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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je zlepSeni vyroby vybrané¢ho vyrobniho odd¢€leni spole¢nosti

XY. Prace je rozdélena na tfi samostatné ¢asti: teoretickou, analytickou a projektovou.

V prvni casti jsou zraznych literarnich zdroji zpracovany podklady tykajici se historie

vyvoje kvality a vzniku priimyslového inzenyrstvi a jeho metod.

Druhd, analyticka ¢ast, zahrnuje pfedstaveni spole¢nosti a jejiho vyrobniho programu. Poté
se analyza zaméfuje na situaci na pracovistich lisovny. Zavéry analyzy jsou podkladem pro
vybér vhodnych metod primyslového inzenyrstvi, které svym zavedenim prispeji ke

zlepSeni stavajici situace.

V nasledujici projektové casti se zaméfim na prvni kroky zavadéni ukazatele CEZ, dale na
zavedeni metody TPM, a to v nasledujicich oblastech: sytému hodnoceni efektivnosti lisa,
standardli samostatné udrzby, navrhu informacni tabule TPM, rozvoji systému planované
udrzby a zavedeni metody 5S na pracovisti lisi. V zavéru prace je zhodnocen proces a

uspésnost implementace vybranych metod.

Klicova slova: CEZ (Celkova efektivnost zatfizeni), TPM, 58S, vizualizace, workshop

ABSTRACT

The purpose of this diploma thesis is to upgrade the chosen production department in XY

company. The thesis is from three parts: teoretical, analytical and project.

The first part includes general information from several sources about history of quality

development and about the foundation of industrial engineering and its methods.

The second, analytical part, includes introdution of XY company and its production
program. The analysis focuses on the situation of workplaces of presses. Conclusions of
the analytical part are the base for the choice of appropiate methods of industrial

engineering which will contribute to improvement of the current situation.

The project part attemtps to introduce overall equipment effectiveness, self-contained
maintenance, standardization, planned maintenance and method of 5S on presses
workplace. The process and success of implementation of chosen methods are evaluated in

conclusion.

Keywords: OEE (Overall Equipment Effectiveness), TPM, 5S, visualisation, workshop
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UVOD

Spolecnost XY je dlouholetym vyrobcem stabilizatori a pruzin v automobilovém
prumyslu. Toto odvétvi je velmi konkurenéni a proto je zde velmi dilezitd neustala
potfeba optimalizace a efektivizace vyroby. Vyuzitim metod primyslového inzenyrstvi
chce firma dosdhnout zlepSeni stavajicich procest. Tyto procesy stoji na dvou faktorech —

lidech a strojich.

V oblastech udrzby a Cistoty strojii je velkym problémem mald motivace zaméstnanct.
Vyzaduje to pravidelny a poctivy pristup k véci, ktery pracovnici u cCinnosti
nesouvisejicich pfimo s vyrobou postradaji. Vedouci pracovnici by se m¢li praveé na tento

problém zaméfit, protoze lidsky faktor ma vice jak poloviéni vahu na tizeném vysledku.

Mnohem modernéjsi matetska spolecnost vyuzivd mnohem komplexnéjsiho strojniho
zafizeni. Nejvétsim rozdilem jsou pravé zavedené informacni technologie, které davaji
vSem moznostem novy rozmeér. Spolecnost se musi zajimat o tyto cesty k uspéchu, aby

udrzela krok s konkurenci.

Tato prace se zabyva zavedenim metod primyslového inZenyrstvi ve spolecnosti XY. Jako
konkrétni pracovisté byla vybrana oblast hydraulickych list, které jsou na Gplném pocatku

vyrobniho cyklu.

V prvni ¢asti této prace budou shrnuta teoreticka vychodiska potfebna pro zpracovani
analytické Casti. V druhé Casti bude zpracovana analyza soucasného stavu a na zakladé
vysledkt této analyzy budou zvoleny vhodné metody primyslového inzenyrstvi, které
vylepsi stavajici situaci. Tteti ¢ast, projektova Cast, se bude zabyvat samotnym zavadénim
téchto metod na pracovisti. Na zavér bude provedeno zhodnoceni pribéhu a tspéSnosti

implementace téchto metod.
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.  TEORETICKA CAST
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1 KVALITA

Slovo ,.kvalita®, jehoz sou¢asnym synonymem je i vyraz ,jakost®, se pouzivalo uz i ve
staroveéku. Nejstarsi definice pojmu ,,kvalita“ je pfisuzovana Aristotelovi. Lze se s ni setkat

i v modernich filozofickych slovnicich, avsak pro vyuziti v ekonomice je nevhodna. [13]

Slovo kvalita nebo kvalitni pouzivime bézné€ pii kazdodennim rozhovoru jako vyraz
hodnoceni. Na zakladé toho, v jakém vyznamu je pouzijeme, jim ddvame rizny obsah,
napt. kvalitni auto, kvalitni kniha, kvalitni film a jiné. Ve vétsiné ptipadd se vSak uz blize
nevyjadifujeme o kritériich a zjakého uhlu pohledu toto hodnoceni vnimame. Pticemz
tvrzeni jednoho Clovéka, ze dany vyrobek je kvalitni, nemusi byt stejné, jako tvrzeni jiného
clovéka o stejném vyrobku nebo sluzbé. Toto jsou divody, které ¢ini hodnoceni kvality

V bezném Zivoté subjektivnim. [7]

1.1 Historicky vyvoj kvality

Kvalita neni nezndmé slovo v historii lidstva. Od doby, kdy si lidé zacali zhotovovat
nastroje pro lov, odévy pro ochranu téla, obydli, pomiicky pro zpracovani ptirodnich
produktl pro zajisténi vyZzivy a podobné, si zdroven museli klast otazky typu: Podaftilo se
nam to? Poslouzi to tak, jak jsme ptedpokladali? UsSetii ndm to sily? Ve vSech téchto

situacich hodnotili dosazené vysledky s piedem vytvorenymi piedstavami o nich. [20]

K prvnimu posunu nazoru na kvalitu doslo v obdobi, kdy se produkt stal predmétem smény
a vytvoril se vztah poskytovatel produktu — zakaznik. Pro tuto dobu bylo typické, Ze ten,
kdo produkt poskytoval, byl v pfimém kontaktu se svym zakaznikem, a tim padem znal
jeho pozadavky a prani a byl doslova “Sity na miru”. S dal§im rozvojem vyroby pro sménu
zodpovidal mistr za kvalitu vyrobkli vyrobenych svymi tovary$i respektive majitel

manufaktury za kvalitu prace svych délniki.

Dal§i rozvoj pramyslové vyroby Ize charakterizovat zvySovanim sériovosti a

prohlubovanim d€lby prace. Tento trend si vyzadal, aby vyrobky vykazovaly jistou shodu.

Vytvoril se pozadavek standardizace, ktera se stala zakladem technické normalizace. V

prabéhu této etapy doslo ke dvéma zasadnim zménam:

- K oddéleni vyrobnich ttvarti od utvard kontroly. Utvary kontroly tvotily sita, aby

se nekvalitni vyrobky nedostaly k zakaznikovi nebo k dal§imu zpracovani.
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- K zvySeni podilu statnich organti na tvorbé¢ kvality zavedenim tzv. statnich norem,

které byly pro vyrobce zavazné. [1]

Druha svétova valka vyrazné zesilila pozadavek na kvalitu ve vyrobe. Obrovské mnozstvi
vale¢ného materidlu mohlo byt vyrdbéno pouze za podstatného zlepSeni kvality vyroby a
jejiho planovani. Kvalita ve vyrobé byla cilené vyzadovana a jeji vyznam byl stvrzen.
Pozadavky na hodnoty technickych vlastnosti byly stanoveny v normach a piedstavovaly
zakladni kritérium pro oveéfovani jakosti. Za kvalitni byl pozadovan produkt se

stoprocentni urovni vyrobniho provedeni.

Stoprocentni jakosti nelze dosahnout, kdyz podnik pfenechd problémy s jakosti vylu¢né

oddé¢leni vyroby. Vznikaly utvary dohlizejici na kvalitu produkce — technické kontroly.

Pii masové vyrobé, které se dafilo uspokojovat poptavku po vyrobcich a sluzbach vzniklou
za 2. svétové valky, rostly pozadavky na vyrobky a jejich kvalitu. Bylo ziejmé, Ze vyrobek
bez vady nemusi byt nutné¢ uspéSny na trhu. Zakaznici zohlediovali take vzhled, dobrou

ovladatelnost, popt. ispornost atd.

Mezi prvnimi, ktefi pochopili vyznam a ptinos kvality jako dilezité konkurenéni vyhody,
byli Japonci. Ti také zavedli vSechny uzite¢né poznatky tykajici se jakosti do kazdodenni

praxe, a to nejen v podnicich, ale pozd¢ji i v dalsich organizacich a institucich.

V sedmdesatych letech dosahlo Japonsko takového pokroku v oblasti kvality, Ze si ostatni
svétové  ekonomické velmoci zacaly uvédomovat hrozici nebezpe¢i pro

konkurenceschopnost svych produktt.

1.2 Vyznam planovani kvality

Planovani kvality je v podstaté proces, ve kterém organizace formuje strategie kvality a
vyvoj prostiedkll, s nimiz je mozné dosahnout stanovenych cilii. Vzhledem k faktu, ze
kvalita rozhoduje o konkurenceschopnosti firem a jejich postaveni na trhu, jeji vyznam
neustale nartistd. Mezi nejnovéjsi trendy v této oblasti patii naptiklad presun od strategie
odhalovani vad az po jejich vzniku, ke strategii prevence nebo zabezpeCovani kvality “off-
line”. Strategie prevence znamend, ze se firma snazi vytvofit podminky, ve kterych
nebudou vibec neshodné vyrobky vznikat. Tato strategie predvida problém s kvalitou a
pokousi se je fesit diive, nez skutecné nastanou. Posun zabezpecovani kvality od vyrobni
faze k navrhové fazi off-line ma podobny vyznam. Dochéazi zde také k feSeni problému s

nekvalitou nebo vyrobou diive, nez se vyrobek realn¢ vyrobi. V minulosti byla zasadni
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etapou z pohledu kvality findlniho vyrobku povazovana samotna vyroba, nyni je vSeobecné
uznavanou etapou, ve které se formuje az z 80 % jakost vyrobku, prave predvyrobni etapa.
Za tento posun muize z jist¢é miry i slozitost vyrobnich postupli vyrobkl, vyrobni
technologie pouZzivané pii vyrob¢ nebo naptiklad pozadavky zdkaznikli. Vyznam planovani
kvality vyrobkil stoupl oproti minulym rokiim tak rapidné¢, Ze nékteii odbornici hovoti o
revoluci kvality. Jakost se stava stylem zivota a pro firmy ma planovani kvality produktt
velky vyznam. Nejen, ze pravé planovani kvality je rozhodujici factor stabilniho
ekonomického rustu firmy, ale také je nejdilezitéj$im faktorem, ktery chrani firmu pied
ztratami z nekvalitnich vyrobki. Evropsky vyzkum ukazal, Ze pravé 66 % firemnich ztrat
je zpusobenych nizkou kvalitou findlnich produktii. Dalsi nespornou vyhodou planovani
kvality je to, Ze pii preciznim planovani kvality je firma schopna usetfit naklady na energii

a materialy. [3,14,25]

Na kvalité celého vyrobku se nepodili pouze vyroba, ale vSechny etapy Zivotniho cyklu
vyrobku nebo sluzby, proto je nesmirn¢ dilezité vénovat pozornost a planovat vSechny
etapy zivotniho cyklu vyrobku. O téchto etapach, podilejicich se na kvalit¢ findlniho
vyrobku nebo spise podilejicich se na kvalité celého zivotniho cyklu vyrobku, informoval
jako prvni Juran, ktery sestavil takzvanou Spirdlu jakosti, ktera ukazuje neustile se

opakujici cyklus pro zlepSovani kvality vyrobki nebo sluzeb. [5,14]
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Obr. 1. Spirala jakosti [5]
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1.3 ISO

Ceska verze normy ISO 9000 v &asti, ktera pojednava o terminech a definicich, vymezuje
pojem jakost jako stupen splnéni pozadavkli souborem inherentnich charakteristik. Pfi¢emz
pozadavek je vymezen jako potfeba nebo ocCekavani, které jsou stanoveny, obecné se
predpokladaji nebo jsou zdvazné. Slovo inherentni je interpretovano jako existujici v

nécem, predevsim jako trvaly znak, a pojem znak jako rozlisujici vlastnost. [21]

1.4 Vyvoj norem rady ISO 9000

1. vydani normy ISO 9001(jedna se o hlavni normu z fady ISO 9000) bylo v roce 1987 —

byla uréena zejména pro vyrobni primysl, vychazela z Britskych standarda.

V roce 1994 prosla 1. revizi — cilem revize bylo zdokonalit pozadavky a dodat diraz na

prevenci zabezpecovani kvality.

V roce 2000 piisla 2. revize — nejvyznaméjsi a nejzasadnéjSi revize, ktera piinesla

zjednoduSeni struktury normy a moznost uplatnéni v jakékoliv organizaci.

V roce 2008 probéhla zatim posledni 3. revize — s ohledem na praktické vyuzivani v

prubéhu poslednich osmi let. [1]

Mezinarodni normy ISO 9001 a 9004:2000 jsou konzistentni dvojici norem pro systém
fizeni kvality. Obé dvé normy byly navrZeny tak, aby se mohly vzdjemné dopliovat. Je
mozné je pouzivat 1 nezavisle. V ISO 9001:2000 jsou specifikovany poZzadavky na systém
fizeni kvality, které mohou podniky pouzit pro vnitini aplikaci, certifikaci nebo pro
smluvni ucely. Tato norma se zamétuje na efektivnost systému fizeni kvality pii plnéni
pozadavki zdkaznika. V ISO 9004:2000 je uveden navod na Sir$i rozsah cili systému
managementu kvality, nez poskytuje ISO 9001:2000. Je zde kladen diraz na neustalé
zlepSovani celkové vykonnosti a efektivnosti podniku. Tato norma se doporucuje jako
navod pro podniky, jejichz vrcholové vedeni chce prekrocit pozadavky 1SO 9001:2000 ve

snaze neustale 7zlepSovat vykonnost. Neni vSak urcena certifikaci nebo pro smluvni tcely.

Novy procesni ptistup v normach ISO 9001:2000 a 9004:2000 zasadn¢ zménil pohled na
povahu podnikovych systémi managementu kvality znamenal zdsadni piebudovani

doposud dokumentovych a i certifikovanych systému. [1]
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Dalsi reviye normy ISO 9001 probéhla v roce 2008 (v CR pfijata 1. 4. 2009 pod ndzvem
CSN EN ISO 9001:2009). Nové revidované vydani normy nepiinasi zdaleka tak zasadni
zmeény jako revize v roce 2000. Jeho cilem je vSak mj. poskytnout vyssi srozumitelnost,
zachovat pouzitenost normy jakéhokoli odvétvi, velikosti a typu organizace, zlepSit a
rozsifit kompatibilitu s normou ISO 14001:2004 a zvysit soulad s ostatnimi normami fady
ISO 9000. Norma CSN EN ISO 9001:2009 poskytuje odkazy na nové normy, které byly
aktualizovany po roce 2000, v textu ma mnoho zmén uptesnujicich charakter kritérii, jsou
Kladeny nové pozadavky souvisejici se zménou podnikatelského prostiedi (napf. disledné
fizeni externich procesil) a je zde nové zvaZovan management rizik, ktery by mél byt
soucasti managementu kvality, nové se v norm¢ objevuje pojem legislativa nebo
pozadavky legislativy. Novinkou je, Ze nova norma nebude tvofit konzistentni par s

normou 1SO 9004. [1]

1.5 Kritéria normy I1SO 9001

Kritéria specifikuji pozadavky normy v osmi kapitolach. V prvnich ¢Etyfech kapitolach jsou
vSeobecné pozadavky, definice a terminy. Od ¢tvrté kapitoly jsou jasné¢ dané pozadavky,

které musi spolecnost plnit.

Kapitola 4 — Systém managementu kvality

Organizace musi vytvofit, dokumentovat, implementovat a udrzovat systém managementu

kvality. Systém managementu kvality ve 4. kapitole obsahuje:

- VSeobecné pozadavky — ur€eni procesii potfebnych pro systém managementu
kvality a jejich zpiisoby aplikace v ramci celé organizace. UrCeni posloupnosti a
vzajemnych pusobeni, urceni kritérii a metod potiebnych k zajisténi efektivniho

fungovani a fizeni téchto procesu a zajistit dostupnost zdroji informaci.

- Pozadavky na dokumentaci — dokumentace musi zahrnovat prohlaseni o politice a
cilech kvality, pfirucku kvality, dokumentované postupy a povinné zaznamy
pozadované touto formou. Dokumenty souvisejici se zajiSténijm efektivniho

planovani, fungovani a fizeni procesu.
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Kapitola 5 — Odpovednost managementu

Vrcholové vedeni se musi angazovat pii vytvareni a implementaci systému managementu

kvality prostfednictvim:
- Zaméfenim se na zdkaznika

- Stanovovani politiky kvality — neustadlé zvySovani efektivnosti managementu

kvality

- Zajisfovanim, ze jsou stanoveny cile kvality, které jsou méfitelné a v souladu s

politikou kvality

- Pfezkoumdvanim systému managementu — Management spolecnosti si nastavi

terminy pro pfezkoumavani celé spolecnosti. Pfezkoumavani musi zahrnovat:
o Prehled auditl — pocet neshod, prijata napravna opatieni

o Zpétné informace od dualezitych zdkazniki — informace ziskané z
vyhodnoceni dotaznikii zaslanych zpét spoleCnosti, pocty reklamaci,

stiznosti, neshod

o Komplexnost a tc¢elnost dokumentace — jaké dokumenty vznikly a jaké

probéhly aktualizace
o Hodnoceni procest shody u produktii
o Stav preventivnich opatieni a stav opatieni k napraveé
o Postup pfi realizaci ukolil z minulého prezkoumani
o Aktudlnost politiky QMS vcetné prijatych cil
o Doporuceni o zlepSovani QMS nebo jeho segment

o Hodnoceni téinnosti vzdélavani a hodnoceni dodavateli — toto hodnoceni

nemusi byt v ramci pfezkoumavani managementu, ale udélat se musi

o Podstatné zmény, které by mohly v budoucnu ovlivnit systém QMS -

zmeény Vv legislativé, konkurence, trzni zmény
Kapitola 6 — Management zdrojit

V dalsi 6. kapitole se pojednavda o managementu zdroji, ktery se musi uplatiiovat a

udrzovat a neustale zlepSovat. Zdroje délime do tfi skupin:
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- Lidské zdroje — management musi ur€it kompetentni pracovniky, poskytovat
vycvik a hodnotit efektivnost provedenych opatteni, hodnotit provedena opatieni,

vést povinné zdznamy o Skoleni a vzdélavani zaméstnanct

- Infrastruktura — zahrnuje budovy, pracovni prostory a technické vybaveni, zafizeni
pro procesy (hardware, software) a podpurné sluzby (pfeprava, komunikace,

informacni systémy)

- Pracovni prostfedi — spolecnost musi urcit a fidit pracovni prostfedi potiebné pro

dosahovani shody s poZzadavky na produkty
Kapitola 7 — Realizace produktu

Organizace musi planovat a vytvaiet procesy potifebné pro realizaci produktu. Musi urcit
cile jakosti a pozadavky na produkt, vytvaret procesy a dokumenty a poskytovat zdroje,
vést povinné zaznamy o dikazu, Zze realizaéni procesy a vysledny produkt spliuji
pozadavky. Mezi procesy tykajici se zakaznika organizace musi urcit pozadavky
specifikované zakaznikem, zakonné pozadavky a pozadavky predpist tykajici se produktu.
Komunikace se zakaznikem musi byt efektivni a dba se na informace o produktu,
objednavky, zpétnou vazbu zédkaznika a reklamace. Pokud organizace nevyloucila navrh a
vyvoj, musi pladnovat etapy, pfrezkoumdvani a ovéfovani ndvrhu a vyvoje a urcit
pravomoci. Nakupovani musi byt zajiSténo specifikovanymi pozadavky na vysledny
produkt. Organizace hodnoti a vybira dodavatele a o vS§em vede povinné zaznamy, které
jsou nutné. Organizace musi pldnovat a realizovat vyrobu za fizenych podminek. Musi
poskytnout dostupnost informaci o produktu, instrukci, uplatiiovat monitorovani a méteni.
Dba a chrani majetek zakaznika, ktery je poskytnuty k vyrobé. Organizace musi urcit

monitorovani a méteni pro poskytnuti dikazi o shodé produktu s uréenymi pozadavky.
Kapitola 8 — Mereni, analyza a zlepsovani

Organizace musi planovat i implementovat procesy monitorovani, méteni, analyzy a
zlepSovani, které jsou potiebné pro prokazovani shody s pozadavky na produkt. Mérit by
se méla spokojenost zakaznika, musi se provadét (v planovanych intervalech) interni
audity, monitorovat a méfit procesy a produkty. Ty produkty, které neodpovidaji
stanovenym pozadavkim, musi byt identifikovany a fizeny tak, aby naptiklad nedoslo k
dodani produktu zdkaznikovi. Spole¢nost provadi analyzu dat, kterd obsahuje informace o
spokojenosti zakaznikl, shodach s pozadavky na produkt a charakteristik a trend procest

a produktu. [2]
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Pragmaticky pohled na kvalitu vyrobkl nebo sluzeb o¢ekava splnéni 3 atributi:
- Bezvadnosti
- Kovalitativnich parametri
- Stability

Bezvadnost — ma-li byt vyrobek nebo sluzba kvalitni, nemohou mit jakoukoli vadu nebo
nedostatek. Poskozeny vyrobek nebo nedostatecné naplnéna sluzba piredstavuji elementarni
nedostatky, které zdkaznici snadno identifikuji a které upozorniuji na neschopnost vyrobce

¢i poskytovatele sluzeb plnit zakladni poZadavky.

Kvalitativni parametry — za kvalitni produkt vétSinou povazujeme ten, ktery ma lepsi
parametry, napi. vykon, zivotnost, rozsah funkci atd. Tento aspekt je velmi dulezity, avSak
z pohledu vyrobce nebo poskytovatele sluzby je tfeba mit na zieteli dvé polohy
kvalitativnich parametri. Prvni z nich je tzce spojena s vlastnim produktem a jeho

vlastnostmi, druha je spojena se sluzbami pfi a po prodeji.

Stabilita — na stabilitu jakosti je v poslednich letech kladen ¢im dal tim vétsi duraz.
Ocekava se, ze vyrobky nebo sluzby budou mit vyrovnanou stabilitu s minimalnimi
odchylkami. Stabilitu lze zajistit vystupni kontrolou nebo lze kvalitu implementovat do

vyrobku béhem piipravy, vyroby apod. [21]

1.6 Principy norem ISO rady 9000

Osm dale uvedenych zdsad managementu kvality pfedstavuje zéklad pro dosazeni cilid v
kvalité¢ a vychdzi opét ze zkuSenosti aplikace modelu deviti kritérii Evropské ceny za
kvalitu. Pouze takovy system management, ktery je tvofen a rozvijen na zakladech
neustalého zlepSovani ¢innosti vedoucich k uspokojovani potieb a ofekavani zakaznikl i
vSech zainteresovanych stran, mize pfinést v soucasnosti uspéch na svétovém trhu, a tim 1
preziti pro organizaci.

Uvedené zadsady jsou smérodatné pro fizeni zejména z urovné vrcholového vedeni

organizace:

1. Vychozi zasadou je orientace na zakaznika. V literatufe se lze setkat i s dalSimi
vyrazy: kvalita pro zakaznika (QFC — Quality for Customers), Gplné uspokojeni kvalitou
(TQC — Total Quality Satisfaction), zakaznik v ohnisku zajmu (Customer Focus). Jeji
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podstatou je poznat soucasné a budouci potieby zakaznikli a doddvanymi vyrobky a/ nebo

sluzbami plnit jejich pozadavky ¢i dokonce piekonavat jejich o¢ekavani.

2. Moderni management klade vyznamny narok na vedeni vedoucimi pracovniky v tom
smyslu, aby urcili hlavni smér vyvoje jimi fizené organizace a dale aby iniciovali,

aktivizovali a plné zapojili podiizené pracovniky k dosazeni téchto zaméra.

3. Pracovnici na vSech urovnich organizace jsou dilezitym elementem, ktery vyznamné

ovliviiuje kvalitu produktii a/ nebo sluzeb.

4. Aplikace pojeti rozhodujicich Cinnosti organizace jako procest umoznuje efektivnéji

zabezpecit jejich realizaci a Gi€innéji dosahnout pozadovaného vysledku.

5. Koncipovani rozhodujicich aktivit v organizaci jako procest by nebylo dostatecné
u¢inné, kdyby vzajemné souvislosti procesit nebyly strukturovdny a fizeny na bazi

systémového pristupu.

6. Specifickym tusilim v chovani kazdé organizace by mélo byt zabezpeceni neustalého

zlepSovani, které by se mélo projevit v celkové vykonnosti organizace.

7. Jakékoliv rozhodovaci a zvlasté pak zlepSovaci aktivity by mély byt zalozeny na

analyze udaji a informaci.

8. Vztahy mezi organizaci a jejich dodavateli nestaci zalozit pouze na smluvnich

zékladech, vyhodné&jsi je dosazeni vzajemné prospésnosti - usili o partnerstvi. [1]

1.7 Struktura norem ISO rady 9000

ISO 9000:2005 (CSN EN ISO 9000:2006) — Systémy management kvality — Zakladni
principy a slovnik; jak uZz vyplyvd z nazvu, obsahuje jednak vyklad zdkladi a zasad

zabezpecovani,

1SO 9001:2008 (CSN EN ISO 9001:2009) — Systémy managementu kvality — pozadavky.
Tuto normu lze povazovat za stézejni. Zpravidla se dle ni provadi koncipovani, zavadéni a
zvlasté pak proveétovani (auditovani) implementovaného systému kvality. Z tohoto davodu
je tato norma téz oznacovana jako norma kriterialni, tzn. i jeji pozadavky musi organizace
spInit, pokud potiebuje prokazat Gspésné fungovani QMS, tzn. ujistovat o své schopnosti

trvale poskytovat vyrobek, ktery spiiuje pozadavky zakaznika, ptislusnych ptedpist, popi.
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dale zvySovat spokojenost zdkaznika. ISO 9001:2008 se specidlné¢ soustfedi na fizeni

procest jako na zakladni pozadavek. [1,15]

ISO 9004:2000 (CSN EN ISO 9004:2002) — Systémy managementu kvality — Smérnice
pro zlepSovani vykonnosti. Ugelem této normy je poskytnout doporudeni, ktera muze
organizace dale zavést nad ramec pozadavkt uvedenych v ISO 9001 v zajmu dal$iho
rozSifeni, zlepSeni systému managementu kvality tak, aby zahrnoval spokojenost nejen
zakaznikl, ale 1 dalSich zainteresovanych stran a sméfoval ke zvySovani vykonnosti
organizace (byl rozvinut v ramci celé organizace). Tato norma neni urcena jako nastroj

cetrifikace. [1]

1.8 Vyhody zavedeni norem ISO

Zvysuje konkurenceschopnost firmy

- Je zaméfeno na prevenci chyb a jejich odstraiiovani, ¢imz snizuje naklady, protoze
predchazi neshodam tzn. preventivni ¢innosti zarucuje, ze vzniklé neshody se jiz

nebudou opakovat

- Konkrétné definuje pravomoci a odpovédnosti na jednotlivych pracovnich pozicich
a jasn€ urcuje jejich postaveni v organizacni struktufe, véetné¢ provazanosti a

vzdjemnych vazeb

- ZlepSuje motivaci zaméstnanci a zvySuje transfer know-how v ramci firmy —
zavedeny systém fizeni davd moznost zdokonalovani zaméstnancli a tim i mensi

fluktuaci

- VylepSeni provozu a koordinace — pomaha firm¢ pracovat systematicky a

racionalné vyuzivat Kapacity a zdroje (¢asové, materialni, personalni i duSevni)
- Umoziuje jednotliveé provadét provérovani nejen systémil kvality

- Vytvéii mechanismus pro systematickou informovanost vedeni firmy o G¢innosti a

efektivnosti systému jako podklad pro trvalé kontinuélni zlepSovani
- Zajistuje jednotnou formu komunikace uvnitt i vné

- Usnadnuje jedndni s dodavatelem 1 zdkaznikem, vytvaii podminky pro vzajemné

vyhodné dodavatelsko — odbératelské vztahy
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- Garantuje a prokazuje znalosti a kvalifikaci v oblasti kvality, potvrzuje, ze se firma

touto problematikou systematicky zabyva [16]
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Historické udalosti, které vedly ke zrodu priimyslového inzenyrstvi, nam davaji porozumeét
mnoha principtim, které se pouzivaly v praxi a ve vyvoji celou prvni polovinu dvacatého
stoleti. Tyto principy maji i nadale vliv na tuto profesi, mnoho koncepCnich a
technologickych pokrokl se nyni tvaruje a bude se dale formovat v praxi v druhé poloviné

dvacatého stoleti. [12]

Primyslova revoluce

Prestoze se mnozi historikové dohaduji, kdy zacala primyslova revoluce, obecné se
povazuje za nejvice pravdépodobné obdobi 2. poloviny 18. stoleti. Hybnymi silami v
oblasti vyvoje byly technologické inovace, které pomdhaly mechanizovat tradi¢ni

manualni prace v textilnim primyslu.

Pramyslové inzenyrstvi

Termin ,,primyslové inzenyrstvi® je piekladem anglického terminu ,,industrial
engineering®, ktery se pro oznaceni tohoto nejmladsiho inZenyrského oboru zacal vyuzivat

Vv jeho kolébce — USA. [10]

Kolem roku 1960 byla Americkym institutem pro primyslové inzenyrstvi pfijata tato
definice: Primyslové inZenyrstvi se zabyvd navrhovanim, zlepSovanim a instalaci
integrovanych systémut lidi, materialu, vybaveni a energii. Ziskava fakta ze znalosti
matematiky, fyziky a socialnich véd, spole¢né s principy a metodami primyslového
inZenyrstvi. Navrhuje pfedpisy, predpovédi a hodnoti vysledky, které vykazuji tyto
systémy. [12]

V Ceské republice se termin ,,praimyslové inZenyrstvi“ zadini vyuZivat viceméné az po
roce 1989, prestoze se zakladni aktivity tohoto oboru provadély i v minulosti. Neslo vSak o
uplatinovani uceleného oboru, ktery by se dal napt. vystudovat. Ani v podnicich

neexistoval takto oznaceny odborny utvar, v kterém by byly cinnosti patiici do PI
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integrovany. Zakladni aktivity PI se z hlediska organizace podnikti provadély spise

roztiisténé (napf. v ramci Gtvart normovani nebo racionalizace prace). [10]

Primyslovy inzenyr upozoriiuje ostatni inZzenyrské profese, Ze existuje néco jako obchodni
realita. Pomaha ptfekonavat castou mezeru mezi manazery a liniovymi pracovniky. Je tim,
kdo tika technikovi, ze zakoupeni drahého stroje posledniho typu nemusi znamenat jeste

podstatné zvysSeni produktivity, kterou 1ze zvysit i konvencnimi stroji.

Primyslovy inZenyr je svym zptusobem i tlumoc¢nik. Specializovany odbornik s nim muaze
diskutovat o tom, co zamysli, pfi¢emZ uz sam nemusi byt schopen predlozit a uspésné
obhgjit tuto mysSlenku pfed technicky nevzdélanym manazerem. Naopak primyslovy
inzenyr ma schopnost tlumocit i informace ,shora-doli“ a piipominat ostatnim

inzenyrskym profesim, Ze jsou tady, aby vytvarely zisk. [10,12]

Definice priimyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi je velice vSestranné a flexibilni odvétvi inzenyrstvi. Rika se, ze

inzenyfi tvofi véci naproti primyslovym inZzenyram, kteti véci zlepsuji. [12]

2.1 Optimalizace pracovisté

Optimalizace pracovisté je systematicky proces snizovani technologickych prostoji
(pfenastaveni linky, vyména vstupniho materidlu), odstraiiovani plytvani (poruchy,
disciplina obsluhy) a snizeni opera¢niho ¢asu na 1zkém misté na Groven taktu linky.

Nejprve je nutné proveést analyzu chodu linky za dané obdobi. Zkoumdani se vykonava
pfimo na pracovisti. Postupné se implementuji opatfeni, ktera navrhne povéteny pracovnik
za uCelem zvySovani vykonu na lince. Vyuzivaji se techniky primyslového inzenyrstvi:
5S, SMED, TPM, analyza a méfeni prace, vizualizace, nastroje kvality, zlepSovani

procesu). [22]

Dutivody pro optimalizaci linek a pracovist’:

- Zvyseni vykonu
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- Zkréceni Casu obsluznych ¢innosti

- Optimalizace pracovisté

- Standardizace pracovnich postupti

- Potéadek na pracovisti

- Strandardizace péce o stroj, zatizeni, ¢i linku
- Snizeni poruchovosti

- Trénink pracovniki[18]

2.1.1 Layout pracovisté

Anglicky termin layout pracovisté znamena prostorové usporadani pracovisté, veskerého
vybaveni a pracovnika. Jsou kladeny pozadavky, které maji ulehlit praci zaméstnanci,
zvysit jeho bezpecnost. V neposledni fadé se jedna o co nejlepsi vyuziti vyrobni plochy a

pracovniho casu.

Ekonomie pracovnich pohybt vyZaduje, aby byly dodrzovany tyto zasady:

Kazdy predmét musi mit na pracovisti své misto (vytvotreni pohybovych navyk)

- Pro zajisténi optimalniho sledu pohybt umistit ve funk¢énim prostoru pracovnika

material, naradi a ovladace

- Nejpouzivangjsi a t€zké predméty se umist'uji ve vysi pracovni plochy

- Predméty pouzivané levou rukou se umist'uji vlevo a naopak

- Co nejmensi vzdalenost mezi jednotlivymi predméty a ovladaci

- Material ma byt uloZen tak, aby dovoloval rychl¢ a snadné uchopeni

- Pokud je to mozné, umoznit soucasnou praci obou rukou, poptipadé vyuzit prace
nohou

- Pohodlny piistup k pracovisti a mozZnost vidét pracovisté alespon z jednoho ze

sousednich pracovist’. [10]
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212 5S

Program 5S oznacuje zakladni principy péce o pracovisté a tymove teritorium. Jedna se o
odstranéni nepotiebnych predmétli z pracovisté, udrzovani potfddku na pracovisti a

standardizaci uspofadani a organizaci pracoviste. [10]

Tab.1. 5S [10]

Japonsky | Anglicky Cesky akce

Seiri Sort Setfidit, separovat Definovat polozky, které jsou na pracovisti

potfebné a které se museji z pracovisté odstranit

Seiton Straighten Systematizovat Definovat pfesné misto pro polozky na pracovisti
Seiso Shine Spolec¢né Cistit Vycisténi a usporfadani pracovisté

Seiketsu | Standardize | Standardizovat Standardy usporadani pracovisté

Shitsuke | Sustain Stale zlepSovat Audity a zlepSovani systému 5S

Dutivody pro zavadéni 5S:

- Prilisny vyskyt znecisténi v provozech

- Cerné diry a kouty v provoze — nepofadek a piebyteéné véci

- Skryté abnormality na strojich

- Prekazky v toku vyroby diky zbyte¢nym vécem a ¢astému hledani

- Apatie lidi k nepofadku, inikiim a abnormalitdm

- Tovarny nezaujmou zdkaznika poradkem, usporadanim a preciznosti
Mezi hlavni cile, které v ramci 5S chceme dosdhnout, patii:

- Zménit postoje pracovnikil k pracovistim a strojim

- Vytvorit vizualné fizené a organizované pracovisté

- Vytvorit disciplinované pracovisté

- Pfipravit kompetentni pracovniky z pohledu strojli a pracovist’

- Ovlivnit a zaujmout zakaznika

- Budovat spolehlivou tovarnu[11]
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213 TPM

Jestlize chceme hovofit o Gdrzbé, musime logicky zacit ztratami zatéZujicimi provoz a
vykon strojli i zafizeni. Ztraty vznikaji jednak na zaklad¢é zpiisobu vyroby, provozovani i
udrzby daného zafizeni a jednak na zaklad€ lidskych (nechténych) chyb. Cilem udrzby
jakéhokoliv techninkého provozu je tyto ztraty snizit nebo uplné vyloucit. Pti tomto usili je

nutné nejprve analyzovat druhy ztrat, které se pii provozovani stroji vyskytuji.
Tradi¢ni rozdé€leni vychazi z tzv. 6-ti velkych ztrat, kterymi jsou:

- Prostoje souvisejici s poruchami strojii a neplanované prostoje

- Cas na sefizovani a nastavovani parametrti (zmény a vymény)

- Ztraty zpusobené prestavkami ve vykonu zafizeni, kratkodobé poruchy

- Ztraty rychlosti prib¢hu vyrobnich procest

- Kvalitativni dasledky procesnich chyb (nejakost)

- SniZeni vykonu ve fazi nab&hu vyrobnich procesi, technologické zkousky[10]

“Totalné produktivni tidrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v
optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systému, ktery udrzeni téchto podminek
zajistuje”.

Kompletni definice TPM zahrnuje nasledujicich pét bodu:

- TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zatizeni

- TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici produktivni,

preventivni 1 prediktivni GdrZbu a zlepSovani v udrzbé
- TPM vyzaduje G¢ast manaZerd, technikt, obsluhy 1 udrzbart

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

fadového pracovnika

- TPM je zalozeno na podpofe preventivni a produktivni Gdrzby pomoci tymové

prace (zejména v ramci samostatné tdrzby) [11]
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Nulové cile TPM

Z hlediska TPM potom v oblasti spravy a udrzby strojii a zafizeni rozliSujeme tfi zdsadni
cile, bez jejichz splnéni si nelze predstavit splnéni cilii nadfazenych. Mezi tyto tii cile TPM
patii:

- Nulové neplanované prostoje

- Nulové vady zpiisobené stavem stroje

- Nulové ztraty rychlosti stroji

Prvni cil je nejobtiZnéji dosazitelny. VétSina lidi namita, Ze je prakticky nedosazitelny.
Duraz je kladen na neplanované prostoje. Otazka v ramci TPM potom zni: “kolik
planovanych aktivit v oblasti udrzby budeme racionalné a efektivné vykonavat, abychom

dosahli nulovych neplanovanych prostoju?”’

Druhy cil zaméteny na nulové vady se snazi odstranit jednu z prekazek pro dosazeni
nejvyssi kvality — Spatny stav strojli, protoze vynikajici kvality nemtze byt dosazeno bez
strojii v dobrém stavu. Podniky, které fesi problém zvySovani kvality, musi proto vazné

uvazovat o TPM.

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

plné na misté. [11]

V ramci programu TPM vyuziva Institut primyslového inzenyrstvi tyto typy parametri:

- CEZ (OEE) — celkova efektivita zafizeni — hodnoti velikost a pomér jednotlivych
ztrat v poméru k planovanému casu chodu stroje — ¢asto pouzivany pro potieby

tymi zabyvajicich se TPM

- “Totalni produktivita” (TEZ, TEEP) — hodnoti efektivni vyuziti stroje v absolutnim
smyslu (k 24 hodinam mozného chodu stroje za den) — vhodny pro manazerské
ucely

- Hodnoceni ¢asu cyklu stroje — jednoduse identifikuje ztraty spojené pouze se

stavem stroje — vhodny pro samostatné vyuziti [11]
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OEE

OEE je anglickd zkratka pro overall equipment effectiveness. U nas se pouzivd oznaceni
CEZ (celkova efektivnost zatizeni). Docent Masin ji definuje jako: “zékladni ukazatel
TPM, ktery se vypocita jako soucin miry vyuziti, vykonu a kvality. Maximalni hodnota
tohoto ukazatele je 1 respektive 100 %” . [8]

OEE je potfebné sledovat na vSech zatfizenich, kterd jsou oznafena jako tzka mista, nebo
na téchto zafizenich dochdzi k vysoké variabilité procesu, popiipad€ jsou to nestabilni

zafizeni se zvySenym procentem vadnych vyrobku. [6]

Pokud se n€kdy udava, ze je vyuziti stroji a zafizeni vétSi neZz 85%, je mozné usoudit, Ze
stroje a zafizeni b&ézi u€inné a efektivné. Je nutné si vSak uvédomit, jak bylo toto Cislo
vypocitano a na Cem stoji dana kalkulace. To, co se Casto chybné oznacuje jako mira
vyuzivani stroji a zafizeni, je ve skuteCnosti tzv. dostupnost. Pifi snaze zvySovat
produktivitu se vSak nelze omezovat jenom na poruchy, které ovliviiuji dostupnost. Je

nutné se zabyvat vSemi faktory ovliviiujicimi efektivni vyuzivani stroju a zatizeni, kterymi

jsou:

- Mira vyuziti

- Mira vykonu

- Mira kvality [11]
Vypocet OEE

OEE = B/A x D/C x FIE x 100 (%)

OEE = vyuziti x vykon x kvalita x 100

Vyuziti = (CPPC — Planované prostoje — Prostoje)/(CPPC — Planované prostoje)
Vykon = (Skute&ny podet vyrobenych kust x TP)/(CPPC — Planované prostoje)

Kvalita = (Skute¢ny pocet vyrobenych kusi — zmetky i opravitelné)/(Skute¢ny pocet

vyrobenych kusil v€etné zmetki)

TP = planovany ¢as na vyrobu 1 ks [19]
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3 ANALYZA SOUCASNE SITUACE VE SPOLECNOSTI

3.1 Historie spole¢nosti XY

Spolecnost XY je dcefinou spolecnosti stejnojmenného koncernu. Jedna se o piedniho
dodavatele v automobilovém prumyslu, ktery existuje na trhu uz od roku 1916. Celou
spolecnost zastieSuje matei'ska firma se sidlem v Némecku. Nyni ma spole¢nost pobocky
po celém svéte: Némecko, gvycarsko, Italie, Francie, gpanélsko, Velka Britanie, Cina,
Japonsko, Jizni Korea, Indie a v neposledni fadé v Ceské republice. Jsou zde dva vyrobni
zavody. Jeden v Zebraku u Plzné a druhy v Prost&jové. V Prost&jové jsou dvé divize. Firma
vznikla jako Joint — Venture (jedna se o spolupraci dvou firem, které spole¢né vytvoti treti,

vétsinou se jedna o spolupraci zahranic¢ni spolecnosti s domaci, a tim spoji své prednosti).

Do roku 2004 se stala firma majitelem vyrobnich hal o rozloze 15000 m?. V dostateénych
vyrobnich prostorach byla zahajena samostatnd vyroba pruzin, rozbéhla se také prvni
produkce v oblasti dutych stabilizatorti. V navaznosti na novou vyrobu byla vystavéna
nova lakovaci linka. S pfibyvajici vyrobou bylo zapotiebi rozsifeni a tprava skladovacich

prostor.

Roku 2005 byl schvalen odkup nedalekych pozemkl o rozloze 130 000m? pro novou
spolecnost, zabyvajici se vyrobou pruzin. Vyroba spocivala v ptipravé a zuslecht'ovani
dratu pro piipravu stabilizatori i pruzin. Vystavba nového komplexu byla strategickou
zaleZitosti, protoZze vyroba na novych pozemcich dodavala polotovary do pliivodni firmy.
Jsou od sebe ani ne jeden kilometr vzdalené, materidl je tak naskladnén béhem nékolika

minut.

Firma je drzitelem Certifikatu pro systém managementu jakosti dle ISO/TS 16949:2002,
Certifikatu pro systém managementu dle DIN ES ISO 14001:2009 a Certifikatu EKO-
KOM.

3.2 Ekonomicka situace spole¢nosti

Spolecnost zvetejnila naposledy svoji ucetni uzdvérku vroce 2008. Vtomto roce
investovala 144 mil. K¢ do rozvoje vyrobni zikladny. Pro pfedstavu od roku 2000
investovala celkem pfes 1,5 miliardy K¢. Pocet zaméstnancti se pohybuje okolo 400, v roce

2012 doslo k narastu pracovnich piilezitosti a firma zaméstnavala 455 pracovnikl. Trzby
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se pohybuji v desitkdch milioni EUR jen u stabilizatorti. Téch je vyrobeno nékolik milionti

kust kazdy rok. [23]

3.3 Swot analyza

Tab. 2. - Swot analyza - [vlastni zpracovani]

Silné stranky

Slabé stranky

Dobré jméno spolecnosti, silné zazemi
Vyborné umisténi

Finanéni zajisténi, ziskovost

Vysoké ekologické standardy a diraz na
Zivotni prostredi

Dostupnost surovin

Orientace na zakaznika

Pribézné zdokonalovani

Ctizadostivé cile

Kazdoro¢ni audity

Ziskani mnoha certifikatt

Firma ptsobi velmi dlouho na trhu

Netplna informovanost pracovnikt o vSech

procesech vyroby

Nedostatecna komunikace mezi pracovniky

Vedouci  nejsou  plné¢  obezndmeni
sobsahem a naroc¢nosti cCinnosti svych
pracovnikl

Zavislost na dodavatelich

Zavislost na cené¢ oceli — dlouhodobé¢

ujednané ceny

Dlouha doba uzavirani smluv s odbérateli,

casté dorovnavani cen se zpctnou platnosti

Legislativni zatiZenost

Prilezitosti

Hrozby

Ziskani mnohych ocenéni (CR, Rusko)
Rozsiteni dodavek pro dalsi automobilky
Aktivni blizkost zdkazniklim

Ztizeni pobocky v Rusku

Plan vystavby nové haly

Ziskani novych (pouzitych) technologii

Z matefského zavodu v Némecku.

Pozdni dodavky dodavatelt

Konkurence na trhu nabizejici stejné
vyrobky
Zakaznici v segmentu jsou velmi silné

spole¢nosti, coZ znamend horsi vyjednavaci

podminky

Pozadovany zptsob dopravy ,,just in time*

(havéarie  dopravovaného zboZi  nebo

34
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Vysoka nezaméstnanost v Olomouckém | opozdéna dodavka znamenaji naruseni

kraji priubéhu kolobéhu vyroby odbératele)
Neustaly tlak konkurence z vychodnich trhi

Veskery materidl pro plné stabilizatory je
doddvan pouze znedaleké nové vyrobni
casti firmy. Tato firmy funguje pouze

S jednou vyrobni linkou.

Zdrazujici se trh s oceli

3.3.1 Silné stranky

Silnou strankou firmy je bezesporu jeji dlouholetd tradice a jméno silné celosvétové
spolec¢nosti. Firma nabizi kvalitni vyrobky, jejichz kvalitu firma dodrzuje pomoci
integrovaného systému fizeni a riznych certifikatli. Chyby a nedostatky se eviduji, a tim
dochazi k pribéznému zdokonalovani produktd. Probihaji zde pravidelné audity, ale i
audity odbératelské, které nuti firmu ke stoprocentnim vysledkim. Diky tomu, Ze je firma
XY soucasti celosvétového koncernu, nabizi se ji sdileni ur¢itych sluzeb a informaci
s ostatnimi zavody této spolecnosti jako jsou napiiklad informace o dodavatelich, ale také
ma stabilni financni zdzemi. Silnou strankou je pro firmu bezesporu strategickd poloha

blizko dalnice.

3.3.2 Slabé stranky

Ve firm¢ panuje misty chaos, ktery tvofi neinformovanost administrativnich pracovnikd o
postupech pii vyrob¢, ale také vedouci pracovnici jednotlivych vyrobnich oddéleni nemaji
mnohdy ponéti, co se d¢je jinde. Vazne zde komunikace. Kazdy si hlida hlavné své
konkrétni ukoly a nedochézi tak k provazanosti informac¢niho toku. Toto se projevi nejvice,
kdyz se vyroba zastavi. Vina se pak pfeléva navzdjem mezi vedoucimi odd€leni a mistry,
zatimco firma plati obrovské pokuty za zastaveni vyroby. Jedna hodina nevyroby je
pokutovana odbérateli zhruba 100 000 EUR. Castka je tak vysoka, protoze vyrobni procesy
jednotlivych automobilek pfesné navazuji na plan vyroby stabiliztorti a pruzin, a pokud

dojde k jednodennimu zpozdéni dodavek, musi se zastavit i celd linka vyroby automobilt.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

3.3.3 Prilezitosti

Firma dodavé soucastky pro automobilovy primysl do téméf vSech automobilek. Tento
fakt je v procesu vyjednavani s novymi odbérateli velmi dilezity. Jesté dulezitéjsi je ale
udrzeni si stavajicich odbératelli a snaha o navyseni jejich odbéru prostiednictvim novych
projektd na nové typy automobilid. Proto je velmi dalezité, aby spoleCnost XY plnila
vSechny své stavajici projekty na sto procent z pohledu kvality a ¢asu dodani. Jen stavajici
bezproblémovy vztah s odbérateli miize zajistit spoleCnosti XY ucast na novych projektech
téchto koncernti. Z pivodni némecké zakladny se piresouva vyroba do dcefinych

spolecnosti, a tak miize byt strojovy park obohacen o néktery z list, ktery by se presunul.

3.34 Hrozby

Jak jiZ bylo zminéno vySe, firma je podfizena zahrani¢ni firmé a velkou ¢ast své produkce
vyvazi do zahrani¢i. Proto je tu velkd hrozba zvySeni cla nebo problémt s vyvozem. Dalsi
hrozbou pro firmu z ekonomického hlediska mtize byt zvySeni DPH nebo zasahy mésta a
statu do vyroby, popiipad¢ rizna nafizeni vlady. Zakaznici spolecnosti XY jsou velmi
silni, coZ snizuje vyjednavaci podminky. Problém s pokutou za zpozdéni vyroby miize
nastat i z davodu opozdéné dodavky od dodavatele. Prestoze firma dodava stabilizatory a
pruziny do téméi vSech znacek automobilii, ma velmi silnou konkurenci. Ve svété se
pohybuje v prvni desitce dodavateld automobilovych dili. Tato pozice je zajisténa velkym
kapitalem od némecké matky, ale také dlouhodobou praci a zlepSovanim svych produktu,

které jsou kvalitni a doddvané vcas.

3.4 Spolefnost XY

Spolecnost XY je dcefinou spolecnosti stejnojmenného koncernu, ktery zaujima jedno
Z prednich mist mezi svétovymi dodavateli automobilového primyslu. Skupinu zastresuje
velka spolecnost se sidlem v Némecku. Tento koncern ma dlouholetou tradici. Pavodni
rodinna firma Muhr und Bender byla zalozena jiz v roce 1916 v Némecku. Dnes je soucasti

koncernu vice nez dvacet podnikl nejen v Evropé, ale i v Americe a ve vychodni Asii.

Obchodni firma se sidlem v Prostéjové vznikla 11. 5. 1998 zdpisem do obchodniho
rejstiiku. Jedinym vlastnikem je spole¢nost se sidlem v Heidenu ve Svycarsku. Podnik se
zabyva vyrobou dili pro automobilovy primysl. Od roku 1998 vyrabi stabilizatory do

osobnich automobilt, v roce 2001 doslo k rozsifeni vyroby o napravové pruziny. [4]
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3.5 Filozofie

Pod heslem "nejlepSich 10" jsou zde sumarizovany hlavni strategické cile a hodnoty
spolecnosti XY. Jsou soucasti kultury nasi spole¢nosti a nabizeji jednotny smér a identitu pro

nase zaméstnance.
10 skupin vyrobkt a 10 skupin vyrobcli automobil

Cilem je byt hlavnim dodavatelem ve vSech skupinach vyrobk( pro minimalné 10 nezavislych

vyrobcl automobild.
10% redukce naklada

Je nutno hledat zdkladni potencial Uspory v nakupu a klast stejné pozadavky na dodavatele

materialu, jako jsou kladeny od zakaznik.

Technologické inovace

Cile jsou: zvyseni toleranci zatiZeni, snizeni hmotnosti dild a snizeni vyrobnich naklada.
Jakost, prostfedi a energie

Cilem je dosdhnout minimalniho poctu reklamaci. Je nutné optimalizovat vyrobni procesy jiz
ve fazi vyvoje. K ochrané Zivotniho prostredi pfispiva technologicky trend sniZzovani hmotnosti

vozidel a tim snizovani CO,.

Snizeni hmotnosti 0 10%

Uzce souvisi s pfedchozim bodem a celosvétovym trendem ve snizovani hmotnosti.
10% podil uéna ve vyrobé

Spolecnost se snazi pripravit mladé lidi na praci v primyslové vyrobé a dale si je pak najima

po ukonéeni jejich studia.

10% rocni rast

Stejné jako v minulosti je cilem zvysit prodeje skupiny v priméru o 10 % roc¢né.
Byt v top 10

V konkurenénim prostfedi chce spolecnost byt vZdy na vrcholu v oboru.

10 % investic¢ni podil

Ze zkusenosti vyplyva, trvaly rist vyZzaduje alespon 10 % podil investic ze zisk(.
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10 firemnich hodnot
Orientace na zakaznika
Neustalé zlepSovani
Mentalita ,nulovych chyb”
Sila inovace

Ambicidzni cile

Vyjimecna vykonnost
Stabilni zazemi

Vysokd mira flexibility
Loajalita

Cestnost [4]

3.6 Vize a cile spole¢nosti

Tato spolecnost jiz nyni dodava pres 30% stabilizatorti a pruzin do automobil po celém
svété. Chce se stat absolutnim leaderem v tomto oboru. Také usiluje o zvySovani efektivity

a produktivity prace. V neposledni fad¢ ji jde o zvyseni kvality svych vyrobk.

3.7 Zakaznici firmy

Tab. 3. — zakaznici firmy [4]

Alfa Romeo Daewoo Jaguar Nissan Saab
Audi Daimler-Chrysler | Lamborghini Opel Seat
Bentley Fiat Lancia Peugeot Subaru
BMW Ford Land Rover Porsche Suzuki
7Citroen General Motors Mazda Renault Skoda
Chevrolet Honda Mercedes-Benz | Rolls Royce | Volvo
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Svét spolecnosti spolecnosti XY se neustale vyviji. Na podzim tohoto roku zahdji novy
zavod v Severni Americe vyrobu Tailor Rolled Blanks (Gpravna valcovanych obrobki),
dalsi produkéni misto pro flexibilné valcované platiny se planuje v Ciné a to na polovinu
roku 2015. Podnik XY China doda v tomto roce 4 miliony odpruzenych naprav, 24 miliont

ventilovych pruzin, 1,5 milionu napinaka femenu a 160 miliont hadicovych spon. [4]

3.8 Trh budoucnosti: lehka konstrukce

Vyrobci vozidel neustdle hledaji nové materidly, aby byly jejich vozy leh¢i. Rostouci
komfort v podobé¢ elektrického stahovani oken, vyhiivani sedadel, hudebnich zatizeni atd.
hmotnost vozli za pll stoleti vice nez zdvojnasobil — vV neprospéch jizdni dynamiky a emisi
CO2. V budoucnu navic hmotnost baterii elektromobild hmotnost vozil nesnizi. Nad¢je se

nyni upiraji na uhlik. Je o polovinu Ieh¢i nez ocel, je ale o Ctvrtinu drazsi.

3.8.1 Carbo Tech

Jako specialista na uhlik se XY Carbo Tech stala veledlileZitym dodavatelem
vV automobilovém primyslu. A je jedno, zda jde o supersport ¢i maly viz: Skofepiny

Carbo Tech jsou u obou tiid vozl jasnym technologickym vidcem.

Skotepiny jsou vyrobeny z lehkého a pevného plastu s obsahem uhlikového vldkna. Mimo
jiné je nalezneme ve formuli 1. Carbo Tech vyrabi pro automobilovy primysl nasledujici

komponenty:
Strukturalni dily: Struktury zadé, boki a Celni struktury, nosnik ktidla, skofepiny
Aerodynamické dily: zadni spoiler, zadni a ptedni difuzor, podlahy vozu

Plast’: narazniky, kapoty motoru, kapoty zadé, dvete, sttecha, ochranny oblouk oteviené¢ho

vozidla

Vnitini prostor: sedadla, obloZeni dvefi, palubni desky, dekoraé¢ni dily, dveifni madla.
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3.9 Stabilizatory

Stabilizator je zafizeni snizujici naklon vozidla pfi prijezdu zatickou, a tim zvySuje
komfort a umoznuje vyssi rychlost jizdy pii prijezdu zatackou. Jedna se o pruzné spojeni
zavéSeni kol na ndpraveé. Hlavnim tkolem stabilizatori u vozidla je zmenSeni naklopeni
karoserie pii prijezdu zataCkami. Stabilizator snizi rozdil zatizeni mezi vnéjSimi a
vnitinimi koly v zatackach. Stabilizator je umistén napfi¢ vozidla a je spolecny pro ob¢
kola téze ndpravy. Bézné provedeni stabilizatoru byva oznacovano jako ,,U". Zkrutna tyc¢,
ktera tvofi stabilizator, je ve dvou mistech upevnéna oto¢né na ram vozidla. Konce jsou
spojeny s pravym a levym kolem téZe napravy tak, aby se vychylky pfenasely na zkrutnou
tyC. Pfi prijjezdu zatackou se stabilizator snazi co nejvice snizit rozdil stlaeni pruzin na
levé a pravé strané - prendsi zatizeni zaveSeni vnéjsiho kola snizené o vlastni pruznost na
zavéSeni méné zatizeného kola vnitiniho - tim dojde ke zvySeni tuhosti zavéSeni, zmensSeni
propérovani a naklonu karoserie. Podle obvyklého zptisobu vyuziti daného automobilu,
muze byt stabilizator pouze na predni nebo na zadni ndpravé, pripadné pak na obou

napravach.

(2) klikova raménka (tahla)

Obr. 3. — Naprava automobilu [24]


http://cs.wikipedia.org/wiki/Rychlost
http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Vn%C4%9Bj%C5%A1%C3%AD&action=edit&redlink=1
http://cs.wikipedia.org/wiki/Pru%C5%BEnost
http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Vnit%C5%99n%C3%AD&action=edit&redlink=1
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Tuhost stabilizadtoru je ddna jeho materidlem a délkou ramen. Spolecnost XY vyrabi
trubkové stabilizatory a plné stabilizatory z kulatiny. Pouziti trubkového stabilizatoru
snizuje hmotnost tohoto komponentu o 50%. Trubkové stabilizatory tvoii 40% odbytu.
Tloustka se pohybuje od 10 do 40 mm.

In-house

Cely proces se odehrava pod taktovkou spole¢nosti XY. Aplikovanim filozofie in-house
dosahla spole¢nost integrovaného systému, kdy je vyrobek nakreslen, material projde
kalenim, studenym tvarovanim a veskerou povrchovou tpravou. Firma tak muze zarucit

vysokou kvalitu svym zakaznikim. [4]

3.10 Napravové pruziny

Jsou umistény na vozidle mezi napravou a ramem, pricemz kazdé kolo ma svij tlumic.
ZlepSuji jizdni vlastnosti a bezpecnost vozidel. Tvaruji se na CNC strojich ve studeném
stavu. Pruziny lze tvofit do vSemoznych tvarti svinovanim kvalitniho dratu z chromové a
kfemikové oceli. Chrém zvySuje korozni odolnost ocele, zlepSuje pruznost a kiemik

zvysuje kalitelnost.

Ctyti zakladni pilife filozofie ,,in-house®:

- Procesn¢ orientovand a procesné blizka spoluprace se zdkazniky a s uznavanymi

vyzkumnymi institucemi
- Kompletné samostatna produkce véetné vyroby vlastnich ndstroji a nafadi

- Uceleny enviromentdlni management a management kvality se zaméfenim na

uspokojeni zakaznika

- Vysoce motivovani, kreativni a schopni pracovnici, neustaly trénink na vSech

urovnich zapojenych do vyrobniho procesu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

3.11 Technologicky postup

Tvareni (lisovani)

Dochézi zde ke zmén¢ tvaru materidlu. Rovny ty¢ovy material se ohyba do pozadovaného
tvaru. Podle pozadavkil zdkaznika je ty¢ ohybana, popt. zplosténa na konci tak, aby mohly
byt vyvrtany zavity pro uchyceni stabilizatoru na napravu. Dle mnozstvi ohybt a celkové

naroc¢nosti vytvarovani tyce jsou pak zakazky rozdélovany na jednotliva pracovisté. Jedna

se o lisovaci linky, samostatné lisy a ohybaci stroje.

Popousteni

Tepelné zpracovani, které dava materidlu pozadované vlastnosti. Dochazi ke zpevnéni
stabilizatoru a ke zvySeni jeho pruZnosti. Popousténim na poZadovanou teplotu se

odstrafiuje vnitfni pnuti materialu.

Tryskani

Ohnuté tyce jsou zavéSeny na specialni formu, na které jsou pak nasmérovany do prostoru,
kde dochézi k osttelovani stabilizatori pomoci malych broki. Broky dopadaji na tyCe ze
vSech moznych smérii a opracovavaji tak povrch pro nasledné lakovani. Dochazi tak
Kk oc¢isténi povrchu a zaroven zmizi nejjemnéjsi praskliny, které mohly vznikout ohybanim

za studena.

Krouzkovani

KrouZky jsou velmi Casto navlékany na tyC€e jiz pfed prvnim ohybem, protoZe pak neni
mozné je navléknout. Nasledné jsou pak na krouzkovacim stroji pfesné¢ umistény na
pozadované misto, tak aby drzely stabilizator ve spravné pozici na naprave. Pokud dochazi
k navlékani krouzkti az po ohybani, jedna se o zdlouhavou praci, u které je tieba pouzit
kladivo. Dochéazi zde pak k velkym casovym ztratdm. Zakaznik si urcuje, jestli budou
krouzky navlegeny pied nebo po tryskani. Casto jsou provadény zakaznické audity, které

maji pravé odhalit nesrovnalosti v technologickém postupu pouzitém spolecnosti XY.
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Lakovani

Tento proces nasleduje vzdy az po otryskani kovovymi broky. Lakovani poskytuje
materidlu ochranu pfed vnéjSimi vlivy (vlhkost, necistoty). Vzhledem k pouzitému

zavésnému systému v lakovné je nutno nékterd mista dolakovat ru¢né.

Baleni

Baleni probiha do pristavénych kontejnerti, kdy zaméstnanci ukladaji stabilizatory na sebe,
pfipadné jednotlivé vrstvy oddéluji papirovymi kartony dle poZzadavku zédkaznika. Bedna je

vzdy oznacena podle toho, o ktery konkrétni projekt se jedna.

3.11.1 Unava kovii

Vyrazem tUnava charakterizujeme chovani kovu, kdy pii cyklicky proménném napéti
dostate¢né velikosti nastavaji znatelné zmény v mechanickych vlastnostech kovu. V bézné
provozni praxi je 90% lomu zpisobeno Unavou, a proto se v technické praxi setkdvame
hlavné s mavovym porusenim. Unava kovil se projevuje predéasnym lomem vzorkd,
vystavenych opakovanému zatiZzeni. Provozni podminky, pii nichz nastdva tnava, jsou
obvykle velmi slozité. Bézné poruseni nastava v napravach, kde excentrické zatizeni kola

nebo femenice tvori proménné napéti, které je maximalni na povrchu napravy. [17]
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISTE

4.1 Layout vyrobni haly

Pracovist¢ ve vyrobni hale stabilizdtori jsou uspoifddana dle navaznosti jednotlivych
vyrobnich operaci (lisovani, popousténi, krouzkovani, tryskani, lakovani). Pozdéji v této
praci bude uveden layout prostiedi list, kde jsou zachyceny jednotlivé lisovaci linky a

samostatné lisy.

4.1.1 Prichod stabilizatoru lisovacim pracovistém

Materidl je navezen ze skladu k lisovacim linkam (popf. k ohybacim strojim — zaleZi na
typu zakazky a na rozplanovani vyroby). Pracovnik u lisu musi rovné ty¢e naskladat do
zasobniku (pokud to zakazka vyzaduje, musi i navléci krouzky), odtud si je jiz lis odebira
samostatn¢. Lisovaci linka se sklada ze dvou, v jednom piipadé ze tii, za sebou jdoucich
listi. Dfive zde fungovala podadvaci ruka mezi lisy, vzdalenost mezi lisy byla ale pfili§
vysoka a celd linka byla pomalejsi. Pokud doSlo k porus$e na prvnim lisu, byly automaticky
zastaveny procesy i na nasledujicich lisech. Nyni ma kazdy lis zasobnik na konci procesu.

Odtud je pracovnik odebira a dava do zasobniku nasledujiciho lisu.

Pokud je tieba pfejit na vyrobu jiné zakazky, je nutno vyménit formu, ktera ptesné tvaruje
tyCe. Forma vazi téméf 10 tun a je nutno ji navézt vysokozdviznym vozikem. Celd vyména
tak trva jednu sménu a dalsi nastaveni lisu zabere alespoii dali 3 hodiny. Casto jsou si
stabilizatory velmi podobné a staci prenastaveni formy, to ovSem také zabira nékolik
desitek minut. Pokud se zméni pouze primér vstupni tyCe je nutno vyménit Uchyty
Vv lisovaci lince. Zalezi zde na Sikovnosti zaméstnance a jeho zapracovani, proces muze

opét zabirat 1 hodiny.

4.2 Zaznamenané druhy ztrat u lisi

4.2.1 Zasobovani vstupnim materidlem

TyCovy material je nutno pfemistit z nedalekého skladu pomoci vysokozdvizného voziku.
Obsluha lisovaciho stroje se musi dovolat obsluhy voziki, ktera material naveze. Tomu

predchazi casté hledani dané osoby.
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4.2.2 Prestavka

Cas na obéd a povinna zakonné pauza se projevi necinnosti stroji. Ke stiidani pracovnikl

Vv Case prestavky nedochdzi. Je soucasti placené pracovni doby zaméstnanct.

4.2.3 Planované opravy a idrzba

Do této kategorie spada planované zavadéni metod primyslového inzenyrstvi, provadéni

planovanych oprav, planované ¢isténi z technologickych davodi.

4.2.4 Sefizovani stroje

Cas sefizovani se po¢ita od posledniho vyrobeného kusu po prvni kvalitni vyrobeny kus po

sefizeni. Formy je potfeba navézt ze skladu a dochazi zde také ke hledani naradi.

4.2.5 SniZeni vykonu z diivodu poruch, nevytiZzenost pracovniki

Snizeni vykonu vznikd nestandardnim materidlem, nedostatkem pracovnikii, popiipadé
zaskolovanim pracovniki. Na lisech miize dojit k poruchdm nékolika typt: mechanicke,

hydraulické a elektrické.

4.3 Znazornéni neprodukcni doby na vybranych lisech za obdobi od
10.3. do 16.3.2014

U jednotlivych lisi se zaznamenavaji typy poruch. Formulaf je strukturovan dle
nasledujicich kritérii: datum vzniku poruchy, cas, typ poruchy, opatieni na odstranéni

poruchy a podpis pracovnika. Fomulafe ovSem nejsou vyplnovany s Zeleznou pravidelnosti

24 8%

a rutinou. Poruchy vznikaji ndhodné a jejimi nejcastéj$imi pfic¢inami jsou klimatické

Jo 4

podminky, technicky stav a stafi strojového parku.
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4.4 Cile spole¢nosti XY pro rok 2014 ve vyrobnim procesu tvareni

Tyto cile jsou stanoveny po poslednim auditu. Nékteré jsou spolené i pro jina pracoviste,
jina se tykaji vyluéné lisovaciho pracoviste.

- Snizeni zmetkovitosti stabilizatorQ

- Snizeni neproduk¢ni doby

- Zvyseni informovanosti na pracovisti

- Instalace krytu na panel pro zménu teploty

- Koordinace zavadéni metod

- Kuvalifikace zaméstnancii

- SniZeni nemocnosti

4.4.1 Snizeni zmetkovitosti stabilizatoru

Na tomto faktoru se pracuje od samotného zacatku vyroby v Prostéjové. Proto zde dochézi
ke zmetkovitosti vyrobenych stabilizdtori okolo 2% na vSech pracovistich. Nékteré
odchylky jsou dany stavem stroji a jejich stafim, jiné klimatickymi podminkami

Vv odliSnych ¢astech vyrobnich hal.

Zmetky jsou vzdy vyrobeny pii sefizovani strojli a jejich pfenastavovani na jiny typ
stabilizatoru. V automatickych strojich je neustale vylepSovan program vyroby daného
stabilizatoru. Ulozi se vzdy do syst¢ému a u velkych opakovanych sérii, které jsou
preruSeny mensimi sériemi, dochdzi k jednodusSimu zpétnému setizeni lisu na pozadovany
tvar vyrobku. U hydraulickych lisii je nutno spoléhat na Sikovnost operatora, ktery musi
presn¢ natoCit a dotdhnout hlavice. Je potieba také nastavit na displeji, ktery ovlada
hydraulicky lis a je podstatné jednodusi nez systémy u automatickych strojii, program
vyroby daného stabilizatoru. Celé pfenastavovani ovSem vzdy zacind i konc¢i manualni

praci operatora.

Materiadl pro tyCové i kulatinové stabilizatory je velmi dobife kontrolovdn na vystupu a
proto témé nikdy nedochazi k vyrobé zmetkl napiiklad z divodu rozdilné délky
pfipravenych stabilizatorovych ty¢i nebo jejich rozdilné ohybatelnosti a tuhosti z divodu

nejednotnosti ptimési do materilu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

4.4.2 SniZeni neprodukéni doby

Pokles neprodukcni doby je jiz rozebran vyse. Sklada se z nevytiZzenosti pracovnikl, kdy
dochazi k porucham hydrauliky, elektroniky nebo muze dojit k poruSe mechanické.
Druhym bodem je sniZeni neprodukéni doby z diivodu sefizovani. Cas strojni obstavky se

pocita od posledniho vyrobeného kusu, po prvni kvalitni kus vyroben po sefizeni lisu.

Dobu prestavky nelze ovlivnit, 1ze ovSem ovlitnit ¢as, kdy se opét stroje rozjedou po

prestavce.

Ctvrty bod se tyka problémi s pfesunem materialu ke stroji. Rovné ty&e jsou naskladnény
V bednach vZdy nejméné po sto kusech. Je tfeba komunikovat s pracovniky na paletovych

vozicich, aby pfislusny material dovezli a uskladnili v potfebné vysce.

Pletungy jsou dotykové plochy hydraulického lisu, které je tfeba obas vyménit. Muze to

byt z divodu opotiebeni nebo z diivodu koncici série a nabihajici nové.

4.4.3 ZvysSeni informovanosti na pracovisti

Komunikace a informovanost vSech zaméstnancii jsou dulezité prvky, které nékdy ve
spolecnosti XY vaznou. Existuji fidici pracovnici, ktefi neznaji vyrobni postup ani
jednotliva pracovisté. Z tohoto ditvodu pak dochazi k nejasnostem a obtiznéjsi komunikaci.
Tento nedostatek se projevuje i u lisovacich pracovist, kde si pracovnici jen nékdy
navzajem poradi ohledné¢ sefizeni stroje. Zde zalezi hodné na zkuSenostech pracovniki a
na jejich Sikovnosti a vynalézavosti. Vzajemna vyména zkuSenosti by méla pozitivni vliv
na Casy sefizovani. Vétsina lidi ovSem déla doslova jen to, co musi, a o kontinudlnim

zlepSovani se zde nedd mluvit.

444 Instalace krytu na panel pro zménu teploty

Po vzoru z némecké matefské spolecnosti je potiieba nainstalovat plastovy kryt na ovladaci
panel teploty nahfivani. Pokud operator u lisu pfi méfeni norem ¢asu snizi teplotu, ovlivni
tak vysledky méfeni a je mu stanovena niZ§i norma na sménu. Kryt by byl na kli¢ a mistr
dané smény by vzdy musel nastavit konkrétni teplotu dle typu stabilizatoru, ktery prochazi
lisem. Byl by tak pfimo zodpovédny za nastavenou teplotu a linka by fungovala blize

svému potencialu.
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445 Koordinace zavadéni metod

Neékteré metody prumyslového inzenyrstvi zde byly zavedeny, nedodrzuji se ovSem na sto
procent nebo nebyly zavedeny uplné v prvni fad¢. Co se tyce pracovist hydraulickych a

automatickych list, je potieba opét zavést:
- 5§
- TPM
- Vizualiza¢ni prvky
- Kaizen
- SMED

- Workshopy

446 Kvalifikace zaméstnancu

Zavedenim pravidelnych workshopti a S$koleni, zacilenych na vzajemnou vyménu
informaci a zkuSenosti mezi pracovniky jednotlivych pracovist, by spole¢nost dosahla
lepsich cast sefizovani stroji. Piispélo by to také k vzajemnému poznani pracovnikl vSech

smen.

4.47 Snizeni nemocnosti

Cil je snizit nemocnost pod pét procent. Pfirozend nemocnost se vzdy vyskytuje, ale je
potieba omezit dlouhodobou nemocnost v ptipadech bolesti zad a podobnych, kterd jsou

praveé na pracovistich listt velmi casta.
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5 SERVISNI POVINNOSTI PRACOVIST HYDRAULICKYCH LISU

Udrzba list vyzaduje kazdodenni ¢innosti pro dokonaly chod. Né&které ukony se provadgji
na tydenni bazi, nékteré na mésicni. Toto hodnoceni neni zcela pfesné, protoze udrzbarské
prace se neprovadéji ptesné v téchto cyklech. V praxi jsou ¢innosti déleny na kazdodenni a

nepravidelné. Kazdodenni ¢innosti nejsou nikde evidovany.

5.1 Kazdodenni ¢innosti

Obsluha se kazdy den stara o tyto ¢innosti:

Odstranéni vyliska

- Odstranéni okuji

- Cisténi vzduchovych trysek

- Kontrola a doplnéni stavu odd€lovaci kapaliny
- Kontrola mazéni stroje

- Zkouska funkce pojistnych vypinact na ochranu zatizeni

Kontrola nddobky zachycujici olej

5.2 Nepravidelné ¢innosti
Tyto ¢innosti provadi tdrzba vétSinou alespon jednou tydné.
- Vyprazdnit kondenzat filtru od regulatoru
- Provést mazani
Minimaln¢ jednou za méSic musi tdrzba provést nasledujici ukony:
- Demontdz a ¢iSténi vedeni
- Kontrola tésnosti olejového a vzduchového vedeni
- Kontrola hydraulického oleje a filtri

- Prezkouset tésnost pistl a berant
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5.3 Cinnosti provadéné v delSich periodach
Ctvrtletné:
- PrezkousSet potrubi a tlakovani hydraulického zatizeni a té€snost ventili
- Kontrola hydraulického oleje
Jednou za ptl roku:
- Provést udrzbu dle navodu vyrobce
- Vyzkouset funkci ventilatora elektrickych skiini
- Kontrola upevnénych valct u list a jejich pevnost ulozeni

Rocéné:

Vyménit filtr na olej

Prezkouset funkci kompletniho zatizeni

Piezkouset dobéh

Piezkous$et zasobnik dusiku

Jednou za 4-6let
- Vymeénit hadice potrubi

Dle potieby si musi obsluha vyménit opotiebené nastroje.
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6 ANALYZA CELKOVE EFEKTIVNOSTI ZARIZENI

Spolec¢nost XY se pohybuje ve velmi konkurencnim prostiedi a musi znat efektivitu svého
strojniho zafizeni. Pravé znalost ztrdt podavd nezbytné informace managementu

spolecnosti pro rozhodovani. Oznaceni L je pro lisovaci linky, P pro samostatné¢ lisy.

6.1 Mira vyuzti lisé

Pracovisté (vyuZitelny ¢as - prostoje)/vyuZitelny ¢as = mira vyuZiti

L1 720 192 720 73,33%
L2 720 118 720 83,61%
L3 720 178 720 75,28%
L4 720 241 720 66,53%
LS 720 161 720 77,64%
L6 720 226 720 68,61%
P2 720 197 720 72,64%
P3 720 184 720 74,44%
P4 720 172 720 76,11%
P5 720 164 720 77,22%
P8 720 170 720 76,39%
Pramérné vyuiiti

viech list 74,71%

Obr. 4. — Mira vyuziti listi — [vlastni zpracovani]

Mira vyuziti list neni zavratna. Dvé plilhodinové pauzy ve dvanactihodinové sméné mayji
velky podil na primérném vyuziti lisi. Pracovnici velmi Casto sefizuji stroj a meéni

opotiebené dily. Hodnoty vyuzitelnosti jsou uvedeny v tabulce.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

6.2 Mira vykonu

Pracovisté {potet vyrobenych vyrobki*normovany ¢as na kus)/(vyuZitelny ¢as - prostoje)
L1 390 720 192 73,86%
L2 455 720 154 80,39%
L3 512 720 178 94,46%
L4 460 720 196 87,79%
LS 462,5 720 161 82,74%
L6 425 720 226 86,03%
P2 429,75 720 197 82,17%
P3 412,5 720 184 76,96%
P4 367,5 720 201 70,81%
P5 481 720 164 86,51%
P8 490 720 170 89,09%
Pramérna vykonnost

viech lisd 82,80%

Obr. 5. — Mira vykonu list — [vlastni zpracovani]

Mira vykonu jako jedind dosahuje predepsanych hodnot. Nejvyssiho vykonu bylo
dosazeno na lince 3 a to pfes 94% a naopak nejnizsiho vykonu na samostatném lisu 4.
Oboji je ddno naprosto rozdilnym vstupnim materidlem, kde v jednom piipad¢ prochazi

dutd ty¢ a ve druhém kulatina. Do budoucna by chtéla spolecnost toto ¢islo navysit.
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6.3 Mira kvality

Pracovisté (vyrobené kusy-pocet zmetkd)/vyrobené kusy

L1 42070 895 42070 97,87%
L2 47500 1356 47500 97,15%
L3 33950 605 33950 98,22%
L4 32622 460 32622 98,59%
LS 41700 1051 41700 97,48%
L6 44525 989 44525 97,78%
P2 38589 659 38589 98,29%
P3 42565 1203 42565 97,17%
P4 41782 1450 41782 96,53%
P5 36497 794 36497 97,82%
P8 43648 1142 43648 97,38%
Pramérna mira

kvality na lisech 97,66%

Obr. 6. — Mira kvality list — [vlastni zpracovani]

Mira kvality dosahuje velmi dobrych vysledkil, spole¢nost ma za cil dosahnout hranice

narusta mira zmetkovitosti.

wewvr
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6.4 Celkova efektivnost CEZ

Vypoctenim CEZ jsme zjistili celkovou efektivnost listi, a to 60,37%. Spole¢nost ma za cil

byt podnikem svétoveé tiidy, a proto se v ptistich letech pocita s ristem tohoto ukazatele az

na 75%.

Pracovisté vyuZiti x vykonnost x kvalita=CEZ

L1 73,33% 73,86% 97,87% 53,01%
L2 83,61% 80,39% 97,15% 65,30%
L3 75,28% 94,46% 98,22% 69,84%
L4 66,53% 87,79% 98,59% 57,58%
LS 77,64% 82,74% 97,48% 62,62%
L6 68,61% 86,03% 97,78% 57,72%
P2 72,64% 82,17% 98,29% 58,67%
P3 74,44% 76,96% 97,17% 55,67%
P4 76,11% 70,81% 96,53% 52,02%
P5 77,22% 86,51% 97,82% 65,35%
P8 76,39% 89,09% 97,38% 66,27%
Pramérna efektivita

viech lisu 60,37%

Obr. 7. — CEZ — [vlastni zpracovani]
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7 ZHODNOCENI VIZUALIZACE, PORADEK A CISTOTA NA
PRACOVISTI

Z hlediska zhodnoceni poradku a Cistoty byly kladeny tyto otazky:

Jsou zavedeny standardy 5S?

Vyskytuji se na pracovisti nepotiebné véci?

Jsou transportni cesty volné?

Je pracovisté Cisté, prehledné a uspotadané?

Audit poradku a €istoty na pracovisti

Jsou zavedeny standardy 5S. ne
Na pracovisti se vyskytuji nepotiebné véci. ano
Logistické cesty jsou volné. castecné

Pracovisté je Cisté, prehledné a usporadané. | castecné

potetbodi| 428

Obr. 8. — Audit 5S — [vlastni zpracovani]
Po zodpovézeni vyse uvedenych otazek bylo zjisténo, ze pracovisté je docela prehledné a
uspotfadané. Misty je znecistovana podlaha unikajicim olejem ze stroji. Bylo objeveno par
nepotiebnych predméth. Logistické cesty byvaji misty omezeny vSudypfitomnymi

bednami s rozpracovanou nebo hotovou vyrobou.

Z hlediska vizualizace byly kladeny tyto otazky:

Jsou nastroje a pomiicky oznaceny?

Je snadné najit soucasti nebo dily potiebné k vyrobe?

Je zavedena vizualizace v podob¢ tabule s ukazateli vykonu a produktivity prace?

Je jasn¢ a prehledné stanoven plan vyroby a pracovni postup?

Audit vizualizace na pracovisti

Na pracovisti je zavedena tabule s ukazateli

vykonu a pruduktivity prace. ne
Snadno lze nalézt soucasti pro vyr. Cinnosti. castecné
Pomucky a néstroje jsou oznaceny. ne
Je jasné dan plan vyroby a pracovni postup. castecné

potetbodi| 2z8

Obr. 9. — Audit vizualizace — [vlastni zpracovani]
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Na pracovisti by méla byt 1€pe vyznacena logistickd cesta stejn¢ jako nastroje a pomticky
urcené k udrzbé strojii. Absence vizualizacni tabule pro produktivitu a vykon podporuje

celkovy chaos.

Z hlediska udrzby strojii byly kladeny tyto otazky:

Jsou stroje oznacené a na prvni pohled identifikovatelné?

Je vedena kniha zévad a oprav stroje vcetné ¢asu délky opravy?

Umi pracovnik provadét drobné opravy a sefizeni?

Je zavedena metoda TPM?

Audit tdrZby stroj na pracovisti
Stroje jsou oznacené a na prvni pohled identifikovatelné. castecné
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s Casy délky oprav. castecné
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. castecné
Je zavedena metoda TPM. castecné
pocet bodi 478

Obr. 10. — Audit udrzby stroji — [vlastni zpracovani]

Stroje na pracovistich jsou misty oznaceny necitelné a na riznych mistech. Kniha zdvad a
oprav stroji existuje, ale nejsou v ni vzdy uvedeny casy oprav a sefizeni. Pracovnici

dovedou z ¢asti provadét drobné opravy a setizeni. Metoda TPM je Casteéné zavedena.
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8 ZAVERY ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Tato kapitola hodnoti poznatky vyplyvajici z analyzy soucasného stavu. Na zakladé

vysledkil hodnoceni budou navrzena opatieni vedouci ke zlepSeni stavajici situace.

Ze snimklt pracovniho dne bylo zjisténo, Ze zna¢né mnozstvi Casu smény zabird
pracovnikovi pretypovani stroje. Pokud se musi vymeénit celd forma lisu je jisté, ze lis na 4
hodiny odstaven. Hodinu zabere vymontovani nitra lisu, jeho transport do skladu a

navezeni nové formy. Jeji instalace zabere druhou hodinu a zbylé dvé hodiny trva sefizeni.

lis pro dany stabilizator, poptipadé provadi kazdodenni tidrzbu.

Vysoky podil casli sefizeni rovnéZz ovliviiuje efektivni vyuzivani strojniho zafizeni.
Operatofi musi ¢asto meénit, dotahovat nebo namérovavat hlavice lisu, které jsou sty¢nymi
plochami pii ohybani. Pro sledovani vyuzivani strojniho zafizeni bude zavedeno sledovani

ukazatele CEZ.

Na zaklad¢ zhodnoceni pracovisté z hlediska vizualizace, poradku a cCistoty bylo zjisténo,
Ze se na pracovisti nachazi zbytecné véci, pracovisté je znecisténé unikajicim olejem a
rovnéZ postrada jakékoliv prvky vizualizace. Na zakladé€ tohoto zjisténi bude na pracovisté

aplikovana metoda 5S a prvky vizualniho managementu.
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9 VYMEZENI PROJEKTU A ZAVEDENI VYBRANYCH METOD PI

9.1 Uvodni informace
Nazev projektu: Projekt optimalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti XY
Projektovy tym: Bc. Ondiej Bednat — student UTB ve Zliné

Ing. Petr Bris, CSc — vedouci diplomové prace

9.2 Cile projektu

Hlavni cil projektu: Zavedeni metod priimyslového inZenyrstvi na vSech lisovacich
pracovistich

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

TPM a optimalizace vykonovych norem

9.3 Rizika projektu

Neochota pracovnikl nebo vedeni se zavadénim zmén

Neochota pracovnikl k poskytovani informaci
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10 CASOVY PLAN PROJEKTU

Tyden
Kroky

16

17

18

DEFINOVANI

Mereni efektivity strojniho zafizeni
Metoda 58,

Vizualizace pracovisté

Metoda TPM

|Optimalizace wykonowjch norem

MEREN]

Méreni efektivity strojniho zafizeni
Metoda 58,

Vizualizace pracovisté

Metoda TPM

Optimalizace wkonovjch norem

ANALYZA

Méfeni efektivity strojniho zafizeni
Metoda 55,

Vizualizace pracovisté

Metoda TPM

Optimalizace wkonovjch norem

olmlo|v|é

ZLEPSENI, ZAVEDENI

M&feni efektivity strojniho zafizeni
Metoda 58,

Vizualizace pracovisté

Metoda TPM

Optimalizace wkonowich norem

pll

d|i

KONTROLA, RiZENI

Méfeni efektivity strojniho zafizeni
Metoda 58,

Vizualizace pracovisté

Metoda TPM

Optimalizace wkonovych norem

Ol|d|e|v|z [d|a|n]|i

Obr. 11. — ¢asovy plan projektu — [vlastni zpracovani]
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1. PROJEKTOVA CAST
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11 IDEOVY ZAMER PROJEKTOVEHO RESENI

Na zaklad¢ vystupt analyzy soucasného stavu bylo navrzeno zavedeni nasledujicich metod

a opatieni:
- Méfeni efektivity strojniho zatizeni (sledovani ukazatele CEZ)
- 58 avizualni pracovisté
- TPM

- Optimalizace vykonovych norem (nebo plastovy kryt)

11.1 Méreni efektivity strojniho zarizeni

Ze snimku pracovniho dne vyplynulo, Ze strojni zafizeni neni vyuzivano tak efektivné, jak
by mohlo. Je to zptisobeno zejména dlouhymi sefizovacimi ¢asy a ne€innosti stroji v ¢ase

zakonné prestavky.

Za ucelem sledovani efeketivnosti vyrobnich zatfizeni byl vytvoren formulat CEZ. Je
rozdélen do tii ¢asti podle ukazatell tvoticich celkovou efektivnost zafizeni: dostupnost,
vykon, kvalita. Cely formulat CEZ je soucasti piiloh této prace.

11.1.1 Dostupnost

Nejcastéjsi typy prostojii na vyrobnim zafizeni byly zjiStény pii snimkovani pracovniho

dne. Byly stanoveny tyto prostoje:
- Sefizeni — vychyleni hlavy, vadné vrtaky
- Pretypovani — na jiny typ stabilizatoru
- Porucha zatizeni — pfi poruse (hydrauliky, elektroniky)
- Cisténi, udrzba
- Oprava zmetki
- Kontrola
- Jiné —rozhovory s mistrem, skoleni.

Pracovnici maji za ukol doplnit Casy k jednotlivym typtim prostojii. Smény se stiidaji po

dvanacti hodinach, proto je bran jako pldnovany cas provozu ¢as 720 minut. Do
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odecitatelnych prostojii budou zapocitavany dvé piilhodinové zédkonné prestavky a 5 minut

na piedani smény.

celkovy ¢as provozu (min)- celkove prostoje (min)

720,

celkovy ¢as provozu (min)

Sefizeni Pretypovani |Porucha Cisténi Oprava zmetk|Kontrola Jine

|celkem

poznamky:

Obr. 12. — formulat dostupnosti - [vlastni zpracovani]

11.1.2 Vykon
Do formuléfe ukazetele vykonu se zapisovaly tyto body:

Cislo identu (&islo dilu)

- Pocet kusii

- Normovany cas

- Celkovy cas

- Suma celkovych ¢ast

Pracovnik u lisu musi doplnit prvni dva body: ¢islo identu a pocet kush. Ostatni vyplni

pracovnik, kterému bude pfidéleno vyhodnocovani téchto formulafi. Doplni polozky

tykajici se casti a dopocita hodnotu vykonu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

normovany ¢as na kus (min) X vyroba v kusech

celkovy cas (min) - prostoje (min)
¢. identu ks normovany cas| celkovy ¢as
celkem @ |Suma cast

Obr. 13. — formulaf vykonu - [vlastni zpracovani]

11.1.3 Kvalita

Abychom vypocitali ukazatel kvality, museji pracovnici zapisovat celkovy pocet

vyrobenych kust a celkovy pocet vyrobenych zmetkii za dvanactihodinovou sménu.

pocet vyrobenych kusi - podet zmetku

pocet vyrobenvch kust

Obr. 14. — formulat kvality - [vlastni zpracovani]

Jednotlivé ¢asti tohoto nastroje pro méfeni CEZ byly navrzeny s ohledem na jednoduchost.
Pracovnik vzdy vyplni Sed¢ oznaCend pole a zbytek vyhodnoti oddéleni primyslového
inZenyrstvi. VSechny smény byly informovany o zavedeni kontrolniho listu a zptisobu jeho
vyplilovani. Pokud nastanou né&jaké chyby ve vyplnovani, bude se to vzdy fesit zpétnou

vazbou smérem k mistrovi dané smény, ktery musi proskolit svoje pracovniky.
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11.2 Shrnuti sledovani ukazatele celkové efektivity zarizeni

Grafy jsou rozdéleny vzdy na lisovaci linky a samostatné lisy. Linky slouzi vétSinou pro

sledovani tydne od 10. 3. do 16. 3. a to pouze z dvanactihodinové denni smény.

CEZ Lisovaci linky v obdobi od 10.3. - 16.3.
90

80

mLl

mL2
HL3
mL4
HL5
mLe

10.3. 11.3. 12.3. 133. 14.3. 15.3. 16.3.

Obr. 15 — CEZ lisovacich linek - [vlastni zpracovani]

Nejvice vytizenymi lisy byly prosttedni linky L2 — L5, které do tohoto tydne nabihaly ze
stejné série nebo byly pifetypovany. Uprostied tydne doslo k vyznamnému pozastaveni
linek L4 a L5 a jejich pretypovani na delsi projekty. Linka L3 byla kratce sefizena na
podobny typ vyroby a opét se vysplhala k témet 70%. Krajni linky L1 a L6 jsou stabilné
brzdény sefizovanim hlavic lisi a upravovanim teploty nahiivani. Prvni dvé hodiny je
teplota vyssi a nahtiva se trochu déle (coz prodluzuje normovaci ¢as). V pritbéhu smény se

zvedne teplota okolnich prostord, nahiivani se snizi a doba se zkrati.
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CEZ Samostatné lisy v obdobi od 10.3. - 16.3.

mP2

mP3
mPa
mPs
mPs

10.3. 11.3. 12.3. 13.3. 143, 153. 16.3.

Obr. 16 — CEZ samostatnych list - [vlastni zpracovani]

Z grafu je vidét velké kolisani mezi celkovou efektivitou jednotlivych strojnich zatizeni
v rozdilnych dnech. Pracovisté P5 a P8 jsou pfi delSich sériich schopny pracovat s vyssim
CEZ. Pracovisté P8 ma velmi dlouhou pretypovaci dobu a samotna vymeéna jadra lisu
zabrala vic jak pilku smény. Nasledné sefizeni stroje po pretypovani bylo velmi
zdlouhavé. Na pracovisti P4 se navzdjem stiidaji kratké série podobnych stabilizatori.
Stroj vzdy projde téméf hodinovym pienastavenim a sefizenim na novou sérii. Zbyla
pracovisté jsou si podobnd, co se tyce délky sérii a typu vyrobku. Produkuji se zde Casto

paraleln¢ stejné stabilizatory.
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11.2.1 Vyvoj ukazatele dostupnosti

100
90
80
70
60
50
40
30
20
10

Vyvoj ukazatele dostupnosti na lisovacich linkach

e 3

L4

L5

L6

10.3.

11.3. 12.3. 133. 143, 15.3. 16.3.

Obr. 17. — Vyvoj ukazatele dostupnosti — lisovaci linky - [vlastni zpracovani]

Z grafii ukazatele dostupnosti lisovacich linek a samostatnych lisit a snimkt miizeme videét,

ze na lisovacich linkach jsou zavedeny delSi série, které nemaji sice plynuly chod, ale

oproti samostatnym lisim t&éZi z absence kazdodenniho pietypovani lisu. Linka L4 byla

nejvice sefizovana a je potieba ji vénovat zvlastni pozornost v podob¢ pravidelné udrzby a

mozné vymeény komponenti za kvalitnéjsi produkty. Nahtivaci konce dlouho nabihaji na

provozni teplotu a velmi tézko se na ni udrzuji v zimnim obdobi.

90

80

70

60

50

40

30

20

10

Vyvoj ukazatele dostupnosti na samostatnych lisech

P

P2
P3

e P4

e P5

e P8

10.3.

11.3. 12.3. 13.3. 14.3. 153. 16.3.

Obr. 18. — Vyvoj ukazatele dostupnosti — samostatné lisy - [vlastni zpracovani]
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Samostatné lisy jsou planovany tak, aby nedochazelo k velkym vychylkdm pravé

Vv dostupnosti zafizeni. Linky P2 a P3 vyZzaduji nejvice ¢asu pro sefizovani.

11.2.2 Vyvoj ukazatele vykonu

Vyvoj ukazatele vykonu na lisovacich linkach

120
100
— | ]
80 -
60 —| 3
P
40 —d
20
0 T T T T T T 1

10.3. 11.3. 12.3. 133. 14.3. 15.3. 16.3.

Obr. 19. — Vyvoj ukazatele vykonu — lisovaci linky - [vlastni zpracovani]

Tento graf vyvoje vykonu nam ukazal velmi dobré vysledky na lince L3. Ostatni linky se
drzi v priméru okolo 83%, coz je dobry vysledek. Celkovy nizky primér u méfitka vykonu
vznika z divodu vysokych pretypovacich ¢asti a ndsledného dlouhého setizovani.

Vyvoj ukazatele vykonu na samostatnych lisech

100
S0
_/ 7
80 - —
\———
70 — e
60
50
e P4
40
30
e PG
20
10
0 T T T T T T 1

10.3. 11.3. 12.3. 13:3: 14.3. 153. 16.3.

Obr. 20. — Vyvoj ukazatele vykonu — samostatné lisy - [vlastni zpracovani]
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Samostatny lis P8 vykazuje velmi dobré vysledky. Od pocatku tydne se zde zabihala delsi

[RA4

P3 a P4, okolo 70%, respektive 75%.

11.2.3 Vyvoj ukazatele kvality

Vyvoj ukazatele kvality na lisovacich linkach

100

99

98

97

96

95

94

93

92

91 T T T T T T 1
10.3. 11.3. 12.3. 13.3. 14 3. 15.3. 16.3.

Obr. 21. — Vyvoj ukazatele kvality — lisovaci linky - [vlastni zpracovani]

Ukazatel kvality je vzdy pres 94%. Tyto vykyvy smérem dolil jsou dany sefizovanim stroje
po pretypovani a pousténim zkuSebnich kusi do vyroby. V ptfipad¢ linky L4 nedoslo
V jednom piipad¢ k navlecenim krouzkii pred umisténim tyce do lisu. Bylo tak vyrobeno
pres 300 kust. U samostatnych list doslo k naméfeni velmi dobrych hodnot, vezmeme-li

V uvahu Casté pienastavovani stroju a jiné typy stabilizatort.
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Vyvoj ukazatele kvality na samostatnych lisech

100

99

98

XL

94 +—

93

92

91 T T T T T T 1
10.3. 1%:3. 12.3. 13.3. 14.3. 15.3. 16.3.

Obr. 22. — Vyvoj ukazatele vykonu — samostatné lisy - [vlastni zpracovani]

Vsechny tfi ukazatele jsou ovlivnény nutnosti pietypovavat neustdle stroje a sefizovat je
nasledné. Ovliviluje to i posledni zminény, ukazatel kvality, ktery dosahuje nevyssich a
nejstabilnéjsich vysledkt. V nékterych piipadech dosahoval vykon témér hodnoty 100%,
toto je dano nesrovnalostmi v normocasech. VéEtSina normocast je ovlivnéna nastavenim
nizsi teploty nahfivani, a tim prodlouzeni doby méfeni. Operatofi u pracovisté lisi jsou
velmi ostraziti, a pfi naméfovani normocasti okamzité prenastavuji hodnotu teploty. Proto
je potieba zavést plastovy uzamykatelny kryt na tento panel a pievést odpovédnost za

nastavenou teplotu na mistra smény. Hodnoty dostupnosti byly snizeny dvéma

pulhodinovymi prestdvkami a ¢astym sefizovanim stroji.
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12 ZAVEDENI METODY TPM

Projektovy zamér zavedeni metody TPM ve spolecnosti XY se tyka zlepSovani v téchto

oblastech:
- Standardizace ¢innosti samostatné udrzby pro lisy
- Systém planované udrzby
- Systém preventivni udrzby
- Navrh informacni tabule TPM
- Zavedeni metody 5S
- Skoleni operatort

Standardizace samostatné Udrzby se musi zaméfit na dva body: kontrolu stavajicich
standardd a tvorbu novych. Pracovnici museji zvladat zakladni operace jako je Cisténi list,
doplnéni olejii, drobné udrzbarské opravy — dotazeni hlavy, vyména civek. Pravidelna
skoleni jsou potiebna pro uchovani informaci, ale také pro tvorbu novych znalosti. Idealné

by méli byt vSichni pracovnici schopni pfetypovat kterykoliv lis.

Planovana udrzba se bude tykat predevsim vypracovani seznamu vSech ¢innosti udrzby.
Na tomto listu budou uvedené potifebné pomucky a délka casu, ktery tato Cinnost zabira.
Cilem je ponechat udrzb¢ jen takové Cinnosti, které vyzaduji odborné technické znalosti
nebo specializaci. Vhodnym doplitkem seznamu Cinnosti by byla fotodokumentace postupti

preventivni udrzby.

Zavedeni metody 5S bylo navrzeno pro celé pracovisté. Lze z n€j dobfe odvodit moZnosti
vizualniho znaceni transportnich cest, mist pro bedny, nastroji udrzby a dalsi. Je vhodné
provést metodu 5S jednotlivé, pro kazdé pracovisté, aby byly zasazeny i ty nejmensi

detaily.

Skoleni pracovnikli jsou potiebna k aktualizaci potfebnych informaci, k sezndmeni se

s metodami a ke kontrole jednotlivych krokt zavadéni metod.

Cely tento projekt by méla zastfeSovat informaéni tabule, na které budou vyvéseny veskeré
informace tykajici se zakladni udrzby stroja, feseni poruchovosti, se seznamy workshopt

konanych na pracovistich.
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12.1 Standardizace samostatné udrzby

Dosavadni standard byl rozebran v analytické casti. Zde je upravena verze, ktera je

barevné rozliSena a je doplnéna o rizné body Cisténi a Gdrzby.

Zde je navrhovany postup Cisténi, ktery je tieba vykonavat po kazdé sméné: pracovnik
oCisti samotny lis a okoli stroje. VSechny viditelné mastné skvrny museji z povrchu pry¢.
Odkléadaci prostory museji byt Cisté, stejné jako naradi na pracovisti. Jednou tydné na
konci denni smény ocisti a namaze hydraulické pisty lisu a kompletné vy¢isti vnitfek lisu.
Jednou mési¢né otfe prach zrozvodnych hadic oleje, elektriky ¢i vzduchu. Jednou za

meésic je potieba vymeénit olejovy filtr. Jednou za rok musi pracovnik zkontrolovat lis proti

korozi. Zrezivéla mista se museji oCistit a zatiit.

12.1.1 Standard ¢isténi lisovacich linek a samostatnych lisi

Standard udrzby lisi pro operatory

Cislo Perioda |Oblast Cinnost PomUcky Doba prace (min)
1. denné |ovlddaci panel stroje |oftfit prach hadr, smetacek 1
2. denné |okolistroje otfit od prachu a necistot hadr, smetacek 2
3. denné |[lis otfit od prachu a necistot hadr, smetacek 1
4. denné |okolilisu odstranéni mastnych mist hard, saponat 8
5 denné |pracovni prostor zkouska vsazky ochranné mfiZe a dvefi 1
6. denné |lis odstranéni okuji smetacek, lopatka, hadr 2
74 denné |[lis zkouzka funkce pojistnych vypina&a 2
8. denné |[lis kontrola nddobky zachycujici olej 1
9. tydné [pracovni prostor odstranéni prebytetného naradi 1
10. tydné |vodnifiltr prezkouset, vycistit filtr, hadr 5
11. mésicné |lis kontrola tésnosti olej. a vzd. vedeni klice, ndhradni hadicky 3
12. mésicné |lis kontrola loZisek olej, hadr 3
13. mésicné |hydraulicky filtr pfeZkouset, vydistit, kontrola oleje a filtrG |olej, hadr 5
14. [rotné |[lis odstranéni koroze a zatfeni barva, stétec, kovovy kartac 15

Obr. 23. — Standard udrzby list pro operatory - [vlastni zpracovani]

12.2 Systém planované udrzby

Planovana udrzba spolecnosti funguje na zaklad¢ zkuSenosti pracovnikli. Chybi zde jasné
dany plan udrzby. Stroje pochdzeji z Némecka a manudly jsou v némc¢iné. Je nutné stanovit
standardy pro planovanou udrzbou. Pfinosem by mohlo byt Skoleni udrzby pravé
v matefské firmé pfimo v Némecku. Pfekazkou toho bude jazykova bariéra. Proto by bylo
vhodnéjsi pozvat zastupce tamni udrzby do nasi spolecnosti. Dalsi moznou alternativou je

prevadet dalsi ¢innosti udrzby na pracovniky obsluhy.
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12.3 Systém preventivni udrzby

Preventivni udrzba vyzaduje aktivni sledovani pravidelnych poruch a mélo by za ni byt
ptfimo zodpoveédné oddé€leni udrzby. Kazdy lis by byl specificky posuzovan nejen podle
stafi a stavu, ale také podle typu a tloustky stabilizatort, které jimi prochazeji. Postupné by
tak vznikla bohata dokumentace s ptiklady poruch, doplnéné o pravidelnd mazani stroje,
intervaly vymény olejl, netésnostech stroje. Zde je uveden navrh standardu na rychlou

kontrolu vstupniho prostoru pro ty¢ovy material. Je zaméfen na nekolik rychlych polozek

kontroly, které je tfeba vykonat na zacatku smény operatorem.

Start smény - kontrola vstupniho prostoru lisu

pracovisté lisovna

¢. lisu

celkovy ¢as 60s

& operace cas (s)
1 otfeni mist kontaktu s ty¢ovym materidlem 15
2 ocCisténi nahfivacich spiral 20
3 kontrola spadu zasobniku 5
4 zkouska upevnéni hlavic 15
5 vizualni kontrola celého pracovniho prostoru 5

Obr. 24. — Kontrola vstupniho prostoru lisu - [vlastni zpracovani]
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12.4 Vykaz provedenych praci oddélenim udrzby

Zamgéstnanci se pravidelné stfidaji na dennich a noc¢nich sménach. Nocni sména je
Vv rezimu pohotovosti, zadny udrzbar tedy neni v pfipadé problému ihned ptitomen. Pokud

se provadi vymeéna vnitinich soucasti lisu, jsou pracovnici udrzby ptitomni.

Nize je navrzen formuldf, ktery by kazdy tyden museli pracovnici udrzby odevzdat
vedoucimu oddéleni. Je to soupis provedenych ¢innosti za uplynuly tyden. Z vykazu se
dale dozvime ktery den a na kterém pracovisti se ¢innost vykonavala, €as jejiho trvani,
samotnou povahu a zplsob opravy, a také davd moznost vyjadiit se dotatecné

V poznamkach.

Cinnosti provedené tidrzbou za uplynuly tyden

Den |Cas |Pracovité|Cinnost Spotreba materialu |Poznamky
Po

Ut

St

Pa

So

Ne

pracovnik: podpis:

Obr. 25. — Vykaz ¢innosti drzby - [vlastni zpracovani]
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12.5 Provozni kniha pro lisy

Jedna se 0 dokumentaci, ktera se musi vyskytovat pfimo na pracovisti. Zapisuji se do ni
vSechny cinnosti vykonavané udrzbou na jednotlivych lisech. Do této knihy by se
zaznamenavalo datum provadéné Cinnosti a ta ¢ast stroje, kde se udrzba provadéla. Dale

samotna provadéna ¢innost a jeji délka trvani. Pracovnik doplni sviij podpis.
Provozni knihu staci vést v podob¢ sesitu, ktery bude upraven dle néasledujicich pozadavkii.
Dalsi moznosti je ukladani do elektronické podoby, které se jevi velmi vyhodné s ohledem

do budoucna. Toto opatieni by ovSem vyzadovalo neustaly pfistup operatorti k pocitaci.

Provozni kniha pracovisté lisu

Datum |Cést stroje Cinnost Cas Podpis

Obr. 26. — Provozni kniha - [vlastni zpracovani]
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12.6 Zavedeni 5S

12.6.1 Workshop
Pred zavedenim metody 5S probéhl v zasedaci mistnosti workshop, zaméfeny na
seznameni se s péti zakladnimi body této metody. Poté byli ticastnici pozadani o doplnéni
pohledu samotného pracovnika na danou véc.
12.6.2 Definice workshopu
Ucastnici:
- Moderator — Bc. Ondiej Bednar
- Vedouci odd€leni vyroby
- Vedouci odd¢€leni primyslového inzenyrstvi
- Vybrani zastupci za operatory u list
Termin: patek 7. 3. 2014 v 06:00

Misto: zasedaci mistnost ptizemi

12.6.3 Casovy plan workshopu
- Pfedstaveni moderatora
- Uvod do problematiky 5S
- Definovani pracovisté list
- Popis samotné vyroby
- Analyza a hledani moznych feseni spojena s diskuzi
- Navrhy na zlepseni

- Zpracovani téchto navrht a jejich vyhodnoceni

12.6.4 Zavéry workshopu

- VSichni ucastnici se shodli, Ze je problém s unikajicim olejem ze zatizeni. Podlaha
je misty velmi zneciSténd. Znecisténi se nevyskytuji na velkych transportnich
cestach, ale v mensich ulickach. Je potfeba ménit Castéji tésnéni, 1épe kontrolovat

tlak a mnozstvi oleje. To néds vede k zavedeni zejména preventivni udrzby.
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- Na pracovisti se vyskytuje neuzite¢né naradi nebo nastroje, které jiz potiebuji
vyménu. Pfi sefizovani potiebuji pracovnici pracovni rukavice, kladivo, racnové
klice, textilii na utirdni umazanych nastroji od oleje. VSe by mélo lezet na

pracovnim stolku.

- Na vétsin¢ pomticek chybéji Stitky s popisy. Byl vznesen navrh, aby karticka se
seznamem nafadi pfislusejiciho k danému pracovisti byla umisténa na stolek

slouzici pro odkladani pracovnich potieb.

- PracoviSté nejsou oznacena jednotnym cCislovanim, prestoZze mezi pracovniky
existuje jednoduché sefazeni lisi. Linky by mély byt oznaeny L1 — L6 a
samostatné lisy P2 — P5 a P8.

- Podlahy vyzaduji nové znaceni komunikac¢nich cest a mist ur¢enych k urcitému
ucelu, naptiklad uklidové prostredky, skiin€ s nastroji, voziky atd.
12.6.5 Vytridéni nepotiebnych véci z pracovisté

Béhem tohoto kroku byly spolu s pracovniky vybrany polozky rozdélené do nasledujicich

skupin:
- Kazdodenné vyuzivané — mohou byt na pracovisti
- Tydné¢/mésicné pouzivané — budou umistény na spoleném misté
- Neuzivané pfedméty — musi byt odstranény z pracovisté

Na misté ulozeni predmétu bude vzdy zluty stitek s popisem predmétu, jeho cCislem a
oddélenim, kterému patii. VSechny zaznamenané polozky by mély byt zaneseny do karty

pracoviste.
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12.6.6 Vhodné rozmisténi véci na pracovisti

Obr. 27. — Layout - [vlastni zpracovani]

L1 — L6 jsou lisovaci linky
P2-P5 a P8 jsou samostatné lisy

Oranzové jsou vyznaceny transportni cesty

Bedna s rovnym ty¢ovym/trubkovym materialem (vstupni material) |

. I
Uzamykatelné skiinky pro osobni véci zaméstnanct

Bedna s vystupnim materialem
Prostor pro umisténi paletového voziku -
Hasicsky ptistroj L]

[
Testovaci stoly
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Skiit s oleji [l

Sktin s Cisticimi prostredky

T
T

Jiny vyrobni stroj

12.6.6.1 Vyroba znaceni lisovacich pracovist’

Vyroba plechovych stitki s ozna¢enim jednotlivych listi bude zadana externi firme. Jako

vvvvv

ulice.

12.6.7 Cisténi

Z vyplynulych nedostatkli byly stanoveny oblasti, kterym je potieba pravidelné¢ vénovat
pozornost, Cistit je, urdZzovat, popiipad¢ je opravovat. Ke kazdé ¢innosti jsou vypsany
potfebné pomticky a kolik Casu toto Cisténi zabere. V ramci kontrolni ¢innosti musi byt
Cisténé oblasti pted i po vycisténi vyfotografovany. Z této dokumentace se vyvodi ¢innosti,
které nam zabezpeci Cistotu.

12.6.8 Vytvoreni standardi

Standard udrzby je uveden pozdé&ji v této praci a je soucasti zavedeni metody TPM.

12.6.9 ZlepSovani souc¢asného stavu
Po zavedeni metody 5S je potiebné, aby byly provadéné pravidelné audity. Pokud budou
zjiStény nedostatky je potfeba provést pracovniky Skolenim. Lidé by si méli vytvofit vztah

K pracovisti, dbat na poradek a ¢istotu. Méli by k tomu byt motivovani vedenim.
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12.7 Workshopy

Workshopy a Skoleni pracovnikii jsou vSeobecné uznavanou metodou a prostiedkem
komunikace mezi vedenim spole¢nosti a zaméstnanci. Vedeni sdé€luje prostiednictvim
svych Skoleni informace, které povazuje za dilezité, a naopak pracovnici zde maji prostor
vyjadfit se k zpisoblim vykondvané prace a mohou pfednaset své navrhy na zlepseni. Toto

vede ke kolektivnimu smysleni a zacatku zavedeni metody kaizen.
Mozna témata workshopil jsou:

- Pracovisté, layout, Cistota

- Typické opravy a sefizovani

- Vylepseni udrzby

- Nové materialové toky

- Zpusoby odménovani

Workshopy by mély pracovni prostiedi odlehcit a umoznit pracovnikim 1épe poznat své
kolegy, se kterymi pracuji kazdy den. Mohou se od sebe navzijem mnoho naucit

Vv ¢innostech ohledné sefizovani a pretypovani linek, které jsou casové velmi narocné.

12.7.1 Uzamykatelny kryt

Tento kryt by mél byt umistén na ovladacim panelu pro nastaveni teploty indukénich
civek. Operatofi jsou si dobfe védomi vyznamu nastaveni vyse teploty, jelikoZz ta pfimo

souvisi s dobou nahfivani. Pokud snizi zdmérné pifi normovani tuto dobu, budou jim

nameéfeny a nasledné prid€leny nizs§i normo Casy.

Kryt by byl vyroben dle vzoru z mateiské spolec¢nosti, ktera podobné feseni jiz zavedla.
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12.8 Informaéni tabule TPM

Informacni tabule musi shrnovat a zptehlediiovat cely systém udrzby stroji na pracovisti.
Pomuze tidit jednotlivd pracovisté prostfednictvim sdélovani informaci o Cinnostech
udrzby stroju a jejich feseni. Je mozné zde vyhodnocovat celkovou efektivnost strojniho
zafizeni na tydenni, mési¢ni a cCtvrtletni bazi. Mély by zde viset obecné standardy
planované a preventivni udrzby na lisovacich strojich a informace o nové zavadénych

metodach poptipadé vyhodnoceni provoznich knih jednotlivych strojt.

obecné informace a tydenni
novinky vyhodnoceni
CEZ vsech
_ v pracovist
rozpis smeén
pracovniki udrzby pro
dany tyden
seznam pravidelnych seznam nejéastéjich poruch | | mésiéni a
¢innosti provadénych a zpusoby jejich oprav Ctvrtletni
udrzbou/operatory vyhodnoceni
planované/preventivni CEZ

Obr. 28. — Tabule TPM - [vlastni zpracovani]

Tato informacni tabule zajisti prehledny systém planovani a kontroly ¢innosti pracovnikl
udrzby a operatort u listi. V praxi roste vyznam informacni tabule s délkou jejiho zavedeni
a poctivého udrZovani, protoze si tak vytvafime piehlednou historii moznych oprav a
poruch, kterd nam mtize pozdéji slouzit k dalSimu zefektivnéni provadénych cinnosti a
samotné vyroby, jako jsou snizovani prostoju, zvySovani dirazu na prevenci a

standardizaci postupt udrzby.
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13 ZHODNOCENI PROCESU A USPESNOSTI ZAVEDENYCH
METOD PI

Cilem této prace bylo zavedeni vybranych metod primyslového inzenyrstvi ve spolecnosti
XY. Tato spolecnost se zabyva vyrobou tycovych a trubkovych stabilizatort. Pro zavadéni
metod bylo vybrano pracovisté¢ hydraulickych listi. Toto pracovisté je na uplném pocatku
vyrobniho procesu a skutecnost, Ze timto procesem prochazeji vSechny produkty, navysuje

dilezitost provedeni navrhovanych opatieni.

Na zakladé vysledk a zhodnoceni analyzy bylo navrZzeno zavedeni nasledujicich metod
pramyslového inZenyrstvi: sledovani ukazatele CEZ, zavedeni metody TPM spolu
s metodou 5S a navrzeni uzamykatelného plastového krytu na panelu ovladani teploty
nahfivani.

Na zékladé sledovani ukazatele CEZ a po provedeni snimkil pracovniho dne bylo zjisténo,
ze efektivita vyuziti strojniho zafizeni je vyznamné ovliviiovana dvéma typy sefizeni:
obecnym sefizenim a sefizenim po pietypovani. Samotné pretypovani ma na CEZ také
velky vliv, protoze kviili své Casové ndrocnosti zabird v lepSim piipadé vic nez pulku
smény. Do budoucna bych doporucil zavedeni metody SMED pro rychlou zménu.
Z méteni bylo zjisténo, Ze sefizeni stroje pracovnikovi trva krat$i dobu, nez urcuje doba

stanovena normou.

Umisténi ochranného krytu na panelu nahtivani zajisti do budoucna spravné vysledky pfi
stanovovani norem vyrobniho ¢asu. Pracovnici tak nebudou mit moZznost snizit teplotu

nahiivani a tim prodlouzit ¢as vyroby na jeden kus.

Po zavedeni metody TPM by se méli zabyvat vedouci pracovnici a mistii jejim
dodrzovanim na jednolitych pracovistich a musi mit zajem na spravném principu
fungovani TPM. S existenci standardi drzby zatizeni vznikd pracovnikovi podvédomi o
souhrnu Cinnosti, které je potfeba provadét. Takto si vytvoii vztah k drzbé a potiebné
znalosti k feSseni vznikajicich problémi. Pracovnici by méli byt podporovani ve
vzajemném piedavani zkuSenosti pfimo na pracovisti, podilet se na feSeni abnormalit a
evidovat vSe potfebné. Formulédfe o provedenych ¢innostech pomohou vyhodnocovat praci

udrzby a definovat nejcastéjsi poruchy a mista jejich vyskytu.

Se zavedenim TPM by m¢la byt zavedena také metoda 5S pro celé pracovisté lisovny.

Uvodni workshop poslouzil ke sbéru dat potiebnych pro zavedeni metody 5S. Pracovnici



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

meéli za kol vybrat mista, ktera jsou zneciSténa a vytfidit nepotifebné predméty. Byl
navrzen standard provadénych ukoli pro operatory a cela udrzba tak dostala sviij rad.
Nékteré uniky oleje ze strojii jsou ovSem nefesitelné za chodu strojii, a proto je potieba
uvazovat o jejich odstavce. Pokud bude vyroba odstavena z jiného divodu, mélo by se

dohlédnout na provedeni téchto oprav pravé v tuto dobu.

Zavedenim pravidelnych workshopi dosahne spole¢nost vyssi informovanosti mezi
pracovniky a zvedne se tak na pracovisti podvédomi o zasadnich nedostatcich,
pravidelnych poruchéch a jejich feSeni, o cilech spole¢nosti do budoucna ptipadné jaké
metody jsou Vv planu pro zavedeni. Toto vSe je pouhy pocatek aplikace metody kaizen,
ktera vyzaduje zapojeni vSech pracovniki do neustalého kolobéhu navrh — zhodnoceni —

realizace.

Nejveétsim piinosem informacni tabule by mélo byt neustalé podvédomi pracovnikli o stavu
fungovani jinych pracovist, a tim je motivuje ke zlepSovani svého pracovniho prostoru. Na
tabuli lze jednoduSe vyhledat informace o nejcastéjSich opravach a poruchach v celé
lisovné. Grafické vyhodnoceni ukazatele CEZ v pravidelnych mési¢nich intervalech by
melo podpofit soutézivost pracovist. Aby bylo tohoto dosazeno, mélo by vedeni uvazovat

o ¢tvrtletnim vyhodnoceni CEZ a odménach pro nejlepsi pracoviste.

Realizovana opatreni jsou ve stddiu zavadéni, a proto je predcasné hodnotit jejich financni
dopad. Spolec¢nost dosdhne zavedenim vybranych metod Cistoty a pofadku na pracovistich.
Pii zékaznickych auditech je pravé cCistota a poradek jednim ze zdkladnich pohledi
posouzeni provné firmy a miize nam tak pomoci zajistit nové zakazky na nové projekty.
Tato hodnota je nevycislitelna, protoze zajistuje budouci ptijem firmy. Ukazatele hodnoty
CEZ pomohou sledovat dostupnost, vykon a kvalitu na pracovistich. Pravé vysoka kvalita
vyrobkl zajisti stabilitu spolecnosti v odvétvi vyroby automobilovych dild. Méfenim
dostupnosti a vykonu zajistime sledovani Cast pietypovani a nasledného dosefizeni a

mame tak moznost tyto Casy snizovat a celou vyrobu efektivizovat.
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Zavér

Hlavnim cilem mé diplomové prace bylo zlepSeni vyroby vybraného vyrobniho oddéleni
spolec¢nosti XY. Po vyty€eni zdkladnich pojml v teoretické Casti a jejich vyuziti pozdé&ji
v analytické c¢asti spolu s konzultacemi se zainteresovanymi pracovniky spole¢nosti byl

projekt zaméten na problematiku pracovisté hydraulickych list.

Nejveétsim problémem téchto pracovist jsou potize se sefizovanim strojii a jejich
pretypovanim. Zadané projekty se Casto méni a rychlé pretypovani narlistd na vyznamu.
Proto by se do budoucna mélo uvazovat o zavedeni metody SMED. Absence méfeni
efektivnosti byla vyfesena zavedenim formulare, ze kterého pozdé€ji pracovnici odd€leni

pramyslového inzenyrstvi vypocitaji jednotlivé ukazatele.

Dalsim problémem, ktery jsem ve své diplomové praci fesil, byla nutnost zlepSeni Cistoty
na pracovisti. Ve vedlo az k zavedeni metody TPM, protoze necistoty vznikaly také
z diivodi nedostatecné a nepravidelné udrzby. Byl zaveden standard planované udrzby a

metoda 5S.

Jako posledni opatieni jsem navrhl uzamykatelny plastovy kryt, ktery bude umistén na
panelu pro ovladani teploty nahfivani induk¢nich civek. Existence tohoto krytu je
zakladnim predpokladem pro stanoveni taktu pracovisté a celé linky. Vznikly by tak nové
normocasy, které by nebyly ovlivnény zdsahem operatora. Ti se snazi, v pfipadech
naméfovani normocast pracovniky oddéleni primyslového inzenyrstvi, nastavit nizsi
teplotu nahtivani civek a cely proces tak trva déle. Poté je stanovena mnohem niz$i norma

vyroby nez je potencial pracovisté.

VSechna navrhovana opatfeni byla spoleCnosti schvdlena a nckterd byla zavadéna dle

navrzeného projektového harmonogramu.

Velmi ocenuji, ze jsem si mohl ve spolecnosti ziskat informace pro diplomovou praci a ze
jsem se mohl ucastnit redlného projektu mapovani tokt. Pfitomen jsem byl také u auditu
od zakaznika BMW. Toto vSe mi pomohlo pochopit prostiedi, ve kterém se spolecnost
nachéazi. Doufadm, ze se navrhovana zlepSeni ve spolecnosti osveédci a posili jeji soucasné

postaveni na trhu stabilizatort.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
CEZ Celkova efektivnost zatizeni

I1SO International Organization for Standardization

OEE  Overall Equipment Effectiveness

Tp planovany (idealni) ¢as na vyrobu 1 kusu

TPM  Total Pruductive Maintenance (Totalné produktivni udrzba)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87
SEZNAM OBRAZKU

Obr. 1. SPIrdla JaKOSt. . ...t 15
OBr. 2. — O . . i e 30
Obr. 3. — Naprava automobilu...........c.oouiiiiii e 39
Obr. 4. — Mira vyuZith HiSU........oitiiit i e e 50
Obr. 5. — Mira vyKonu liST. ... ....uiiii e e 51
Obr. 6. — Mira Kvality TISU. .. .....ouuiiniit i e e e e 52
OBF. 7. = CEZ. ..o e 53
Obr. B, — AUt 5. 54
ODbr. 9. — Audit VIZUAlIZACE. .. ....eitt et 55
Obr. 10. — Audit UdrZby StrOjJl. .....veeetieeet e et el 55
Obr. 11. — Casovy plan projektu. . ... .oo.oiiiiiii i e 58
Obr. 12. — formulaf doStUPNOSt. .. ...vini it e e 61
Obr. 13. — formulal VYKONU. ... ..outiiit it e e 61
Obr. 14, — formulal KVality.........o.oiuieii e e e e, 62
Obr. 15 — CEZ lisovacich HNeK....... ..ot 63
Obr. 16 — CEZ samoStatNych LISt .....vuvtieit et 63
Obr. 17. — Vyvoj ukazatele dostupnosti — lisovaci linky................coooiin 64
Obr. 18. — Vyvoj ukazatele dostupnosti — samostatné lisy..............c.coceeiiveiiiinnn. 64
Obr. 19. — Vyvoj ukazatele vykonu — lisovaci inky..............ccoooviiiiiiiiiiiiiiniinn, 65
Obr. 20. — Vyvoj ukazatele vykonu — samostatné lisy.............ooeviveiiniiiiiniiinnininnnn, 66
Obr. 21. — Vyvoj ukazatele vykonu — lisovaci inky................coooviiiiiii i, 66
Obr. 22. — Vyvoj ukazatele vykonu — samostatné lisy..............ccooviiiiiiiiiiiinninnannn.n. 67
Obr. 23. — Standard GidrZby listl pro Operatory..........ccoueereiiriinineiei e eeneenaneenn 70
Obr. 24. — Kontrola vstupniho prostoru liSU............ooviiriiiiniiiiiiie i i, 71
Obr. 25. — Vykaz Cinnosti Udrzby..........c.ouiuiniiniiiii e 72


http://www.vinn.cz/temata.html

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88
Obr. 26. — Provozni Kniha.............oooiiii e 73
(O] o] e I 0 1) | S TSP 76
Obr. 28. — Tabule TPM. ... e 78



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

89

SEZNAM TABULEK

Tab.l.-5S .............

Tab. 2. - Swot analyza

Tab. 3. - Zakaznici firmy ..o



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

90

Piiloha I. — Ripran

| HOD
PRAVDEPO L PRAVDEPO | PRAVDEPO DO NOT
D SCENA L
HROZBA DOBNOST & DOBNOST DOBNOST PA A OPATRENI
HROZBY SCENARE CELKOVA D RIZI
KA
1 Urcené misto
na odkladani

Zirata dokumentu

Nenapi 80 A
dokumentu 5% 20% 1% VP 8% S namery
o Su DP %

S namery Zaloha dat na
externim
disku

2 Komunikace
se
zaméstnanci

Nespolupra Nedost

ce ze strany 250, atek o0 o6 VP 20 " Workshopy

(i () () () X o
zaméstnanc informa % zamestnancu

o , a vedeni o

a ci
prinosech
zmén ve
vyrobé

3 Nedoko
i néeni Dodrzovani
Uraz ve . 60 0,18
2% diplom 15% bezpecnostnic
firmé 0,3% SP % % )
ové h pravidel
prace
4| Spatng .
Zadny 20 0,48 | Kontrola
zmapované 8% 30% 2,4% VP
vystup % % sbéru dat
procesy
5| Neochota Nedost Prezentace
] 70 3,15
realizovat 15% atek 30% 4,5% VP opatieni
% %
opatfeni casu vedeni




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

91

6 | Nesplnéni
planovanyc

h termina

10%

Neobha
jim DP

20%

2% VP

100
%

2%

Dodrzovani

termint




