toku. Tato
metoda se pouziva k popisu procesu ptidavani ¢i nepfidani hodnoty ve vyrobnich, servisnich

a administrativnich oblastech spole¢nosti. (Jurova a kolektiv 2016, str. 221)

Mapovani hodnotového toku je jednou z metod filozofie S$tihlé vyroby k zobrazeni
skute¢ného stavu toku procesu. Mé uplatnéni jak v produkénim prostredi, tak v

administrativnich procesech. (Chromjakova a Rajnoha 2011, str. 51)
Ugelem mapy hodnotového toku je sledovat cely proces materialu (¢i sluzeb) od zékaznika
pfes vyrobce aZ po dodavatele a zakreslit proces materidlového toku a toku informaci pomoci
grafickych symbold, s cilem vytvofeni komplexniho schématu vyrobniho procesu. (Jurova
a kolektiv 2016, str. 221)
3.22 Gemba
Zakladni pojmy Gemba zlepSovani:

e Gemba — realné prostiedi (kde se vytvaii hodnota)

e Gembutsu — fyzicky pfedmét (vyrobky, dily, souc¢astky, material, stroje)

e Gemjitsu — skute¢na fakta (realna Cisla, pravdivé odpovédi na otazky)
Zlata pravidla Gemba zlepSovani:

1) Kdyz nastanou problémy, jdéte tam, kde problémy nastanou (gemba)

2) Zkontrolujte realna cisla (gemyjitsu);

3) Jsou zavedena docasna opatieni;

4) Najit kofen problému;
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5) Vyvinout a standardizovat preventivni opatieni. (Tu¢ek a Bobak 2006, str. 272)

STANDARDIZACE

PECE O PRACOVISTE (58 A TPM)

ZLEPSOVANI A ELIMINACE PLYTVANI

TYMOVA PRACE

VIZUALNI MANAGEMENT

DISCIPLINA A MORALKA

Obrazek 2 Gemba (vlastni zpracovani
podle Tucka a Bobaka 2006, str. 272)

3.2.3 Cyklus DMAIC

At uz tomu davate piednost nebo se pro konkrétni projekt rozhodnete pro néktery ze
sirokych nastroji Six Sigma, v oblasti zlepSovacich projektti se mizete setkat se zkratkou
DMALIC, sloZenou z inicial Define-Measure-Analyze-Improve-Control. Tato zkratka nam
doslova tika, jaké hlavni fize musi plan zlepSovani obsahovat, konkrétné Definujte-Méite-

Analyzujte-Zlepsete-Rid'te. Jak jsme jiz nastinili, iniciativy na zlepSovani Six Sigma maji
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obvykle podobu projektt s typickymi fazemi. Kazda faze cyklu DMAIC ma specifické cile,

které logicky definuji ¢innosti, na které je kazdy krok zaméten. (Svozilova 2011, str. 89)

Definovani:

- Zékaznik procesu

- Podnikatelsky problém

- Soucasny a budouci stav procesu
- Rozsah zlepSovatelského projektu

Rizeni: Méfreni:

- Méfeni, monitorovani, optimalizace - Kli¢ova métitka daného procesu
- Sledovani a korigovani procesu - Pfednost a spolehlivost méteni

- Stabilizace zmén - Dostupnost udaja

- Hodnoceni vysledki - Systém méteni procesu
ZlepsSovani: Analyza:

- Navrhy feSeni problému - Problémy procesu

- Ovérovani, simulace, modelovani - Pivodci problému

- Implementace zmén - Dostupnost a kvalita zdroji

- Optimalizace navrhll a zmén - Rizika procesu

U

Obrazek 3 Zakladni cyklus DMAIC (vlastni zpracovani podle Svozilové 2011, str. 89)

I. Definovani

Hlavnim Gc¢elem této faze je jasné definovat problém, ktery ma byt feSen. Z tohoto pohledu
je velmi dilezité popsat ukol jasn¢€ a dostatecné podrobné€, mit pfimefeny rozsah feSeni v
projektu, mit jasny popis feSen¢ho problému, jeho hranic a predpokladii pouZzitych metod.

Kromé¢ béznych planovacich cinnosti zahrnuje 1 zadani pomérné narocnych
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sebezdokonalovacich plani a nezbytnou podporu sponzord a vys$$iho managementu.

(Svozilova 2011, str. 91)
Il.  Meéreni

Definice problému je pouze prvnim krokem ke zlepSeni projektu. Nasleduje ¢asto velmi
slozita a zdlouhava Cast — potteba zjistit, co je pfic¢inou problému v procesu, co stoji za
nedostatenym vykonem nebo Spatnou kvalitou. Abychom mohli zlepSit procesy
prostiednictvim cyklu DMAIC, musime pfesné védét, co zlepSujeme a jakym smérem.

Zkratka potfebujeme védet, co se pokazilo a jak moc je to Spatné. (Svozilova 2011, str. 93)

Kli¢ovymi vystupy faze meétfeni jsou jasn¢ definovand méfitka vykonnosti a solidni
pochopeni toho, jak proces aktualné funguje. Tato faze je pfimo propojena s dalsi —abychom
mohli nase budouci zavéry a rozhodnuti zalozit na faktech, musime budovat znalosti
zaloZené na skute¢nych hodnotach ziskanych métenim a sbérem potiebnych dat. Informace
o vykonnosti procesu pied a po kazdém kole planovani zlepSovani jsou velmi dilezitym

aspektem Lean Six Sigma. (Svozilova 2011, str. 93)

Procesni méfeni je nezbytné pro umoznéni podminek pro uceni a sledovani efektivity
implementovanych procesnich zmén a pro vytvareni ndstroji pro pozdéjsi kontrolu a
optimalizaci procest. Znalost témat zlepSovacich projektd se odrazi v kvalité systému
méfeni. Data vytvofend meéficim systémem jsou vyzadovana pro naslednou analyzu a
doporuceni zmény procesu. Navrh vhodného a spolehlivého méficiho systému vSak neni
nikterak jednoduchy. Nekteré veliCiny jsou ziejmé a jejich méfeni je snadné. Prikladem
muze byt méfeni primérné doby, kterou vyrobek stravi v urcité fazi technologie zpracovani.
Jiné vSak mohou byt pomérné slozité, ale jsou nezbytné, protoZe poskytuji spravny nahled
na konkrétni problém, ktery projekt fesi. Ptikladem mohou byt subjektivni méfeni

spokojenosti nebo frustrace zaméstnanci. (Svozilova 2011, str. 93)
I11.  Analyza

Dal$im naslednym krokem po méteni je analyza. Jeho ukolem je vyhodnotit data, ktera jsme
nasbirali v pfedchozim kroku, a pomoci grafickych, matematickych a statistickych nastroji
urcit definici toho, co zpiisobuje rozdil mezi aktudlni vykonnosti procesu a cilovym stavem
stanovenym v prvnim kroku. Analyza je =zaloZzena na aktudlnim stavu procesu
zaznamenaném sadou méieni a jejim typickym tucelem je odhalit trendy v casovych fadach

a odchylky v chovani procesu, a tim identifikovat problémové oblasti procesu. Tato analyza
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také pomiize urcit, zda se jedna o ndhodnou udélost nebo opakujici se problém. (Svozilova

2011, str. 96)

IV. ZlepSovani

Jakmile identifikujeme problém a ovéfime, Ze se nejedna o nahodnou udélost, miize tym Six
Sigma pfejit k hledani feSeni, ktera pomohou odstranit problémové oblasti v procesu, které
zpusobuji problémy. Béhem faze zlepSovani se zaméfujeme na ndvrh variant feSeni pro
problémové oblasti procesu a vybér nejvhodnéjsiho feSeni, které pomiize dosdhnout cile
zlepSeni procesu. Zahrnuje jak kreativni praci pfi navrhovani novych postupii, zavadéni
technologickych zmén ¢i restrukturalizacnich praci, tak i samotnou realizaci vybranych
navrhi zmén. Tato faze projektu zahrnuje generovani témat, pouziti nastrojii uréenych pro
validaci a aplikaci standardnich metod fizeni, jako je fizeni projektl. (Svozilova 2011, str.

100)
V. Rizeni

Po inovaci procesu a implementaci vybranych zmén nastdva dalsi faze — fizeni, n€kdy
nazyvané kontrola. Nékdy musi byt zlepSené procesy stabilizovany definovanymi firemnimi
pravidly a postupy, které se promitnou do novych rozpocti, motivacnich systémd,
provoznich piedpist, $kolicich metod a dalSich nastrojt fizeni. Soucéasti managementu mize
byt 1 zavadéni systému managementu kvality, jako je ISO9000 nebo CMMI. K ovéteni
stability stanovenych mér se pak pouziva fada matematickych a statistickych metod.

(Svozilova 2011, str. 103)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast mé bakalatské prace se zaméiuje na rizné aspekty efektivniho fizeni vyroby.
Prvnim tématem je World Class Manufacturing, ktery piedstavuje filozofii vyroby, ktera se
zamétuje na zvySovani kvality vyrobkt, zkracovani dodacich 1hit a snizovani nakladd. Tato
filozofie se zaméfuje na vytvofeni kultury neustalého zlepSovani a spoluprace mezi

oddélenimi a zaméstnanci.

Dal§im tématem je Stihly podnik a jeho vznik. Stihly podnik vychazi ze systému Ford a je
charakterizovan minimalnimi zasobami, flexibilnim planovénim a fizenim procest. Diraz
je kladen na to, aby vyrobni proces byl co nejvice optimalizovan a aby byly odstranény

vSechny druhy plytvani.

Nisleduje Stihla vyroba, ktera predstavuje prvky §tihlé vyroby. V dal§i ¢asti se zamé&fuji na
§tihlé pracovisté a pracovi§té 5S. Stihlé pracovistd se snazi minimalizovat plytvani a
maximalizovat efektivitu vyroby. Pracovisté 5S predstavuje metodu organizace pracovniho

prostoru, kdy jsou zaméstnanci ucenti, jak udrzovat své pracovisté v Cistot€ a uspotadani.

V nasledujici ¢asti prace se vénuji plytvani, coz je stav, kdy jsou do vyroby vkladany
zbyte¢né kroky nebo zdroje. Plytvani muze byt zplsobeno mnoha faktory, jako jsou

neefektivni procesy nebo Spatné planovani.

Nakonec jsou popsany metody fizeni vyroby, jako je standardizace, Six Sigma, Value
Stream Mapping a DMAIC. Standardizace ptedstavuje metodu, které se snazi minimalizovat
plytvani a zlepsit kvalitu vyroby. Six Sigma je metoda, kterd se zamétuje na minimalizaci
chyb a nedostatkli v procesu vyroby. Value Stream Mapping je metoda, kterd slouzi k
mapovani toku hodnot. Metoda DMAIC ptedstavuje neustale zlepSovani, zvySovani urovné

kvality a bezpecnosti.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Liberty Ostrava a. s. je soucasti skupiny LIBERTY Steel, globalni

ocelarské a té€zebni spole¢nosti s 30 000 zaméstnanci na vice nez 200

lokalitach na Sesti kontinentech. (libertysteelgroup.com)

Roc¢ni produkce oceli je vice nez 2 miliony tun, kterd se vyuziva

predevSim ve stavebnictvi a strojirenstvi. Je nejveétSim vyrobcem

silni¢nich svodidel a trubek v Ceské republice. Kromé domaciho trhu

LIBERTY

Obrazek 4 Liberty

Ostrava a. s.

(libertysteelgroup.

dodava produkty také do vice nez 40 zemi svéta. (libertysteelgroup.com)

com)

Liberty Ostrava a. s. ma v Moravskoslezském kraji vice nez 6 000 zamé&stnancti. Pramérny

mésiéni piijem v roce 2019 byl 38 680 K¢. Diky nadstandardni ekologizaci, firma vyrabi

produkty s minimalnim dopadem na zivotni prostiedi. (libertysteelgroup.com)

5.1 Popis spolecnosti

Ve spolecnosti Liberty Ostrava a. s. je maticova organizacni struktura.

Pfedstavenstvo

Reditel projektu

Reditel pro prodej | | Reditel pro prodej Manaser pro Reditel pro
Vykonny Feditel dlouhych a dlouhych vyrobki ik » personaini
plochych virobk a trubek P zélezitosti
I
Zdsstmiporacce | | nedte P | | Vikonni Testel || vikonny reciel || Redtel pro Manatar pro
pfedstavenstva a infrastruktury wyrobu pro findlni v¥robu techniku finance
vzdéldvanl a
Bezpetnost a Koksovna Valcovny Hutni a chemické Informatka ftizeni zakazek | | Prode) dlounyeh || Nakup surovin a _rozvol, Pravni zdlezitost
zdravi Iaboratofe wyrobkfi logistika zaméstnancll/Gre
ensteel Akademie
I
T . Prodej svodidel, .
Operativn fizeni a Vstupni a . P 5 " HR Business Ochrana a
dispetink Vysoké pece Rourovny wystupni kontrola Podnikové systémy Marketing dulm::‘g’i;uu a Nakup materidlu Partnering Complance
walcovny plochych Nakladowvy Technicko-
J o :
Trvalé zlepSovan( Oceldrna Vyrobk Vyzkum controling 28kaznicky servis Prode) trubek Nakup sluZeb HR Operations
- o . Makup Investic a Komunikace a
Hasicsky i Systém fizeni Komercni opravarenska- N
< - Udrzba " . - vk firemni
zachranny sbor jakosti a ekologie controlling udrzbarskych i
5 cdpovédnost
sluzeb
Automatizace Uketnictvi a Nabor
Doprava wyroby - MES financovan( zamdstnncil
Reditel pro Zivotni
o Investice a .
prostiedia inzenyrin Finan¢ni controlling
energetiku yring

Ochrana Zvotniho
prostredi

Realizace energil

Energetické (C02)
projekty

Hutni energetika

Projekty primdrf
vyraby

Dané

Rizeni investic

Projekty findinf
vyroby

Obrazek 5 Organizac¢ni struktura (libertysteelgroup.com)
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Predstavenstvo

Predstavenstvo je statutdrnim orgdnem spolecnosti, jenz fidi jeji Cinnost a jedna jejim
jménem. Predstavenstvo ma celkem 4 ¢leny. Pfedstavenstvo voli a odvolava valna hromada.

(libertysteelgroup.com)
Dozor¢i rada

Dozor¢i rada je kontrolnim orgdnem spolecnosti, dohlizi na vykon pulsobnosti
predstavenstva a uskuteciiovani podnikatelské Cinnosti spolecnosti a méa celkem 3 Cleny.
Dozor¢i radu voli a odvolava valnd hromada a 1/3 ¢lenti voli zaméstnanci spolec¢nosti.

(libertysteelgroup.com)
Historie

V roce 1942 se zacala psat historie nejvétsiho hutniho podniku v Ceské republice. V té dobé
zacCaly Vitkovické Zelezarny, omezené svou urbanistickou polohou, stavét svou jizni tovarnu

v Kuncicich. (novahut.cz)

31. prosince 1951 se osamostatnil a vznikl narodni podnik Nova Hut' Klementa Gottwalda
(NHKG). Nasledujiciho dne slavnostné zapalili prvni vysokou pec a zacatkem biezna 1952
z ni poprvé teklo surové Zelezo. Od té doby se piSe historie jedné z nejvétSich ocelaren v

zemi s ro¢ni produkci 3,6 milionu tun oceli. (hovahut.cz)

V letech 2021-2030 provede hut' rozsahlou investici zhruba 20 miliard korun do
modernizace vyroby s cilem vytvofit pfedniho vyrobce oceli ve sttedni Evropé s Cistou
vyrobou a vysoce kvalitnimi produkty. Rekonstrukce huté bude zahrnovat vystavbu nové

hybridni technologie vyroby oceli a zakladni modernizaci valcovny. (novahut.cz)

Za 70 let svého fungovani podnik vyrobil 147 miliond tun surového Zeleza a témét 177
miliont tun oceli. T proto byla Ostrava v druhé poloving 20. stoleti nazyvana ,,Zeleznym

srdcem republiky*. (novahut.cz)

Zacatky

Ihned po vzniku huti se formoval hutni komplex skladajici se z péti koksarenskych bunék,
dvou vysokych peci s licimi stroji, Etyf Siemens-Martinovych peci a péti hlubinnych peci.
Dale byl postaven paneldk, valcovna trub, slévarna Sedé litiny a ¢ast elektrarny vcetné

vodniho hospodafstvi. Realizace té€chto projektu trvala sedm let. (novahut.cz)
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Pti vystavbé NHKG bylo pfemisténo 2,25 milionu metrt krychlovych zeminy, zpracovano
vice nez 700 tisic metrii krychlovych betonu, smontovano 35 tisic tun ocelovych konstrukci
a smontovano témer 45 tisic tun strojii. Dale bylo vybudovédno 7 kilometri plynovodi,
polozeno témét 16 kilometrit podzemniho litinového potrubi a polozeno 3000 tun kabeli.

(novahut.cz)

Na zacatku vyroby se hut’ kvili vysokym investicim dostavala do ztraty. Teprve v roce 1964

byl realizovan prvni zisk ve vysi 333 mil. K¢. (novahut.cz)
Postupny rozvoj huti

Od roku 1958 byla rozsitena kapacita vyroby zakladnich surovin jako je koks, surové Zelezo,
ocel a byly vybudovany nasledné zpracovatelské zavody na tyto produkty. V tomto obdobi
byla uvedena do provozu valcovaci linka a vyrobni linka na vyrobu osobnich, nakladnich a
traktorovych kol. Na zacatku roku ptibyly 4 koksarenské pece, 2 vysoké pece a 5 sklapécich
peci pro vyrobu oceli. Byly také vybudovany nové pevnosti, pasové linky P-250 a P-800,

ptevijeci linky, zafizeni na vyrobu trubek, kyslikové stanice atd. (novahut.cz)

V roce 1989 doslo ke zméné ndzvu a z NHKG se stala Nova Hut, statni podnik. S touto
zménou se poji dal§i vyznamné technologické udélosti, zejména piechod od odlévani oceli

do ingott k plynulému odlévani oceli. (novahut.cz)

V roce 2003 byla Nova Hut’ plné€ privatizovana a vznikla spole¢nost ISPAT Nova Hut. O
rok pozdéji doslo ke zméné ndzvu spolecnosti na Mittal Steel Ostrava a v ramci privatizace
se nékteré podniky a zavody staly pfidruZenymi ¢i dcefinymi spole¢nostmi, napt. JAKL

Karvin4, a. s., Nova Hut’ Zabteh, a. s. nebo Vysoké pece Ostrava a. S. (novahut.cz)

V roce 2006 se Mittal Steel spojil s druhym nejvétsim vyrobcem oceli Arcelor a stal se
globalnim gigantem a ostravska hut’ se podle toho pfejmenovala na ArcelorMittal Ostrava.

(novahut.cz)
Investice do ekologie

V obdobi 2011-2016 byly provedeny znac¢né investice do ekologizace vyroby. V roce 2011
spolecnost investovala 1 miliardu korun do vybudovani moderniho latkového filtru na severu
aglomerace. V roce 2012 ptesdhlo odsifeni koksovny 200 miliond korun a zac¢atkem roku
2013 byl povrch vapenné vozovky ocelarny odprasen tkaninovym filtrem. Ekologizace se
stala pro hut’ prioritou, a proto 1 nadale investuje do ekologickych projektii mimo svou

pusobnost. (novahut.cz)
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V roce 2013 byla zahajena dalsi faze ekologizace hut¢ a jeji energetiky za 3 miliardy korun
a snizeni emisi prachu o vice nez 500 tun ro¢né. Mezi nimi budou 2 miliardy pouZzity na
ekologizaci, vysoké pece a koksovny v jizni méstské aglomeraci. Denitrifikace kotla v
energetice stala 1 miliardu. Protoze ostravska hut splnila ptisné ekologické limity stanovené
EU c¢tyfi roky ptfed terminem, ziskala az 90% dotace na dalsi ekologické akce mimo rdmec
legislativy. V provozu je instalovan latkovy filtr — nejlepsi technologie odstraiiovani prachu
na svét¢ pro zachyceni i téch nejmensSich prachovych castic. V roce 2015 byly tyto

technologie pIn¢ funkéni. (novahut.cz)

Tim ale ekologizace huté nekoncila. Kromé dalSich malych investic na snizeni dopadu
vyroby na zivotni prostiedi byl v roce 2016 spustén novy fluidni kotel K14 za cenu 1,5
miliardy korun, ktery nahradil piivodni ¢tyfi uhelné kotle, zlepsil efektivitu vyroby energie
a snizil emise plynu a prachu. Diky investicim do ekologizace je hut’ jednou z nej¢istSich na

svéte. (novahut.cz)

Celkova emise prachu v roce 2019 byla 323 tun, coz bylo o 78 tun méné nez v roce 2018.
To je mén€ nez 15 % emisi ve srovnadni s emisemi pfi privatizaci huté v roce 2003 a méné

nez 1 % ve srovnani s rokem 2018. 80. Iéta 20. stoleti. (hovahut.cz)
Zména vlastnika v roce 2019

Zacatkem cCervence 2019 dokoncil ArcelorMittal prodej ostravské huti, kterou koupila
skupina LIBERTY Steel, globalni koncern GFG Alliance Sanjeeva Gupty, a ziskala souhlas
Evropské komise. Od 1. ¢ervence 2019 se ostravska hut pfejmenuje na LIBERTY Ostrava.

(novahut.cz)
Zmény s novym vlastnikem

V roce 2020 dokoncila aliance GFG podnikatele Sanjeeva Gupty v Ostravé strategickou
analyzu a do roku 2030 zde investuje do transformace huté asi 20 miliard korun. Béhem
nasledujicich deseti let zde vyroste nova unikatni technologie vyroby oceli (prvni svého
druhu v Evrop¢), ktera nahradi stavajici tandemové pece a umozni radikalni modernizaci

valcovny. (novahut.cz)
Zajimavosti o huti:
1) Vysoké pece vyrobily od roku 1952 téméf 150 miliont tun surového Zeleza.

2) Ocelarna vyrobila dosud 180 miliond tun oceli.
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3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Silnice vyssich tiid a dalnice v Cesku lemuje téméi 60 tisic kilometr svodidel

vyrobenych v ostravské huti (vyroba od 1968).

V roce 1954 pti vykopu zékladi budovy slévarny byl v hloubce 6,8 metru nalezen v
huti nejvétsi bludny balvan v CR z doby ledové. Vazi 16,5 tuny. Tato chranéna

ptirodni pamatka je vystavena v aredlu huti nedaleko Jizni brany.
Nejdelsi valcovaci trati je sttedojemna valcovna, jejiz hala ma délku 1 kilometr.

Nejzajimavéjsi zakazkou bylo zhotoveni pavodniho odlitku lisky Bystrousky podle
modelu K. Vavry v roce 1962, ktery byl umistén v Hukvaldské oboie na pamatku
prvniho provedeni Opery LeoSe Janacka Liska BystrouSka (v minulosti zcizena a

nahrazena novym odlitkem)

Nejvice zaméstnancii, celkem 25 433, pracovalo v podniku v roce 1981. V

soucasnosti ma spolec¢nost cca 6000 zaméstnanct.

Nejvice oceli vyrobila hut’ v roce 1989: 3,9 milionu tun. V letoSnim roce planuje

vyrobit kolem 2,5 milionu tun.

vV

140tunovy odlitek o vySce 4,2 metry a primé&ru téméf 4 metry.

10) V huti jezdi nejdelsi TATRA na svété — vyrobena na zakazku na pievoz zavitovych

ty¢i — mozno prohlédnout pted huti

11) Vyrabime i specialni motorkaiska svodidla, pfi nehod¢ se motorkaf zachyti specialni

svodnici a neproleti mezerou, kterou maji klasicka svodidla.

12) V minulosti NH nevyrabéla jen surové Zelezo nebo ocelové vyrobky. Byla tu napf. i

rychlirna zeleniny. V roce 1967 se zde pro zavodni jidelny vypéstovalo 43 tun

zeleniny. (interni dokumentace)

5.2 Popis vyrobniho procesu zavodu 14 — Valcovny

O této trati bylo poprvé uvazovano uz v roce 1948, kdy pivodnim planem bylo nahradit

malo produktivni profilové trat¢ z Kladna. Prvni spusténi této trat¢ bylo nakonec

uskute¢néno dne 27.1.1959. (libertysteelgroup.com)

Vélcovny vyrabi a dodava dlouhé a ploché valcované vyrobky uréené pro stavby a

konstrukce na tuzemském 1 zahrani¢nim trhu. Hotovni traté prezentuji dvé profilové trat¢,
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jedna pasova a dratova trat’, které zajistuji Siroky sortiment profild, past a dratd. (interni

dokumentace)

V soucasné dob¢ jsou soucasti traté dveé funkcni nardzeci pece ze Ctyt ptivodnich. Tyto pece
jsou dlouhé¢ 20 m a Siroké 5,6 m. Ohtev téchto peci probiha pomoci smésného plynu, ktery
se vyrabi ve spolecnosti z odpadnich plynt. Délky sochort, které se do téchto peci vkladaji

jsou v rozmezi 4,05 m az 4,96 m. (interni dokumentace)

5.2.1 Layout

Sochory ze ZPO 3
Horizontalni duo stolice Vratna duo stolice

é%‘éé

————" _%_ % Vieénik _H_E’ Vieénik
oy e S
\\\\\Umverzalm duo stolice ) \\\\\ [-)elem o

Rovnanl

_Svazkovani

\

Svazkovani /

Obrazek 6 Layout trat¢ HCC (interni dokumentace)
5.2.2 Vstup

Co se tyce pouzivanych sochort, ty jsou dodavané ze dvou zdvodl plynulého odlévani,
ptesnéji ze ZPO1 a ZPO3, hruba profilova trat’ v dnesni dobé pouziva 4 typy sochord, a to
kvadrat 115x115, 130x130, 160x160 a 180x180. V minulosti tato trat’” pouzivala takeé

sochory o kvadratu 102x160, ale to je vSe uz minulosti. (interni dokumentace)

5.2.3 Vystup

Co se tyCe sortimentu vyrobkl, hrubd trat disponuje velmi Sirokym repertodrem
vyvalcovaného materidlu, fadi se zde profily U, I, L, V, P, J, E, kulatiny a mnoho dalSich
specialnich profild. V poslednich letech trat’ zaznamenéava také narust poptavky po dilnich

vyztuzich. (interni dokumentace)

Vyrobni kapacita této trat€ je vsouCasné dobé koncipovana pro vyrobu
330 kt/rok. Co se tyc€e realné vyroby, tato trat’ je schopné vyvalcovat v priméru 23 kt/mésic

a tim padem kolem 275 kt/rok. (interni dokumentace)
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6 PRACOVISTE VYMENY VALCU

6.1 Analyza pracovisté vymény valci
Pokud pracovisté neni uspotadané a organizované, muze to vést k fad¢ problémii:
e Potize s nalezenim nastroji a materiali
e Mize byt ovlivnéna bezpecnost prace
e Naruseni pracovniho toku a snizeni produktivity
e Zhorseni spokojenosti zaméstnancti
e Miuze byt ovlivnéna kvalita prace

Celkové je tedy velmi dulezité, aby pracovisté¢ vymény valcl bylo uspofddané a oznacené.
To zajistuje bezpecnost a produktivitu zaméstnancli, minimalizuje nédklady na vyrobu a

pomaha udrzet pracovisté Cisté a prehledné.

Na obrazku ¢. 7 lze vidét ptivodni pracovisté. Valce jsou rizné uloZeny a pracovnik nevi,

kde by méli pfesné€ byt presunuty pro montaz.

IS >,

Obrazek 7 Pivodni stav pracovisté¢ vymény valci (vlastni zpracovani)
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6.2 Navrh optimalizace pracovisté vymény valca

Néavrh pracovisté jsem konzultoval s pracovnikem, ktery mél montaZ valcl na starost a mél
velmi dobrou pfedstavu, jak by pracovisté mélo vypadat. Pfed nakreslenim jsem mél na

zieteli prakti¢nost, bezpecnost prace a produktivitu pracovnik.

Kdyz jsem mél predstavu o rozlozeni pracovisté, pouzil jsem kiidu k oznaceni umisténi
jednotlivych valci a ohraniéil tento prostor. Zamétil se na to, aby byly jednotlivé valce
usporadany v logickém poftadi, tak aby zaméstnanci mohli snadno najit ten, ktery potiebuji.
K tomu jsem vyuzil vzdalenost mezi jednotlivymi vale¢ky a jejich umisténi v ramci

pracoviste.

Pomoci kiidy jsem nakreslil idealni rozlozZeni valcti k montaZi a zajistil, aby pracovisté bylo

praktické, bezpecné a efektivni pro zaméstnance.

Obrazek 8 Navrh pracovisté vymeény valca (vlastni zpracovani)

6.2.1 Realizace navrhu

KdyZz byl navrh pracovisté¢ hotov a se souhlasem pracovnika v pofadku, nastal ¢as na
realizaci. Bylo potieba barevné odlisit ohrani¢eni od tloznych ploch. Misto pro valce jsem
oznacil reflexni zelenozlutou barvou ve spreji. Vyuzil jsem riznych néstrojl, aby vse bylo

ve spravném uhlu a vypadalo hezky. Na ohraniceni jsem pouzil bilou barvu.
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Jako primyslovy inzenyr jsem si pfi natirani barvy pomohl dvéma stejné dlouhymi dfivky,

vewr

aby, ¢ary byly, co nejrovnéjsi a barva nebyla vSude kolem. Préci by Slo udélat i 1épe, ale

pracoval jsem s tim, co se mél k dispozici.

Obrazek 9 Pracovisté vymeény valct po realizaci navrhu (vlastni zpracovani)
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6.2.2 Spravné oznaceni valcii

Pracovnici museli byt sezndmeni s tim, jak dané vélce oznaCovat. Oznacovani valct
umoznuje snadnou identifikaci vyrobku, coz je zdsadni pro jeho spravné skladovéni a
pouziti. Znazornéni spravného oznacovani valce mize pomoci pracovnikiim Iépe porozumét

postuptim pro manipulaci s valci a zlepSit celkovou organizaci prace v provozu.

SPATNE — 7adné

SPRAVNE — popsani
popsani vélce kiidou

kazdého valce kiidou

Obrazek 10 Rozdil mezi spravné a Spatn¢ ozna¢enym valcem (vlastni zpracovani)
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6.3 Navrh zlepSeni pro proces Palety pro valce

Skladovani valci maze byt velmi naro¢né, protoze jsou to objemné a t€zké predmety. Pokud
nejsou spravné skladovany, mohou piedstavovat bezpecnosti riziko pro pracovniky, ktefi s
nimi manipuluji.

Na pracovisti vymeny valcli nebylo skladovani optimalni. Valce byly nepopsany, palety

neoznacené a spoléhalo se na pracovnika, ktery se v tom vyzna.

Proto jsem s nim prosel celou halu a zapsal si v§echny palety, jejich o¢islovani a jaky dil by

zde m¢l lezet a podle toho udélal novy seznam s novym ¢islovanim palet.

A B C
1
2 k| 1 2¥X-K21,24RA.RB
3 32 2 PLOCHACE RB
2 33 g PLOCHACERB
5 M 4 LIPE 160 RA
5 s 5 HEA+B 120,140 RA
7 10 6 KULATINA 100-130 RB
g 39 7 I IPE 140,180; I 155
g 38 8 PLOCHE SPODNI VALCE U 140, 160, 180, 200, 220
10 37 9 U 140, 160, 130 RB
11 1 10 U200RA
12 12 1 U200RB
13 H 11 KULATINA 70-95 RB
14 36 13 L IPE 160 RB
15 x (VEDLE 36) 14 L [PE 200; HEA+B 100RB
15 SROTOVNE 15 SROTOVNE
17 x 16 NAHRADNI ROVNACE VALCE U180.200
18 x 17 NAHRADNI ROVNACT VALCE U180, IPE 180
19 30 18 TH29 NAHRADNI ROVNACI VALCE
20 29 19 TH2? NAHRADNI ROVNACI VALCE
21 3 20 TH21 NAHRADNI ROVNACI VALCE
2 27 2 NAHRADNI ROVNACI VALCE I IPE, U, HEA+B
23 23 2 HEA-E 120,140 RB
24 25 23 UHELNIKOVE VALCE 80-120 RB
25 26 24 UHELNIKOVE VALCE 130-130 RB
26 4 25 TH2 RB
37 22 26 K21, 24RB
28 17 27 U 140, 160, 130 R4
29 13 18 PLOCHE VAL CE U 140, 160, 180,200, 220 RA
20 19 29 KULATINA 70-95 RA
31 20 30 KULATINA 7095 RA
22 21 31 K21, 4RA
33 16 3 L IPE 140, 180; 1155; 2X TH29 SPODNI

Obrazek 11 Seznam palet se starym i novym ¢islovanim (vlastni zpracovani)

Na obrazku ¢. 11 je vyznacené staré a nové Cislovani. Mizete vidét, Ze podle starého
¢islovani (oznaceno Cerven€) V tom neni zddny smysl a naopak je to velmi matouci, nékteré
palety dokonce nebyly popsany viibec. Zadny seznam starych palet neexistoval, palety byly

nahodné ocislovany.
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1 2 - K21, 24 RA, RB

2 PLOCHACE RB

2 PLOCHACE BA

3 I, IPE 160 RA

= HEA+E 120,140 RA

(=] KULATINOVE WALCE 100-130 RB

¥ I, IPE 140,180; T 155 RB

a8 PLOCHE SPODMNI WALCE U 140, 180, 180, 200, 230 RB
9 L 140, 160, 180 RB

10 L 200 BA

11 U 200 RB

12 KULATINOVE WALCE A0-35 BB

i3 I, IPE 160 RB

14 I, IPE 200; HEA+E 100 RB

i5 SROTOWVME

i MAHRADNT ROVMACT WA LCE U180, 200

i7 MAHRADNI ROVMNACT WALCE U1E0,1 , IPE 1ED
i8 THZXS MAHRADMI ROVMACT VAL CE

19 THZXS MAHRADMNI ROVMACT VAL CE

20 THZ21 MAHRADNI ROVHNACI VALCE

21 MAHRADNI ROVMACT WALCE T, IPE, U, HEA+E
23 HEA+E 120,140 RB

23 UHELNIKOWVE WALCE 130-150 RB

24 UHELNIKOWVE WALCE B0-120 BB

25 THIS RB

26 K21, 24 RB

27 L 140, 160, 180 BUA

28 PLOCHE WALCE U 140, 160, 180, 200, JH0 BA
29 KULATINGVE WALCE 70-35 RA

20 KULATINOVE WALCE #0-35 RLA

21 K21, 24 RA

32 I, IPE 140, 180 1 155; X< THZS SPOCMI RA
33 I, IPE 140, 180; T 155 HORMNI BA

39 UHELNIKOWVE WALCE 80-120 BA

33 EULATINCVE WALCE 100-130 RA

26 THIS BA

37 MAHRADNI VALCE, WHELMIKY, THXS

38 NAHRADNI WALCE, LIHELMTEY

39 MAHRADNI VALCE, UIHELMTEY

40 MAHRADNI VALCE, UHELMTKY, THXS

41 MNAHRADNI WALCE W32, 356

42 MAHRADNI WVALCE SW259: THIS

43 KEZ4 (KPS 24} - SPOJKY: THZS

49 NAHRADNI VALCE, WHELNIKY, THZ2S

45 MAHRADNI VALCE, UHELMTEY

46 I, IPE 200, HEA+E 100 BA

q7F UHELNIKOWVE WALCE 130-150 RA

48 REFERWA

49 REFERW S

S0 REZERWA

Obrazek 12 Novy seznam palet (vlastni zpracovani)
Zde na obrazku ¢. 12 Ize vidét novy piehledny seznam o Cislovani palet a k tomu nazvy

valci, které se na dané paleté nachazi.

6.3.1 Mapa palet valci

Po dokonceni seznamu palet jsem k nim vytvoiil mapu, aby méli pracovnici piehled a védéli,

kde se vSechny palety 1 s valci nachazi.
Vytvoieni mapy s umisténim valcii usnadni hledani a spravné umisténi valci ve skladu. Diky
této mape€ budou pracovnici schopni rychleji a efektivnéji najit potiebny valec a

minimalizovat tak ztratu ¢asu.
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UMISTENI PALET PRO ROVNACI VALCE 1HALA

KANCELAR
I 21 i3
42 39 38 19
43 40 37
44 41 36
45
46
47
Pracovisté vymény valch 27 22 20
28 23
29 24

30 25

48 32 321 26
49 33
| 24

Tok materighh == Palety provike ]

Koleje

Wyméng vikl | e—

Obrazek 13 Mapa palet rovnacich valct (vlastni zpracovani)

Palety jsou rizné rozlozené po pracovisti. Nékteré se vyskytuji pfimo na vyméné valci, ale
nékteré jsou také mezi rovnaCkami. Zbytek palet lezi na druhé strané haly, jak ukazuje

obrazek ¢. 15.

6.3.2 Oznaceni palet

Zacal jsem vytvorenim Stitku v programu Excel, kde jsem vzdy na jednom listu ud¢lal 6

stitkt, které poté Sly hladce vytisknout a pouzit. Kazdy Stitek obsahoval ¢islo palety a cely

nazev valcl, které se v ni nachazely a na kterou rovnacku patii. Vytisknuté listky se poté

zalaminovaly a nastiihaly na pozadovany rozmér.

1 K21, 24 9 PLOCHACE | iy
RA, RB RB

3 PLOCHACE 4 I, IPE 160

RA RA
KULATINOVE , ,
; 5 HEA+ BRlAZOJHO 6 VALCE_l_OO-l 30 Obrazek 15 Vytlsknute aza

laminované §titky (vlastni
Obrazek 14 Stitky v Excelu (vlastni zpracovani) zpracovani)
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6.3.3 Nalepeni Stitki

Jakmile byly stitky hotové bylo potieba je nalepit na palety. Ty se ale prvn¢ musely potfadné
umyt, aby se §titky hned neodlepily, protoZe palety byly zaprasené a od mazu. Stitky se lepily

na viditelné misto palety, aby je §lo snadno najit.

Obrazek 16 Paleta v pivodnim stavu Obrazek 17 Paleta po umyti (vlastni
(vlastni zpracovani) zpracovani)

Obrazek 14 Oznacené palety pro rovnaci valce (vlastni zpracovani)
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Po dokonceni tohoto procesu bylo mozné kazdou paletu snadno identifikovat a védét, co na
ni je ulozeno, coz usnadnilo hledani pozadovanych valcii a minimalizovalo ¢as potfebny k

jejich nalezeni.

6.3.4 Nalepeni seznamu palet a mapy

Aby meéli zaméstnanci snadny pfistup k informacim o paletdich a orienta¢nim planu
pracovisté, tak jsem nalepil mapu a seznam na vice mistech po hale. Pomuze to zlepsit

efektivitu a organizaci prace na pracovisti.

Prvnim krokem bylo vytvofit seznam palet a orienta¢ni mapu. Vyuzil jsem pocitacovy
program Microsoft Excel, abych vytvofil seznam palet a orientacni plan. Poté jsem se
rozhodl, kam tyto informace umistim. Bylo dilezité vybrat mista, ktera jsou pro zaméstnance
snadno pfistupnd a viditelna. To zajisti, Ze zamé&stnanci budou mit snadny pfistup k
informacim a nebudou muset hledat nebo se ptat ostatnich kolegli na informace o paletach a

orientacnim planu.
Po vybéru mist jsem pfipravil povrch pro nalepeni, abych zajistil, ze povrch je hladky a

suchy, coz zabezpeci, ze Stitky budou dobfe drzet. Poté jsem néalepky se seznamem palet a

orientacni mapou peclivé nalepil na pfipravené povrchy.

Obrazek 19 Nachystana plocha k nalepeni Obrazek 20 Nalepeny seznam a mapa
Stitk® (vlastni zpracovani) rovnacich vélct (vlastni zpracovani)
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6.4 Nastaveni standardizace 5S pro skrinku s naradim

Skiin s nafadim v pavodnim stavu vypadala chaoticky a neuspofadané. Naradi bylo
vyskladano nahodné do skiin€, bez n¢jakého konkrétniho systému organizace. Nachazely se
zde rtizné druhy naradi — klesté, Sroubovaky, kladiva, pilky, pracovni rukavice, pravitka a

dalsi, v§echny smichané spolu.

Protoze zde nebyl zadny standard organizace, bylo obtizné najit specificky nastroj, kdyz byl
potfeba. Zaméstnanci si museli projit celou skiiil a hledat nafadi podle potfeby. To znamena

ztratu ¢asu a snizenou efektivitu prace.

Dalsim problémem bylo, ze natadi mohlo byt poskozeno v disledku nespravného skladovani
nebo shromazd’ovani spolu s jinymi néstroji. Pokud by naptiklad kladivo bylo skladovéno
vedle pilky, mohlo by dojit k poskozeni pilky. To by mohlo vést ke zbyte¢nym vydajiim na

opravy nebo nakup nového naradi.

Proto je velmi dulezit€¢ mit v organizaci jasny systém v podob¢ standardu, aby bylo naradi

snadno pfistupné a chranéno proti poskozeni.

6.4.1 1. Seiri — UtFidit

Prvnim krokem 5S pii vytfidéni skiinky s nafadim je rozdé€leni nafadi do tfi kategorii:
uzitecné, nepotiebné a nedefinované. Tento krok se nazyva "seiri" nebo "sort" a je zakladnim

krokem v celém procesu 5S.

Béhem tohoto kroku jsem vyprazdnil sktifi s nafadim a nafadi polozil na stil nebo do jiného
vhodného prostoru. Poté jsem natadi peclivé prohlédl a nasledné se rozhodl, zda je uzite¢né,

nepotiebné nebo zda nelze jasné rozhodnout.
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Obrazek 21 Sktinka s nafadim ,,pred* Obrazek 22 Skiinka s nafadim ,,po
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

v

Obrazek 15 Misto pro novou skfifi Obrazek 16 Roztiidéné nafadi (vlastni
(vlastni zpracovani) zpracovani)
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6.4.2 2. Seiton — Usporadat

Druhym krokem 58S pii organizaci skiiilky s nafadim je "seiton" nebo "set in order", coz
znamena organizovat a usporadat nafadi tak, aby bylo snadno pfistupné a rychle nalezené v
piipad¢ potieby.

Po vytfidéni nafadi v prvnim kroku jsem se nyni soustfedil na to, jak usporadat zbyvajici
nastroje do skiinky, tak, aby byly viditelné, snadno pfistupné a bezpecné ulozené.

Cilem tohoto kroku je uspotfddat nafadi tak, aby bylo snadno pfistupné a efektivné

vyuzivané, coz zvysuje produktivitu a minimalizuje ztraty ¢asu hledanim nezbytného naradi.

Pro usporadani naradi se zde dodala nova skiin, ktera je prostornéjs$i a ma vice policek, diky

tomu bude jednodussi roztiidit naradi.

Obrazek 25 Nova prazdna skiinka na naradi Obrazek 26 Rozttidéné naradi v nové
(vlastni zpracovani) skiinice (vlastni zpracovani)
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6.4.3 3. Seiso — Cisténi

Tretim krokem 5S je "seiso" nebo "shine", coz znamend ¢isténi pracovisté. Cilem tohoto
kroku je odstranit necistoty, prach, odpadky a dalSi pfedméty, které mohou ovlivnit

bezpecnost nebo efektivitu pracoviste.

Hlavnim ukolem tohoto kroku je zajistit, aby pracovisté bylo vzdy cisté, udrzované a

bezpecné pro praci. To zlepSuje celkovou efektivitu prace, snizuje riziko nehod a poméaha

udrzet vysokou urovei kvality vystupti.

Obrazek 27 Nepotadek po roztiidéni naradi  Obrazek 28 Uklizeny prostor po roztiidéni
(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

6.4.4 4. Seitsuke — Standardizace

Ctvrty krok 58S je "seiketsu" nebo "standardize", coz znamena standardizace. Cilem tohoto
kroku je vytvortit standardy pro udrzovani vysledkl pfedchozich tii krokl. Standardizace
zahrnuje vytvofeni pravidel a postupt, které budou dodrzovany zaméstnanci pii udrzovani

pracovisteé v poradku.

Ukolem tohoto kroku je zajistit, aby standardy byly dodrzovéany a aby bylo mozné dosahnout
trvalého zlepSeni na pracovisti. Standardizace také usnadiiuje Skoleni novych zaméstnancti,

kteti se tak mohou rychleji a efektivnéji zapojit do prace na pracovisti.
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Sktinka byla oznacend jako ,,Natfadi a ochranné¢ pomiicky*. Jednotlivé policky ve skiince

byly popsané tak, jak zde bylo urcité natadi rozttidéno.

Obrazek 29 Skiin ,,Naradi a ochranné Obrazek 30 Roztiidéné a oznacené naradi
pomucky* (vlastni zpracovani) ve skiini (vlastni zpracovani)
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6.4.5 5. Shitsuke — DodrZovani pravidel
Paty krok 5S se nazyva "shitsuke" nebo "sustaining", coz znamené dodrzovani pravidel.

Cilem tohoto kroku je vytvofit kulturu &istoty a fadu na pracovisti, ktera bude bézna a
prirozend pro vSechny zaméstnance. Dodrzovani pravidel se stava soucasti kazdodenniho

provozu a zvysuje efektivitu a produktivitu pracoviste.
Navrh standardu

Névrh ¢isticiho standardu pro skiifiku s nafadim na pracovisti vymény valci.

:__Misto: HCC - Valcocny Cistici standard
| Z6na: V\'lména valch Datum vydani: Datum revize: Datum schvaleni: @ L I BE RTY
*| stand.&: Vytvoril: Revidoval: Schvalil:

Dodrzuj _—
zpeénostni pokyny

Véc/misto Co dé&lat? Kdo? Jak? e

Cistici plan 5T m
1 Skiifi a stdi Zamést a ocistit QObsluha ’j Smeték, lopata, kbelik 1:00 X
2 U'°V"=";L‘?‘i‘;:af=“" Vytidit nafadi, kde patfi Obsluha Vizualni kontrola 030 |x
3 Kontrola skfiné Kontrola a udrZovani poradku Obsluha Inspekce 0:40 X

Obrazek 17 Navrh isticiho standardu pro skiiiiku s nafadim (vlastni zpracovani)
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ZAVER
Diky praci ve spole¢nosti Liberty Ostrava a. s. jsem nabyl spoustu novych zkuSenosti

Vv oblasti primyslového inzenyrstvi. Zejména v analyze procesii a pracovist. Nasledné

v navrhovani vhodnych feseni a jejich implementaci.

Cilem bakaléiské prace byla analyza pracovist na vyrobnim zavod¢ ve firmé& Liberty Ostrava
a. s. a nasledna implementace syst¢ému World Class Manufacturing (WCM), ktery mi

poslouzil jako podklad pro navrzeni zlepSeni a optimalizaci.

Po provedeni analyzy pracovisté bylo zjisténo optimalni umisténi pro valce, aby k jejich

vymeéné mél zamestnanec idealni ptistup a mohl efektivnéji pracovat.

Diky novému planu a seznamu palet mohli operatofi na pracovisti lépe organizovat svou
praci a minimalizovat prodlevy pii hledani spravnych nastroji a palet. Operatofi mohli
vyuzit jasny seznam a piesnou polohu palet, coz snizovalo riziko chyb a maximalizovalo

jejich efektivitu.

Vysledkem bylo zrychleni procesu vymény valci a zlepSeni produktivity na pracovisti.
Operatofi mohli pracovat efektivnéji a rychleji, coz vedlo k uspote €asu a zvySeni produkce

oceli.

Diky analyze optimalizace pracovi§té a vytvofeni nové mapy a seznamu palet firma
zaznamenala uspory v cCase, coz zvySuje jeji konkurenceschopnost a zajistuje trvalé

zlepSovani pracovnich procest.
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