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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je implementace metody 5S a vizualizacnich prvki ve spo-
le¢nosti PROZAX, s.r.o.. V teoretické¢ casti je charakterizovan pojem pramyslové inze-
nyrstvi, jeho sméry, metody a nastroje, prvky vizualizace pracovisté, druhy plytvani a me-
toda 5S. Praktickd cast je zaméfena na charakteristiku spole¢nosti, analyzu jejiho soucas-
ného stavu a stavu vybraného pracovisté. Projektova Cast se zabyva implementaci metody

58S, jeji realizaci a zavedenim vizualiza¢nich prvki.

Kli¢ova slova: prumyslové inzenyrstvi, metody a nastroje pramyslového inzenyrstvi, plyt-

vani, metoda 58, vizualizace pracoviste.

ABSTRACT

The focus of this master thesis is on implementation of the 5S method and visualisation
elements in company PROZAX, s.r.o.. The thesis is divided into theoretical, practical and
project part. The theoretical part deals with the concept of industrial engineering, its di-
rections, methods and tools. It also contains information about elements of visualisation,
types of waste and 5S method. The practical part is aimed on the characteristics of the
company, analysis of its current state and the state of the selected workplace. The project
part is focused on the implementation of the 5S method, its execution and the introduction

of the visualisation elements.

Keywords: Industrial engineering, methods and tools of industrial engineering, waste, 5S

method, workplace visualisation.
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UvVOD

Primyslové inZenyrstvi je oblast, ktera neustale dokazuje, Ze je procesy dilezité neustale
zlepsovat. Diky neustalému vyvoji podnikatelského prostiedi se méni také pozadavky na

primyslové inzenyry, kteti musi byt schopni flexibilné reagovat na tyto zmény.

Pro zpracovani této diplomové prace jsem si vybrala spole¢nost, ktera se specializuje na

vyrobu jednoucelovych stroju a zafizeni.

Mimotadnou vyhodou spolecnosti je flexibilita, kterd se odrazi ve stalém rozsifovani jeji
pusobnosti a diky inovacim a za pouziti modernich technologii je firma schopna uspokojit
zakazniky s pozadavky na vyrobu jakychkoli strojii a strojnich zatizeni, v€etné¢ zpracovani

technické dokumentace.

Na vyrobu zafizeni jsou pouzivany materidly a komponenty od dodavatelskych firem, jako

je napt. Brammer, SIEMENS, FESTO, SICK, kde je zajisténa kvalita zbozi.

Spole¢nost PROZAX, s.r.o. vznikla v roce 1995 v ramci privatizace vedlejSich provozi
Barum-Continental Otrokovice. Spole¢nost se dynamicky rozviji, pfesto vSak v soucasné
dobé nebyly zavedeny téméf zadné prvky primyslového inzenyrstvi. Vedeni spole¢nosti
souhlasilo o prokézani vyhod, které miize primyslové inzenyrstvi pfinést.

Hlavnim cilem diplomové prace je zavedeni prvku PI. Za nejvice pfinosné jsem zvolila
zavedeni metody 5S a nasledné navrZeni vizualiza¢nich prvki.

Tato prace se sklada ze dvou ¢asti.

V teoretické Casti se zaméfim na zpracovani poznatkd o primyslovém inzenyrstvi, jeho
historii, hlavni sméry, metody a néstroje, také blize charakterizuji plytvani ve vyrob¢, me-
todu 58 a vizualiza¢ni prvky.

Prakticka ¢ast je zamé&fena na predstaveni spolecnosti, analyzu soucasného stavu a stavu
vybran¢ho pracovisté. Zjisténé nedostatky budou feSeny v projektové Casti, ve které se
budu zabyvat taktéz metodou 5S a vizualizaci pracovisté.

Projektova ¢ast bude zamétena na implementaci metody 5S a navrh vizualizacnich prvki

ve spolecnosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je zavedeni prvku primyslového inZenyrstvi ve spolec-
nosti PROZAX s.r.0., a to konkrétné implementace metody 5S a vizualizace na vybraném

pracovisti CNC obrabéni.
Dil¢i cile mizeme rozdélit do jednotlivych krok:
e Analyza soucasného stavu na pracovisti CNC obrabéni
e Implementace metody 5S a vizualiza¢nich prvkii na vybraném pracovisti
e Vytvofeni standardi pracovisté
e Navrh moznosti stabilniho dodrzovani metody 5S na pracovisti

e Vytvofeni ptijemného, ¢isté¢ho a ptehledného pracovisté

V ramci diplomové prace se budou aplikovat metody 5S a vizualizace. Metoda 5S je pova-
zovana za zékladni metodu primyslového inzenyrstvi, protoze spolecnost nema zavedenou

Zadnou jinou metodu a prvky primyslového inZzenyrstvi dosud nebyly aplikovény.

Metoda 5S se aplikuje pomoci péti krokt a jejim vystupem je Cisté, prehledné a pfijemné
pracoviste, na kterém maji vSechny predméty a naradi své viditelné oznaené misto a ne-
nachazeji se zde nepotiebné véci. Soucasti metody 5SS je vizualizace a vizualizacni prvky,
které pomahaji pracovniklim odstranit zbyte¢né pohyby, 1épe se orientovat a jejich prace je

snadngj$i a jednodussi.

Na zaklad¢é miniauditt byl zjistén stav na pracovisti, co se tyce potadku a Cistoty, udrzby
a vizualizace.

Pti analyze byly vyuzity tyto prostfedky — pfimé pozorovani, teoretické poznatky, firemni
dokumenty a informace, rozhovory s pracovniky, fotodokumentace, poc¢itac.

Pro zpracovani projektu bylo pouzito téchto nastroji - rizikova analyza, logicky ramec

a ¢asovy harmonogram, které tvoii dohromady celkovy piehled projektu.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Obor pramyslového inzenyrstvi (dale PT) ma z hlediska zvySovani produktivity v sobé ob-
rovsky potencial. V CR neexistovalo pramyslové inzenyrstvi téméf 50 let. (Masin a Vytla-

¢il, 1996, s. 79)

1.1 Co je prumyslové inZenyrstvi

Soucasna definice prumyslového inzZenyrstvi vyjadiuje, Zze jde o interdisciplinarni obor,
zabyvajici se projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, mate-
ridlf, stroji a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity. K tomuto ucelu tento
obor vyuziva znalosti z fyziky, matematiky, managementu a socialnich véd a spole¢né
S inzenyrskymi metodami je dale zpracovava pro specifikaci a hodnoceni vysledkii dosa-

zenych témito systémy.

Primyslové inzenyrstvi se zabyva piedevSim odstraiovanim plytvani, nepravidelnosti,

iracionality a pietézovani z pracovist. (Salvendy, 1982, s. 9)

1.2 Kdo je primyslovy inZenyr

Primyslovy inZenyr je ten, kdo poméha pfekonavat ¢astou mezeru mezi manaZzery a linio-
vymi pracovniky. Je ten, kdo fekne technikovi, ze koupé drahého stroje nemusi ve skutec-
nosti znamenat podstatné zvySeni produktivity. Primyslovy inZenyr miize predavat infor-
mace i shora-dolt a pfipominat tim ostatnim inZenyrskym profesim, Ze jsou tady proto, aby
provadét. Pracovnici primyslového inZenyrstvi jsou také projektanti prace v novych tovar-
nach, jsou vytrénovani k tomu, aby koordinovali plany s cilem stavét provozy s vrozenymi

piedpoklady k dosaZeni vysoké produktivity. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 80)

1.3 Historie

Historii pramyslové inzenyrstvi mtizeme datovat od roku 1832, kdy Charles Babbage zve-
fejnil své prace o méfeni spotfeby Casu na vyrobni operace a zdivodnil tak vyhody opako-
vanych operaci.

Za ,,otce prumyslového inZenyrstvi“ je povazovan F. W. Tailor a jeho dal$imi nésledovni-

ky je naptiklad H. Ford a v CR T. Bat'a. Dal3imi dileZitymi postavami jsou manzelé Gil-

brethovi a jejich technika pohybovych studii, jejiz principem bylo rozd¢€leni lidské prace
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do 17 zakladnich pohybi, které byly oznaceny ,,therbligy*. V roce 1948 vznikl americky
institut primyslového inZenyrstvi, jehoz soucasti byli japonsti nasledovnici Shigeo Shinga,

T. Ohno a K. Ishikawa.

S postupnym rozvojem systémovych teorii a nastupem vypocetni techniky se zacaly
zkoumat rozsahlejsi systémy, dale také oblasti vyuziti lidského potencionalu i jejich moti-
vace. Do povédomi managementu se dostaly krouzky kvality, stihld vyroba, TOC, JIT,
TQM, TOC. (Andrysek, 2006)

1.4 Hlavni sméry PI

Pokud bychom chtéli popsat hlavni rozdéleni sméra PI, mizeme je rozd¢lit na klasické P,
které je orientovano prevazné na exaktni metody a na moderni PI, které se vice zajima

0 potieby socio-technicky systému a turbulentniho obchodniho prostiedi.

14.1 Klasické PI
Mezi dvé zakladni faze, resp. discipliny miizeme zaznamenat:

e studium prace (rozvinuté z védeckého tizeni) a

e operacni vyzkum.
Obé tyto discipliny se rozviji zplisobem kumulativniho procesu, diky kterému se ptidavaji,
Cisti, eliminuji, modifikuji a kombinuji pfislusné techniky, koncepty, nastroje a teorie spo-

jené s danou disciplinou.

Cilem studia prace je docilit optimalniho vyuziti lidskych a materidlovych zdroju, které
jsou v daném podniku dostupné. Nejdiive je nutné informace ziskat a pak je vyuzit jako
prosttedek ke zvyseni produktivity. Studium je zaloZeno na vyuziti dvou technik:

e studium pracovnich metod (method study) — efektivnéj$i vyuzivani materialu, pro-

storu, zafizeni i pracovnik,

e mgéfeni lidské prace (work measurement) — zlepSeni planovani a fizeni.
Tohle rozdéleni ma ovSem pouze informativni charakter a v redlném zivoté primyslovi
inzenyti vyuzivaji ob¢ techniky soucasné, nebo je kombinuji. Ob¢ techniky vyuZzivaji for-
malni zaznamy, které se analyzuji, aby byla objevena plytvani vSeho druhu. Po skonceni

této analyzy jsou provedena takova opatieni, kterd tyto nedostatky eliminuji.

Studium pracovnich metod mizeme definovat jako techniku, diky které mtizeme rozlozit

danou lidskou ¢innost (napf. pracovni postup) na elementy, které pozdé€ji analyzujeme.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

Tato technika pfispiva k dosazeni vyssi produktivity diky eliminaci nadbyte¢né prace, ce-
kani a ostatnich druhti plytvani. Postup studia metod:

e Vvybér prace, ktera ma byt studovéana,

e zaznamenavani relevantnich fakt o sou¢asné metodé,

e provéteni téchto fakt,

vvvvvv

e zavedeni této metody jako standardni,
e udrzovani tohoto standardu pravidelnymi kontrolami.

Zaznamy miizeme provadét riznymi zpisoby, napi. pohybovymi studiemi, fotografiemi,

videozdznamy, dotazniky, procesni analyzou atd.

Méreni lidské prace bylo z hlediska fizeni vzdy obtizné, protoze samotné planovani na-
kladii a dosazeni pozitivnich hospodatskych vysledki je ¢asto zalozeno na piresném urceni
mnozstvi a typu zahrnuté lidské prace. Méfeni prace je nastroj, diky kterému muizeme
ucinné zvySovat produktivitu a snizovat ndklady. Cilem ,,méfeni prace* jsou normy spotie-
by ¢asu, v kterych je promitnuty cas, ktery pracovnik vynalozi na splnéni pracovniho tukolu
na uspotradanych pracovistich, z kterych byly vyfazeny zbyte¢né tkony. Kli¢ovym vyzna-

mem mefeni prace ma presnost a pracnost pouzitého postupu. Zname spoustu postupti:

e systémy piedem urcenych Casti — Casovou jednotku oznacujeme TMU (Time Mea-
surement Unit), kterd piedstavuje 1/100 000 hodiny (tj. 1 TMU = 0,036 sekundy,
tzn. 1 sekunda = 27,8 TMU),

e vyuziti historickych udaj,
e hrubé odhady atd.
V soucasnosti se nejvice vyuziva z hlediska druhd systémt méten:
e MTM (Methods Time Measurement) — prace je rozdélena do 10 zakladnich pohy-
bi,
e USD (Universal Standard Data) — sjednocena standardni data pro prace s delSimi

pracovnimi useky,
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e MOST (Maynard Operation Sequence Technique) — lidska prace je popsana uni-
verzalnimi sekvencnimi modely aktivit, namisto popisu pomoci detailnich a neza-

vislych zékladnich pohybi. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 86-92)

1.4.2 Moderni PI

Moderni PI se oproti jasn¢ vydefinovanym technikdm a metodam klasického PI spiSe sou-
sttedi na komplexn¢jsi programy, které nemaji jasné kontury. Tento rys programua PI vy-
plyva z toho, Ze se v téchto programech jako s aktivnim hlavnim pfedstavitelem pocita
s faktorem, ktery se obtizn¢ matematicky popisuje ¢i modeluje — s clovékem, ktery danou
praci vykonava. V tomto bodé dochazi z pohledu Pl k velkému odklonu od taylorovskych
principd, dle kterych bylo nezbytné oddélit vykonavani prace (délnik) od jejiho planovani

(primyslovy inzenyr).

Tyto programy se vyrazn¢ orientuji na tzv. nefyzické investice (tj. rozvoj organizacni
struktury a rozvoj pracovnikd,...), které by mély predchazet z hlediska zvySovani produk-
tivity investicim fyzickym (tj. investice do novych technologii, stroji,...). Pokud tomu tak
neni, mize byt vytvofen Spatné fizeny a spravovany pln¢ automatizovany podnik, a pro-

duktivita tak nesplni o¢ekavani vkladané do velkych investic.

Piedlohou pro moderni vyrobni management byla predev§im prace, jiZ zminéného pramys-
lového inzenyra, Shigeo Shinga. Tyto programy jsou zaloZeny na principu socio-
technického pfistupu, ktery vytvari praci a podporu trvalého rozvoje produktivity jak
Vv interni, tak v externi oblasti. Neaplikuji se vSak jen na zpracovatelsky primysl, ale

s uspéchem se vyuzivaji i ve sluzbach, statni sprave a zdravotnictvi.

Co se tyce interni oblasti, se programy moderniho PI zamétuji kromé klasické discipliny

studia préce, zejména na:

e zlepSeni organiza¢nich systémd,

e méfeni a hodnoceni produktivity,

e zvySeni kvalifikace zaméstnanci,

e skutecné zajiStovani jakosti,

e zvySeni dynamiky zlepSovani procest a odstranovani plytvani.
Mezi programy primyslového inZenyrstvi pro interni podnikovou oblast patii napt. pro-
gramy ,,nulovych vad®“, program totaln¢ produktivni udrzby (TPM), program rychlych

zmén, programy dynamického zlepSovani procesii ve vyrobé, projektovani a realizace vy-
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robkové orientovanych pracovist (vyrobnich buné€k), projektovani optimalnich modeli

pracovni doby atd.

Programy priimyslového inZenyrstvi externi oblasti se zam¢tfuji zejména na moznost zvy-
Sovani produktivity v dodavatelskych procesech. U programu nizsich urovni se Pl v tomto
pfipad¢ zabyva projektovanim tymi na dobu urcitou, které se skladaji z pracovnikli doda-
vatele 1 zédkaznika a zlepsuji konkrétni externi procesy dodavatele. Diky programim vys-
Sich trovni (zaméfujicich se na integraci zakaznik a dodavatelli piimo do organizacnich

systémt podniku) Ize vyrazné snizit ndklady na dopravu, ptepravu i skladovani.

Hlavnim cilem moderniho PI je projektovat, zavadét a zlepSovat tuto novou formu pracov-

nich systému. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 92-97)
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2 METODY A NASTROJE PI

2.1 Tahové systémy Fizeni vyroby (KANBAN)

Kanban je flexibilni samoregulacni systém fizeni vyroby, ktery je vybudovany na princi-
pech just in time (JIT) a vyuZivany piedevsim v Japonsku. Kanbany (Stitky) jsou zaklad-
nimi informac¢nimi nosici, které plni funkci objednavek a prtvodek. Na pracovisti, kde
dochdzi zasoba soucastek urcitého druhu, se vystavi objednavkovy kanban a spolu
S prazdnym piepravnim kontejnerem se odesle na pracovisté, které tyto soucastky dodéava.
Tady pracovnici naplni kontejner pozadovanym mnozstvim soucastek a vrati jej odbérateli
S pritvodnim kanbanem (objedndvané mnozstvi byva zpravidla malé, napi. 1/10 denni po-
tteby). O dodavku soucasti zadd vzdy nasledujici pracovisté a predchézejici pracoviste
musi objednavku splnit vzdy ptesné co do mnozstvi i ¢asu. Pokud se stietne vice objedna-
vek na jednom pracovisti, uplatituje se metoda FIFO (,,prvni pfiSel, prvni odchédzi“). Po
vyfizeni objedndvky musi pfepravni kontejnery obsahovat pfedepsané mnozstvi dobrych
soucastek, vadné soucastky musi byt okamzité opraveny, nebo vyfazeny. Zasoby rozpra-
covanych vyrobkull je mozné regulovat zménou poctu kanbanti v obéhu. (Kerkovsky, 2009,

s. 74)

Systém tahu (pull) znamena, Ze se vyrabi pouze to, co je potieba (ve vyrobé to znamena,
ze technologicky nasledujici pracovisté, které danou soucast potiebuje jako vstupni materi-
al, signalizuje odpovidajici potiebu). Opakem je tlaény (push) systém, kde se vyrabi to, co
je naplanovano. Vnitropodnikovi zakaznici tak vyvolavaji své aktivity pfimo u svého vnit-
ropodnikového dodavatele a tim se vytvoii samoftidici regula¢ni okruhy, které predpokla-

daji decentralizaci fizeni zakéazek.

Oblasti, ve kterych se vyuzivaji principy kanbanu, se nazyvaji ,,regula¢ni okruhy*, v nichz
se pomoci kanbanovych médii reguluje objem zasob a urcuje potfadi vyroby jednotlivych
vyrobku. Jestlize jsou v pfediazeném procesu néjaké objednavky, musi tento tym vyrabét
prave jiz pozadované vyrobky. Pokud v pfediazeném procesu objednavky nejsou, tym ten-

to vyrobek vyrabét nesmi.
Hlavni prinosy:

e podpora plynulosti vyroby pii zvySeni sortimentu,

e sniZzeni zasob,
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zajisténi systémového toku informaci v celém procesu vyroby a dodavek dili, zalo-
zeného na sledovani predem urceného stavu zasob,

snizeni pracnosti planovani (tvorby planu, kontroly),

piehled o stavu (vyroby) zasob rozpracované vyroby,

snizeni pfepravnich nakladu,

jednoduchy, technicky nenaro¢ny a flexibilni systém dilenského pldnovani, ktery je

,,otevieny* pro vSechny pracovniky a vyrobni tymy. (Tucek, 2006, s. 74)

2.2 Rizeni iizkych mist vyroby (TOC)

Zakladni principy TOC vychazi z hlavniho cile podniku, to je vydélavani penéz nyni

I v budoucnosti. Pfi rozhodovani je ucelné porovnat a vyhodnotit, jakym zpisobem a do

jaké miry pomuze konkrétni rozhodnuti (¢innost), ¢i jeji vystup tomuto hlavnimu cili pod-

niku.

Nespravna preference lokalnich zajmu jednotlivych podnikovych utvard vede k tomu,

v

z€:

pracovnici nédkupu jsou odmeénovani za minimalizaci nakladi u pofizeni zasob
I pfes nezadouci nasledky na kvalitu a nedodrzeni termint,

pracovnici odbytu se orientuji na dostatecny objem zakazek bez ohledu na provéte-
ni moZnosti jejich realizace,

pracovnici jsou motivovani k maximalnimu vyuziti vyrobnich zafizeni, coZ miZze
vést ke zvySovani velikosti vyrobni davky a nasledné prodlouZzeni doby dodavek

a ke sniZeni konkurenceschopnosti podniku.

Princip péti kroki TOC:

identifikace omezeni systému (podniku),

maximalni vyuziti daného omezeni,

podfizeni v§eho v podniku tomuto omezent,

odstranéni omezeni,

po odstranéni omezeni névrat na prvni bod,

doplnéni: krok 0 — stanoveni cile systému; krok 0,5 — zptisob méteni pokroku smé-

rem k dosazeni cile.

Planovani a fizeni vyroby podle TOC spociva Vv identifikaci zkého mista, dale vyuZiti

uzkého mista a podiizeni zbytku systému tomuto omezeni. (Dobsovic, 2004, s. 166-173)
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2.3 Program nulovych vad (POKA-YOKE)

Poka-yoke je technika prevence lidskych chyb na pracovisti. Je obvykle zaloZena na me-
chanickém nebo elektronickém opatteni, které nedovoli obsluze udélat chybu, ¢i chybu

pfeménit na vadu (neshodu). Typické pfinosy jsou:

e climinace chyb v sefizeni a zlepSena kvalita,

krat$i Casy presefizeni spojené s vyrobnim casem a zvyseni kapacity,

zjednoduseni a zlepSeni udrzby a uklidu,

zvyseni bezpecnosti,

niz8i naklady,

e niz8i pozadavky na zrucnost,

zvySena flexibilita vyroby,

e zlepSeni ptistupu obsluhy.
Poka - Yoke:

e Vvyhledavd moznou lidskou chybu,
e Dblokuje proces,
e umoziuje odstranéni chyby v rdmci zpétné vazby.
Praxe ukazala, Ze na kazdou z téchto chyb Ize najit vhodny preventivni nastroj, eliminujici

jeji disledky. Strategie nulovych vad se opira o dva zakladni pilife:

e duSevni orientaci na zdroje lidskych chyb pfi kontrole a inspekei,

o afyzickou realizaci opatieni typu poka — yoke.

Metoda Poka - Yoke souvisi s uplatinovanim filosofie nulovych vad. Program filosofie nu-

lovych vad je pfitom zaloZen na téchto ptistupech:

e vytvofeni pfedpokladi pro bezchybnou praci,

e zavedeni postupll zabraiiujicich vzniku chyb,

systematické odstrailovani jiz vzniklych chyb,

e zkoumani vyjimecnych pracovnich vysledkd.

Systém Poka - Yoke vychazi z toho, Ze je efektivnéjsi eliminovat disledky chyb bezpro-
sttedn¢ v misté¢ svého vzniku. Jde o skutecné zajistovani kvality v daném pracovnim sys-
tému a procesu- oproti principu spise pasivni inspekce a kontroly, které identifikuji a od-

straiiuji nasledky chyb. (Tucek, 2006, s. 124-127)
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Poka - Yoke ma t¥i zakladni funkce:

1. vypnuti stroje nebo procesu,
2. kontrolu,

3. varovné signaly.
Predikce (pted provedenim operace) — vada by mohla nastat:

1. vypnuti — pii zjisténi vady neni vyrobni operace spusténa,
2. kontrola — nemoznost provedeni jakékoli chyby,

3. varovani — signalizace odchylky od normélniho stavu.
Detekce (po provedeni operace) — vada jiz nastala:

1. vypnuti — pii zjisténi vady je okamzité zastavena operace,
2. kontrola — vadné dilce nemohou pokracovat k nasledujici operaci,

3. varovani — signalizace, Ze doslo k vadé.
vyskyt . -
vady
kontrola
detekce

Obr. 1 T7i zdakladni funkce Poka-Yoke (API, 2014)

STOP

Systém Poka - Yoke je zalozen jak na klasickych mechanickych feSenich, tak i na pro-

stiedcich praimyslové automatizace. (APl — akademie produktivity a inovaci, 2014)

2.4 Metoda méreni prace (MOST)

MOST (Maynard Operation Sequence Technique) je systém pro analyzu, méfeni a zlepso-
vani prace, ktery se zaméfuje na pohyb objektt. Pohyb mutze byt provadén v principu
dvéma zpusoby:
e pifedméty jsou uchopeny a presouvany volné v prostoru,
e nebo jsou pfedméty presouvany v prostoru tak, Ze jsou ve stdlém kontaktu s néja-
kym jinym povrchem.
Pfi obou zpiisobech pohybu nastava fetézec jinych udalosti, proto vyuziva MOST rtzné

modely sekvence aktivit.
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V principu jsou potiebné pouze tfi zakladni MOST sekvence aktivit, které popisuji manu-

alni prace plus ¢tvrta sekvence pro méfeni pohybt pfedmétti s manualnim jefabem.
Jde o:

e VvSeobecné premisténi - volny pohyb pfedmétu v prostoru,

e f{izené pfemisténi - vazany pohyb pfedmétu v prostoru, béhem pohybu zlstava
Vv kontaktu s jinym povrchem, pfipadné je soucasti jiného pohybujiciho se predme-
tu,

e pouziti nastroje - vyuziti béznych ru¢nich nastroji. (Krist'ak, 2007)
2.5 Program rychlych zmén (SMED)

SMED (Single Minute Exchange of Dies) ma obvykle dva zakladni cile:

e ziskat Cast kapacity stroje, ktera se Casem ztraci jeho dlouhym piestavovanim (tento
cil méa smysl hlavné v tom ptipadé€, kdyz je dany stroj izkym mistem),

e zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyrobku na druhy, a umoznit tak vyrobu
v malych davkach (vyroba v mensSich davkach znamend vyssi pruznost, nizsi roz-

pracovanost vyroby a kratsi pritbéZznou dobu ve vyrob¢).

Cas pro sefizovani je ¢as, ktery je potiebny od ukonéeni vyroby posledniho kusu k odstra-
néni starého naradi a nastaveni nového, nastaveni a doladéni parametrti procest, zkusebni
béhy, az po vyrobu prvniho kusu, ktery je v pofaddku. K celému postupu je potiebnd di-

kladné analyza sefizeni, kterd se vykondva pozorovanim piimo na pracovisti.

Postupnou zménou organizace piestavby, tréninkem tymu, standardizaci postupu setizent,
specialnimi pomickami a technickymi upravami stroje, dojde k radikdlnimu zkracovani
Casil sefizeni (n€kdy z nékolika hodin aZ na nékolik minut). Tato metoda se obvykle pou-

Zivéa na takovych pracovistich, kterd jsou pravé tzkymi misty.

Metoda SMED byva casto 1 soucasti programu TPM. Obecné muzeme fici, Zze program
redukce Casl na sefizeni je aktualni vSude tam, kde se sefizeni vykondva Casto, a ¢asy na

sefizeni predstavuji vyznamné ztraty z kapacity stroje. (Svét produktivity, 2012)
Operace sefizovani je nutné rozdélit do dvou zakladnich kategorii:

e interni operace — pi. vlastni sefizovani matrice, nastroje, atd., které se mohou pro-

vadét pouze v pripadé, kdy je stroj zastaveny,
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e externi operace — pf. piiprava nastroje u stroje, doprava do skladu, atd., které se

mohou provadét 1 za chodu stroje.

Zakladni koncepce systému SMED muzeme vyjadiit nasledujicimi kroky:
1. oddéleni operaci interniho a externiho sefizovani,
2. konverze interniho sefizovani na externi,

3. zlepSovani jednotlivych ¢innosti v ramci interniho a externiho setizovani. (Masin a Vy-

tlacil, 1996, s. 172-173)

1. krok - oddéleni operaci interniho a externiho setfizovani. Kazdy provozni pracovnik
musi souhlasit s tim, Ze pfipravu nastrojii a jejich udrzbu, je mozné provadét 1 za chodu
stroje. Nicméné ve skutecnosti je tomu pravé naopak. Shingeo Shingo uvadi, ze vykona-
me-li analyzu, n¢kolik internich operaci je mozné provadét jako externi, potieba ¢asu pro

interni sefizovani, kdy je stroj zastaveny, mize byt zkracena az o 30-50 %.

2. krok — konverze interniho sefizovani na externi (zjednodus$eni upeviiovani, ptedem vy-

konané nastaveni rozmérti a polohy, pfiprava pracovisté, piipravky pro davku, atd.).

3. krok - zlepsovani a redukce interniho a externiho ¢asu sefizeni. Klicem k feSeni tohoto
problému je hlavné organizace pracovisté a ostatnich ¢innosti v dilné. V ptipad¢ internich
operaci se zamétujeme na rychlejsi zpiisoby upeviiovani nastrojii, eliminaci ¢innosti, zkra-
covani zkuSebni doby, atd. V piipad¢ externich operaci se zamétfujeme piedev§im na pro-

cesy piipravy a transportu nastroju.
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Plvodni doba zmény
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4—@}} Nova doba zmény

Obr. 2 T7i kroky SMED (Masin a Vytlacil, 1996)

Systematické odstranovani nasledujicich forem plytvani pri serizovani:

e plytvani pii sefizovani, nastavovani polohy a zkouskach - vicenasobné dolad’ovéani
nepiesnosti, atd.,

e plytvani pfi montdzi a demontazi — zbyte¢né hledani soucéstek a nastrojil, pozoro-
vani prace jiného pracovnika, zbytecné c¢ekani a chtize, chyb¢jici standardy, ptipra-
va prostoru po zastaveni stroje, studovani dokumentace, atd.,

e plytvani pfi pripravé na zménu - doprava nastrojii po zastaveni stroje, zbyte¢né po-
hyby, atd.,

e plytvani pii ¢ekani na zahajeni vyroby - ¢ekani nez se stroj zahteje, atd.

(Svét produktivity, 2012)

2.6 Totalné produktivni adrzba (TPM)

TPM se snazi vyuZit navic operator pii organizovani péce o stroje. To ma za nasledek
predevsim lepsi vztah operatora k zafizeni, neustalé sledovani provozu stroje a uvolnéni

kvalifikovanych sil z rutinnich aktivit.
Totaln¢ produktivni udrzba (TPM) je soubor aktivit, které vedou k provozovani strojniho
parku za optimalnich podminek a ke zméné€ pracovniho systému, ktery zajist'uje udrzeni

téchto podminek.
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Prvni slovo v pojmu ,,totaln¢ produktivni idrzba“ ma nékolik vyznamu, které charakterizu-

ji zakladni prvky TPM:

e totalni ucast vSech pracovnikd,

e totalni efektivnost, ktera zajiStuje vyssi ekonomicky zisk,

e totdlni zahrnuti vSech stroji a zatizeni,

e totdlni systém udrzby, ktery zahrnuje produktivni, preventivni a prediktivni drzbu

i zlepSovani v oblasti tdrzby stroju a zafizeni.

TPM

o WyuZiti
Produlktivni ngerétnn:u
udrzba
Optimalizace
nakladi

Prediktivni
udrzba

Preventivni E’:ﬁia
udrzba
Udlfbﬂ Periodicka
pD poruée prevence

Oprawvy
po poruse

Obr. 3 Porovndni obsahu jednotlivych systémii udrzby (Masin a Vytlacil, 2000)
Obr. 3 znac¢i porovnani obsahll a vztahi mezi riznymi systémy udrzby, ktery zaroven do-
kazuje, ze metoda TPM piispiva do vyvoje systému udrzby rozvojem oblasti tzv. auto-

nomni udrzby provadéné obsluhou strojui a Siroce vyuzivané tymové prace pii zvySovani

efektivnosti v celém zivotnim cyklu stroji. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 43)

2.6.1 Cile TPM

Abychom mohli dosahnout cilit TPM (viz obr. 4), musime provadét v dané oblasti takovou
prevenci, kterd by snizovala vyskyt jakéhokoliv ptipadu jednou provzdy, proto TPM klade

prevenci na prvni misto a je zakladdna na nasledujicich principech:

e VCasna identifikace abnormalit,
e udrzovani normalnich podminek,

e okamzita reakce na abnormality.
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” : zakaznik
Konkurence Opatreni
? . Redukce nakladu
Redukce nakladu E> prostrednictvim
pro preaitl zlepSovani procesu
ici Tvoiivé pristupy Nulove
Trvale stoupaijici ' / rostoie
naroky na kvalitu C> k redukci defektu P l
Nulové
Pozadavky na _Minimalizace zavady
skréceni C> pripravnych éasu.
vyrobniho cyklu Eliminace plytvani. Nulové
nehody
oo ZlepSeni pracovniho
Obtize pii hledani o P prlo‘;t? ed: »
persondlu Obohaceni prace. Cﬂe

Obr. 4 Cile vyrobnich modernich systémii (Masin a Vytlacil,
2000)

Z hlediska TPM v oblasti spravy a udrzby stroju a zafizeni diferencujeme tfi zakladni cile:

vvvvv

2. nulové vady zplisobené stavem stroje — tento cil se snazi odstranit jednu z piekazek pro

dosazeni nejvyssi kvality, tj. Spatny stav stroje,

3. nulové ztraty rychlosti stroji — v mnoha podnicich dochazi ke ztratdm rychlosti (pro-
dlouzeni cyklu) v priméru o 10-20 %, protoze se neporovnavaji a neanalyzuji rozdily mezi

optimalni a skute¢nou rychlosti. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 43-44)
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2.6.2 Kroky k samostatné udrzbé

Saemon tabnag

|
|

Vyihova
)

- Udribe p
trorrd

Dalsi zlepSovani
P —— * pracovisté

(= #4

Planovaras

e e

Zavedeni konetnyo!
Theptavir 6 standardu

staw slroji

5 Pocatek samostatné adrzby
(kontrolni body, opravy)

Vycvik a trénink pro kontrolu

4- coloho zafizon
3 UrCeni standardi 1, drovné
/éz. - (Cisténi, mazani, pofadek)
. -
Qdstranéni zdroju znecisténi
START 2. a oblizné pfistupnych mist
1 Uvodni modely ¢isténi
. a prvni plany Cisténi

Obr. 5 Sedm krokii k samostatné udrzbé (Masin a Vytlacil, 1996)

Provadét vice véci najednou je v rdmci programd, jako je TPM, pomémné obtizné, proto
rozdélime Cinnosti do sedmi krokd, v kterych se postupuje jednotlivé krok po kroku (po
splnéni prvniho kroku nésleduje krok druhy). Tyto ¢innosti jsou provadény vyrobnimi
tymy a tymy TPM, jejichZ hlavni podporou je program vzdélavani manaZerl, pracovnikd,
operatorti 1 Udrzbari primyslového inzenyrstvi.

Jednotlivé kroky zavadéni samostatné udrzby zduraznuje rizné vyvojové cile a aktivity,

které jsou zalozeny na podrobném porozuméni a procvic¢eni daného kroku.

Krok 1, 2 a 3 napomahaji strojim a zafizenim stanovit zékladni podminky, aby byla samo-

statna udrzba efektivni.
Kroky 4 a 5 poukazuji na to, aby byly dané standardy a nasledna tidrzba dodrzeny.

Kroky 6 a 7 podtrhévaji ¢innosti zlepSovani diky rostoucim znalostem pracovnikii (obslu-
hy), ktefi se ztotoznuji s cili firmy a snaZi se ¢innostmi v oblasti udrzovani strojii uchovat

bezztratovost na svém pracovisti. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 201)
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2.6.3 TPM —dilny jako optimalni systém ,,élovék — stroj*

Pro dosazeni idealnich podminek provozu je nutné akceptovat ptistupy:
e obnovit optimalni provozni podminky zafizeni. Udrzba, vyroba a technické utvary
musi spole¢né a podrobné specifikovat idealni podminky provozu kazdého zatizeni.
e provozovat stroje a zafizeni za téchto optimalnich podminek, peclivé definovat, od-
souhlasit a vykondvat jednotlivé ¢innosti obsluhou, drzbou i technickym persona-

lem. (Tugek, 2006, s. 284)

2.7 Vizualizace

Tahle metoda pramyslového inZenyrstvi zjednoduSuje komunikaci na pracovisti
a V podnicich tim, ze informace jsou zobrazeny ve vystiznych obrazcich, symbolech, ta-
bulkach, grafech, atd. Clovék vnima nejvice informaci o¢ima (az 80 %). DileZitou roli méa
»forma‘ (nazornost, barvy,...). Vizuélni fizeni se tyka vSech procest v podnicich. Nutné je
najit ty spravné formy vizualizace — ¢ary na podlahach, tabule, kanban, atd. V dnesni dobé
se vétsina informaci dava do pocitacl a riznych systémd, a proto se pro nds proces stava

Virtualni.

2.7.1 Cile vizualniho fizeni
Hlavni cile vizualniho fizeni:

e informovat — vizualizovana informace by méla informovat jak zaméstnance a po-
moci jim identifikovat abnormalitu, tak zdkazniky, aby pochopili cely proces,

e UCit — pokud je nalezena néjaka abnormalita, tak by se mélo vizualizovat realizova-
né opatfeni a pfi€ina, aby se uz nikdy nevyskytla,

e {idit — na zaklad€ vizualizované informace by mél byt proces spravné fizen a dule-
zitou roli hraje vizudlni forma (barvy, grafy, piktogramy,...),

e motivovat — spravna forma vizualniho fizeni by méla motivovat pracovniky
k lepsim vysledktim v procesu,

e porovnavat — je dualezit¢ porovndvat stav planovany se stavem skuteCnym pro

spravné rozhodnuti.

Vizualizace a spravné znaceni je potiebné nejen ve vyrobé, ale také v obchodnim odd¢€leni

a viibec v celém podniku a ve vSech procesech.
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Vizuilni management slouZi k:

preneseni informaci o dosazeném zlepSent,

predavani informaci o stavu procesu bez zbytecnych zpozdéni,

momentalnimu stavu fesenych projektt,

tymové praci a jejim vysledkiim,

vyuziti schopnosti vSech jednotlivych pracovnikd.

Porovnani tradi¢niho a vizualniho pracovisté

Tradi¢ni pracovisté

Vizualni pracovi§té

Zadavani prikazi

slovni piikazy

vizualni pokyny

Typ prace

individualizace prace

tymova spoluprace

Vznik informaci

informace pouze shora

informace jsou tvofeny také
samotnymi zaméstnanci

Typ Fizeni

ukoly zadava hlavné vedouci

prevaha sebetizeni

Sdileni informaci

informace utajovany

informace sdileny ve prospéch
celku

Predavani informaci

nahodilé informace

systematické informace

Tok informaci

jednosmérny tok informaci
(vedouci-pracovnik)

obousmérny tok informaci

Tab. 1 Porovnani tradicniho a vizudlniho pracovisté (viastni zpracovaini)

Zékladnim principem vizualniho managementu je, aby byly informace zptistupnény co

nejvice lidem. Nejvétsi ¢ast informaci je sdilena prave na urovni tymu.

Info-tabule:

jsou umistény vzdy tak, aby byly viditelné pro kolemjdouci a v§echny ¢leny tymu

je nutna spoluprace zaméstnanct,

informace musi byt vizualizovany co nejzietelnéji (dulezitou roli hraje barva, veli-

kost, zvyraznéni dulezitych udaja,...),

celkovy vzhled musi korespondovat se strategii podniku a kulturou,

tabule jsou tvofeny s pfedefinovanymi fadky, nadpisy (vSe dle vytvotfenych stan-

dardl),

zobrazuji vSechny dulezité informace, které jsou potfebné pro kvalitni fizeni proce-

su a tymu,
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e piiklady udaji na info-tabulich: seznam c¢lend tymu, kvalifika¢ni matice, zakladni

ukazatele vykonu, matice kompetenci a zodpovédnosti, organiza¢ni schéma, atd.
Barevné oznaceni pracovisté

e oznaceni pracovisté (ndzev pracovisté a oznaceni druhu Cinnosti, které se na daném
prostoru vykonavaji),

e oznaceni jednotlivych skiini, policek, pracovnich stoll, stroji a zafizeni, pomiicek,
nafadi,

e oznaceni mista pro osobni potieby,

e oznaceni mista pro nepotifebny odpad, material.
Vizualni dokumentace

Vizualni dokumentace se stdva vyznamnou hlavné proto, ze ¢lovek pfijima informace az
z 80 % vizualné. Vizualni dokumentace obsahuje srozumitelné a struéné vyjadiené podni-

kové standardy, normy, ptedpisy, ndvody, postupy, pravidla,...

Na zékladni dokumentaci by se méli podilet vSichni zaméstnanci, protoze kazdy den se
vSichni stietavaji s ur€itymi problémy, travi v tomto prostiedi nejvice ¢asu a maji dostatek
zkuSenosti a znalosti. Hlavnimi vyhodami zavedeni vizualni dokumentace je zvySeni Grov-
né samostatnosti a mobility vSech pracovnikli a zviditelnéni norem pfispéje vyrazné

K ucasti zaméstnanct na probihajicim pokroku.

Zde jsou priklady dalSich vizuélnich informaci, které mizou byt v rdmci vizudlniho ma-

nagementu uvedeny na pracovisti:

e postupy bé€zné udrzby,

e protokol o pravidelnych opravach,

e misto pro vratné obaly,

e informace k BOZP,

e oznaceni povrchil (podlahy, stroji a zatizeni,...),
e misto pro zasoby,

e kanbanové karty,

e informace k auditu,

e planovani préce,

o identifikace béznych vad vyrobkl a material. (Kressova, 2010, s. 70-73)
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2.8 Tymova prace

Tymova prace je forma prace strukturované skupiny pracovnik, jejich spolecna spolupra-

ce vede k dosaZeni spole¢nych cili a tim dochazi ke zvySeni produktivity procest.

Tymova prace velmi napomaha ke zkracovani komunikaéni vazby a zlepsuje tak pienos
informaci. Jednotlivi pracovnici mohou 1épe vyuzivat své silné stranky v tymu. Pfi praci
V tymu je mozné snizit mnozstvi vynakladané prace, sladit a provazat jednotlivé ukony
(napft. pfi montazi a sefizovani, zavadéni nové technologie). Monotonni prace je rozdélena
mezi Cleny tymu a snizuje Se tak inava pracovnik a pocet chyb, dochazi ke zlepSeni
a stabilizaci vykonu. Delegovani pravomoci na ¢leny tymu omezuje vyS$si stupné operativ-
niho fizeni a tim i pocet fidicich trovni v podniku a umoznuje tak tymu volit si vlastni ces-
ty k dosazeni cilii tymu. Skupina pracovnikii pod vedenim moderatora je schopna intenziv-
né&ji zlepSovat procesy, nez skupina jednotlivel, pracovnici spolu spolupracuji, vzajemné

se inspiruji a uci se jeden o druhého. (Jezek, 2006)

2.9 Moderace workshopt

Workshop neboli tvur¢i dilna je zaméfena na hloubkovou analyzu vybraného procesu
atym tvoii zainteresovani pracovnici. Tym je zpravidla tvofen 8-10 pracovniky, jejich
ukolem je odstranit plytvani v dané oblasti a optimalizovat pracovni metody v celém fetézu
tvorby hodnot. Cilem workshopu neni fesit Siroce pojaté problémy nebo projekty, ale iden-
tifikovat jednotlivé formy plytvani, zejména v organizaci prace, a navrhnout resp. realizo-
vat opatteni k eliminaci nebo minimalizaci. Dynamika zlep$ovani procesu je zajistovana
orientaci na feSeni a vysledek. Metodika pribéhu workshopu je zaméfena na takové formy
plytvani, které 1ze jednoduse odstranit v co nejkrat§im case za nulovych nebo velmi ma-
lych investic. Kazdy workshop je veden moderatorem, ktery vyuziva potiebnych nastroju,
metod a moderacnich technik k zobrazeni potiebnych dat. Kazdy workshop je zakoncen
vypracovanim katalogu opatfeni a prezentaci navrzenych opatfeni pfed managementem

firmy. Tym a moderétor sleduji realizaci jednotlivych navrhi i po ukonceni workshopu.
Zde jsou urcita pravidla, ktera plati pro workshop dynamického zlepSovani:

e tym je zodpovédny za feSeni a navrhy opatient,
e moderator je zodpoveédny za postup feseni a volbu moderacnich technik a dodrzo-
vani Casu,

e tym se zabyva obsahem,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

e spoluprace je zaloZena na ochot¢ piijimat a poskytovat informace,

e kazdy ¢len tymu ma pravo vyjadrit se k dané problematice a fici sviij nazor,

e bchem workshopu jsou ¢lenové tymu uvolnéni ze svych béznych pracovnich po-
vinnosti,

e tym se musi shodnout na informacich, které budou prezentovany. (Masin a Vytla-

¢il, 1996, s. 157-160)

Zadani a
Problém ’ Pepre. |
Novy \ 4
problém
Prezentace Vybér clenu

reseni ty-mu

Vyhodnoceni 2, >~ l R R l
A \

Zavedeni Analyjza
n.1vrhu problému
oba trvani tymu :
n . \4 doba pro vyresen 'li :
brandého probiéemu
I -3cdny
Zhodnocom‘ Redeni
‘ n:lvrhu ‘ problemu

= (A

Obr. 6 Obecny pribéh workshopu na odstranéni
plytvani (Masin a Vytlacil, 1996)
2.10 Ergonomie pracovisté

Ergonomie je interdisciplinarni obor, ktery studuje vztah ¢loveéka a pracovnich podminek
pfi uplatnéni nejnovéjSich poznatkl véd technickych, biologickych a spolecenskych. Cilem
ergonomie je optimalizace postaveni Clovéka v pracovnich podminkach, a to ve smyslu
dosaZeni zdravi, bezpecnosti, pohody a optimalni vykonnosti.

Pojem ergonomie zahrnuje obory:

e antropometrie,
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e hygiena prace,
e psychologie prace a

e filozofie. (Ceska ergonomicka spoleénost, 2004)

Ergonomické pozadavky a doporuceni jsou predmétem rady pravnich ustanoveni (jedna se

napi. o: nékteré zakony, smérnice, vyhlasky a zejména normy CSN, ISO, a EN).
Zakladni oblasti ergonomie podle IEA (Mezinarodni ergonomicka spolecnost):

1. fyzicka ergonomie — zaméfuje se na vliv pracovniho prostfedi a pracovnich podminek
na lidské zdravi (patii sem napf. problematika pracovnich poloh, bezpe¢nost prace, mani-
pulace s biemeny, opakovatelné pracovni ¢innosti, profesionalné podminéna onemocnéni,

zejména pohybového aparatu, uspotadani pracovniho mista, atd.),

2. psychicka (kognitivni) ergonomie — zaméiuje se na psychologické aspekty pracovni
¢innosti (napf. na percepci, pamét, usuzovani apod.). Patii sem psychicka zatéz, procesy

rozhodovani, dovednosti a vykonnost, interakce ¢lovék-pocita¢, pracovni stres apod.,

3. organizacni ergonomie — zaméfuje se na optimalizaci socio-technickych systému vcet-
n¢ jejich organizac¢nich struktur, strategii, postupu atd. Patii sem lidsky systém v komuni-
kaci, zajisténi pocitu komfortu, sménova préace, socialni klima, tymovéa prace, rezim prace

a odpocinku apod. (Vyskotova, 2011, s. 7)
Hlavni zasady pro prostorové uspoiadani pracovisté:

e vyska pracovni plochy — musi odpovidat t€lesnym rozmérim zaméstnance a povaze
provadéné prace,

e ovladace stroji a zatfizeni - v mezich funkéniho dosahu koncetin a jejich hmatniky
musi vyhovovat funkéni anatomii rukou,

e vhodné zorné podminky,

e mista pro material, nafadi, dokumentaci apod. musi byt pevné stanovena,

e sedadlo - individualné prizptsobitelné anatomickym a fyziologickym
charakteristikdm pracovnik,

e dostatecny volny prostor pro pohyby téla, rukou, pazi, dolnich koncetin a nohou,

e usporadani pracovisté - umoznovat rychlou a snadnou orientaci pracovnika,

e rozmistit pracovi$té tak, aby pracovni pohyby pracovnikd byly co nejekonomictéj-

§i. (Vyskotova, 2011, s. 10)
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2.11 Simulace procest

Jedna se o techniku, diky které pomoci fyzikalnich ¢i matematickych modelti miizeme na-
podobit chovani systémii, které nechceme nebo nemtizeme pfimo pozorovat. (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s. 46)
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3 DRUHY PLYTVANI

Pojmem plytvani se rozumi vSechno, co zvysuje néklady vyrobku, nebo sluzby, aniz by

zvysovalo jejich hodnotu (tj. nepodili se na zvySovani zisku firmy).

8 hlavnich forem plytvani podniku:

N o o a s~ w Db oE

8.

Nadvyroba - vyrabi se vice vyrobkll nez spotiebuje dalsi proces

Nadbytecna prace - spotieba materialu, casu, a vyrobnich prostiedkt

Zbytecny pohyb - zbyte¢né pohyby pracovnika a nadmérné fyzické zatizeni

Zasoby - nadbyte¢né zasoby materialu, hotovych vyrobki a rozpracované vyroby
Doprava — nadbyte¢na pifeprava a manipulace

Cekani - &ekani napf. na material, informace, stroj, sledovani prace stroje
Opravovani chyb a zmetkl - chyby vedou k plytvani materidlem, ¢asem, zafizenim,
nastroji apod.

Nevyuzité schopnosti pracovnikil

Disledky plytvani

Mezi hlavni disledky plytvani patii:

velka zmetkovitost,

rozpracovana vyroba a vysoké zasoby,

neuspotradané pracovisté vetné neulozenych pomicek a naradi,
pretizeni pracovnici,

nezpusobilé procesy,

neustalé skluzy v planu,

nevyuzité stroje (1zké mista) a vysoké prostoje,
nadpracovanost, opravy zmetk,

vysoké naklady,

nebezpecna prace,

slozité materialové toky.

Plytvani neexistuje pouze ve vyrobnich procesech, ale i v nevyrobnich oblastech (logistice,

vyvoji, administrative), jedna se napf. o:

nadbyte¢né informace (jejich piipravu, pieprava a zpracovani),

zasoby na pracovnich stolech a v odpadkovych kosich,
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e hledani, ¢ekani,

e zbyte¢ny pohyb a chozeni na pracovistich,

e chyby (v papirové formé a v informacnich systémech se odhali hiife nez na samot-
ném vyrobku),

e slozité postupy nebo nespravna prace — byrokratické smérnice, Spatné nastaveni
SW, neznalost, Internet, apod.,

e zmény v dokumentaci, korekce, odstranovani chyb. (Krist'ak, 2007)
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4 METODASS

5S znaci pét zakladnich principti pro dosazeni trvale Cistého, prehledného, organizovaného
a disciplinovaného pracovisté a kompetentnich pracovnikii. Oznaceni 5S vychazi z péti
japonskych slov, ktera zacinaji na ,,s a oznacuji 5 zdkladnich principd pro udrzovéni

a organizaci pracoviste:

1.SEIRI = roztiidit

2.SEITON = srovnat

3.SEISO = vy¢istit

4.SEIKETSU = systematizovat
5.SHITSUKE = standardizovat

Hlavni cile, kterych chceme dosahnout diky 5S:

e ovlivnit a zaujmout zakaznika,

e vytvorit vizualné fizené, organizované a disciplinované pracoviste,

e zmgénit postoje pracovnikl k pracovistim a strojiim,

e budovat spolehlivy podnik,

e pripravit kompetentni pracovniky z pohledu strojt a pracovist. (Masin a Vytla-

¢il, 1996, s. 114)

4.1 Seiri

V tomto kroku zacinaji pracovnici dé€lat prvotni uklid svého pracovisté a uvédomuyji si po-

ttebné zmény, aby se jim 1épe pracovalo.

V kazdém podniku se nachdzi spousta nepotiebnych aZz zbyte¢nych véci pro soucasnou
vyrobu (napf. nepouZivané stroje, upinafe, zmetky, krabice, palety, odepsany material,
nepotitebné stoly, pomucky, naradi, vadné dily, mrtvé a spici zasoby, staré¢ nahradni dily
apod.).

Jednoduchym zékladnim pravidlem je odstranit vSe, co nebude pouZzito v nésledujicich 30
dnech.

Vse, co je piebytecné, vyrazné oznaCime, aby kazdy vidél, ze toto ma byt odstranéno, nebo
piebyte¢né véci odstranime rovnou. Mél by byt zaveden maximalni pocet pro nezbytné

polozky.
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Je tfeba stanovit, co je skutecné potieba a zda-li jen pochybujeme, zda je dany predmét

potiebny, ¢i ne, rad¢ji se ho zbavime.
Vytvotime a prehledn¢ oznacime malé zony pro do¢asné umisténi prebyte¢nych predmétu.

Na zavér bychom méli zabranit efektu ,,navratu predméti, jichz jsme se jiz jednou zbavili*

a pravidelné¢ bychom méli tento nastaveny princip auditovat.

Dulezité je v této aktivité¢ vyuzivat zapojeni a napady samotnych pracovnikl (d€lnikl) —
ma to 1 motivacni efekt, protoze se tito lidé se svym pracovistém i s kolegy 1épe szivaji.
Uginnym nastrojem byvaji i fotografie — nejdiive se pracovi§té vyfoti pied zapocetim akce
a postupné se ze stejnych mist foti po provedenych zménach v jednotlivych fazich 5S.
(Masin a Vytlacil, 1996, s. 115)

Ttidéni lze chépat jako odstranéni vSeho zbytecnych predmétd, které nejsou potieba

k sou¢asnému vyrobnimu procesu. (Hirano, 2009, s. 13)

4.2 Seiton

V tomto kroku se snazi zaméstnanci navrhnout novou podobu svého pracovisté.
Nejdrive prebytecné predméty odstranime.

V dal$im kroku odstranime necistotu a Spinu na pracovisti, protoze dokud neni vSe Cisté,

organizace ukladacich a uloznych mist nemiize zacit.

Kazdy nastroj a kazdy material dostane své misto. Dokonce i zdi by mély byt jednotné
oc¢islovany. Na podlahach, sténach, panelech i strojich se barevné vyznaci, co kam patfi,

a pracovnici, kdyz néco potiebuji, jdou najisto.

Takové polozky, jako jsou napiiklad zasoby, rozpracované vyrobky, nastroje, upinaci na-
stroje, pozarni hydranty a voziky, by mély byt oznaceny adresou nebo specidlnimi znac-

kami.

Taktéz chodby a prichody slouzici k pohybu by mély byt piislusné barevné oznaceny,
a bez jakychkoliv pfedméti, které brani v pruchodu a pohybu.

Na vsech Suplicich je napsano, co je uvnitt, regaly a skiin¢ jsou také uceln€ oznaceny po
policich a sektorech. Pokud véc na misté neni, je mozné uz z dalky vidét obrys nastroje,
ktery chybi. Nafadi dostane identifikacni kédy, takze kdyz se kdekoliv v podniku najde

kladivo nebo kleste, da se podle kodu poznat, kam patii. Zaméstnanci si pak pecliveji hli-
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daji svéfené prostiedky, protoze jakakoliv vizualni kontrola odhali nedostatek. K popsani

nam pomuzou otazky — Kde? Co? Kolik? (Masin a Vytlacil, 1996, s. 116)

4.3 Seiso

Ugelem &isténi je predevsim zbavit pracovi§té neéistot, $piny a udrzovat ho &isté.

Musime se rozhodnout, co a jak Casto se ma Cistit, vybrat vhodné ¢istici metody a pomuc-
ky a rozhodnout, kdo je za jaky ukon zodpovédny.

Je znamo, ze vétSina poruch na strojich zacina vibracemi (z diivodu uvolnénych Sroubi
a matic), proniknutim cizich ¢asteCek do stroje (prachu z diivodu prasklého krytu) nebo
nedostateénym mazanim. Proto je ,,seiso” pro obsluhu diilezitou ¢innosti — dokaze odhalit

mnoho uzite¢ného.

Pomoci ndm mohou nakreslené standardy, harmonogramy c¢isténi, mapy, které viditelné
zaznamename a vystavime.
Dale bychom m¢li optimalizovat prostiedky pro ¢isténi a samotné ¢isténi provadét efektiv-

né, protoze i za par minut se toho da mnoho udélat. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 117)

4.4 Seiketsu

Zde jde o to zaznamenat pro piedchazejici tii kroky takova pravidla, aby je nemohli pra-

covnici snadno porusovat.

»Seiketsu® ma nejveétsi dosah ze vSech 5S a znamené udrzovat osobni Cistotu ve smyslu, Ze
ma pracovnik na sob& vhodny pracovni od€v, ochranné bryle, pracovni boty a rukavice

a ze je pracovisté udrzovano v Cistém a zdravotné nezdvadném stavu.

Kromé& vytvotfeni kontrolnich seznamt, pracovnich pokynl a smérnic, je dilezité lidi

vhodné zagkolit. (Masin a Vytlaéil, 1996, s. 118)

4.5 Shitsuke

V tomto poslednim stadiu se zavadi standardy pro kazdy z péti kroki a velmi duleZzitou roli
hraje dodrzovani téchto standardii. Soucasti by mél byt i zplsob, jak se bude v kazdém

z téchto krokl hodnotit dosaZeny pokrok.
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Velkym problémem V podnicich byva Casto, aby se zavedena pravidla dodrzovala, proto si
je tieba si davat pozor, aby se nastolena pravidla ,,nezacala po ¢ase ztracet™ a lidé je nepre-

stali pouzivat.

Vyzaduje to systematickou informacni kampan, pravidelné zdokonalovani zavedeného
systému, pravidelné audity systému 5S, aby se tento systém dostal lidem do jejich zptisobu

mysleni a nesnazili se ho poruSovat.

Ke standardizaci patfi i stabilni vizualni management, coz je systém znacek, informacnich
napist a barevnych Car na podlahach a zdech. Také vyuzivame obrazky, tabulky a fotogra-
fie v hojné mifte.

Pro kontrolu a identifikaci odchylek mizeme vyuzit kontrolni listy a seznamy.

Pro lepsi srovnani miizeme vystavit fotografie PRED a PO. (Masin a Vytlacil, 1996, s.
119)

Mezi hlavni prinosy zavedeni metody 5S patii:
e SniZeni zasob,
e Zlepseni bezpecnosti,
e zvétSeni pracovniho prostoru,
e zkraceni Casu hledani,
e snizeni poruch stroji zafizeni a stroji,
e zlepSeni podnikové kultury,
e zvySeni produktivity,

e Mezi pfinosy pro zaméstnance patii napt. veétsi uspokojeni z prace v Cistoté, odstra-

néni piekazek na pracovni ploSe a usnadnéni komunikace, (Kressova, 2010, s. 76)

e zlepseni kvality - svym zplsobem, kvalita je spojena s produkty a to miize byt nej-
zireteln€j$i vazba. Kvalita byva definovana jako rys, nebo vlastnost n¢jakého kon-

krétniho vyrobku, napt. automobilu, elektrozatizeni, odévu atd., (Rose, 2005, s. 4)

Hlavnimi pfinosy pro spole¢nost jsou eliminace plytvani, minimalizace vyroby neshod-
nych vyrobk, eliminaci moZnosti pracovniho zranéni nebo také zlepSeni funkcnosti stroj.
Tyto pfinosy mnohdy snizuji ndklady a znamenaji pro spole¢nost rist. (Kressova, 2010, s.

76)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Obchodni jméno: PROZAX, s.r.o.
Sidlo: Objizdna 1628
Otrokovice 765 02
Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym
IC: 63469243
DIC: CZ63469243
ZaloZeni: 20. ¢ervna 1995
Pocet zaméstnancii: 32
Zakladni kapital: 102 000 K¢

Spolec¢nost sidli v arealu Barum Continental v Otrokovicich. Jednatelem firmy je pan Jifi

Neubauer.

5.1 Vznik a historie

Spole¢nost PROZAX, s.r.o. vznikla v roce 1995 v ramci privatizace vedlejSich provozi

Barum-Continental Otrokovice.

PROZAX_
v

Obr. 7 Logo spolecnosti
Hlavni ¢innosti firmy je vyroba jednotcelovych stroji a zafizeni. Firma vznikla z provozu
vyroby jednoucelovych stroju, ktery vznikl jiz v roce 1965 pro potieby spole¢nosti Barum
(diive Rudy fijen).
Po privatizaci byl zachovan vyrobni program, ktery je nadale rozSifovan napf. o vyrobu
elektrorozvadécti nizkého napéti, zafizeni pro manipulaci se zbozim, ale i o vyrobu na-

hradnich dila na stroje, které nebyly firmou PROZAX, s.r.o. vyrobeny.
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Mimotadnou vyhodou spolecnosti je flexibilita, kterd se odrazi ve stalém rozsifovani jeji
pusobnosti. Firma je tak schopna uspokojit zdkazniky s pozadavky na vyrobu jakychkoli

stroju a strojnich zafizeni, v€etné zpracovani technické dokumentace.

Hlavnim cilem spole¢nosti je uspokojit vSechny potieby a pozadavky klienta tak, aby zis-

kal komplexn¢ feSenou zakazku.

Na vyrobu zatfizeni jsou pouzivany materidly a komponenty od dodavatelskych firem, kde

je zajisténa kvalita zbozi (Brammer, SIEMENS, FESTO, SICK a mnoha dalsich.).

V ramci neustalého rozvoje ¢innosti je od roku 2003 firma PROZAX, s.r.o. padesatipro-
centnim spolumajitelem dcefiné strojirenské firmy FANAM s.r.0., se sidlem
v Napajedlich. Spolehlivost a kvalita firmy je garantovana certifikatem ISO 9001:2009,

Ktery firma ziskala v roce 2001. (Interni materialy)

Obr. 8 Budova spolecnosti

5.2 Predmét podnikani

Firma PROZAX, s.r.o. je dodavatelem riznych stroji a vyrobnich linek pro vyrobu pneu-
matik, dopravnikid, manipulatord, konfekéniho nafadi a dal§iho pottebného vybaveni pro
vyrobu pneumatik. Hlavni ¢innosti firmy je vyvoj a vyroba stroji a zatizeni se zaméfenim

na pneumatikarensky primysl.
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Podrobny popis predmétu podnikani zahrnuje:

e kovoobrabéni,

e koupé¢ zbozi za ucelem dalSiho prodeje a prode;,

e kovoobrabécstvi,

e obrabécstvi,

e vyroba strojl a zafizeni pro vSeobecné ucely,

e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona,
e vyroba rozvadéct nizkého napéti a baterii, kabelii a vodict,

¢ velkoobchod. (Ministerstvo spravedinosti, 2016)
5.3 Podnikatelsky model

5.3.1 Pracovnici / zaméstnanci

Zameéstnanci dilenské profese jsou povinni nosit na pracovisti pracovni odév i pracovni
obuv. Dle druhu pracovni ¢innosti jsou také povinni pouzivat pracovni ochranné pomucky
(jako jsou napf. chranice sluchu pii praci na hlu¢nych strojnich zafizenich, ochranny rukav,
¢1 ochranné svarecské bryle pii svatfovani, pracovni rukavice pfi praci s t€zkymi Spinavymi
nastroji atd.).

Pfi nastupu zaméstnance do prace je kazdy novy pracovnik sezndmen s pracovnim fadem,
pozarnim fadem a vyskolen pravnimi a ostatnimi ptedpisy K zajisténi bezpe¢nosti a ochra-
ny zdravi pfi praci, které doplituji jeho odborné predpoklady a pozadavky pro vykon prace,
které se tykaji jeho vykonavané prace a vztahuji se k rizikim, s nimizZ maze pfijit zamést-
nanec do styku na pracovisti, na kterém je prace vykonavana, a soustavné vyZzadovat a kon-

trolovat jejich dodrzovani.

5.3.2 Stroje/ strojni zarizeni

Striktn€ se dodrzuji revize stroji, které se provadi jedenkrat za rok, stejné tak, jako Skoleni
bezpecnosti prace. V evidenci oprav stroju a elektrozatizeni (viz. obr. 20) je zaznamenano
datum opravy, typ zafizeni, druh opravy a podpis toho, kdo opravu provedl a ptevzal.

Bezpecnostni pomticky jsou zcela zajiStény, aby nedoslo k pfipadnym zranénim.
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5.3.3 Dopady na Zivotni prostiredi

Spole¢nost PROZAX, s.r.0. je zapojena do Systému sdruzeného plnéni EKO-KOM, aby
plnila své povinnosti zajistit zpétny odbér a vyuziti odpadu z oballi zpisobem podle zako-

na. Dale jsou v celé firm¢ dodrzovany podminky k tfidéni odpadu a nasledné recyklaci.

5.3.4 Zakaznici / odbératelé

Jiz fadu let firma zajiStuje vyrobu stroji a zafizeni, instalaci u zdkaznika a po dohodé
i udrzbu dodaného zafizeni po uplynuti zaruéni lhaty. NejvétSim odbératelem jsou jiz
mnoha let firma Barum Continental Otrokovice a Continental Hannover. Tito dva nejvéEtsi
odbératelé vyzaduji od svych dodavatell tu nejvyssi kvalitu vyrobkt, spolehlivost a pies-
nost dodéavek. Pti vyrobé¢ strojui klade diraz na jejich minimalni poruchovost v podminkach

nepfretrzitych provozil a za ztizenych pracovnich podminek.

Predevsim diky kvalité vyrobkt ziskava firma zdkazniky i ze zahrani¢i. Vyrobeny a insta-
lovany byly kompletni vyrobni linky a zafizeni napi. v Malajsii, Portugalsku, Rumunsku,
Némecku, Argenting, JAR, Indii, Francii, Slovensku, Rakousku, Anglii, USA nebo
v Rusku.

a) domaci konkuren¢ni firmy

° VUK, S.I.0.,
° VUMZ, a.s.,
e TEAZ, s.r.o.

b) zahrani¢ni konkurencni firmy
e Konstrukta Industry, a.s. (SK) ,
e Vipo, as. (SK),
e Matador Machinery, a.s. (SK),

e Conti Machinery (GER). (Interni materialy)

5.4 Organizacni struktura spole¢nosti PROZAX, s.r.o.
Vedeni spolecnosti je rozdéleno na 4 zakladni celky:
e finan¢ni oddéleni,

o ckonomické oddéleni,
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e vyrobni odd¢leni,

e technické oddéleni.

Pocet zaméstnancti ve firmé je 32, ztoho jsou zapocteni i sami jednatelé spolecnosti.

Z velké ¢asti ve firmé€ pracuji muzi a celkovy pocet zaméstnancti je znazornén v tab. 2.

Pracovnici Pocet pracovniki Zeny muzi
THP pracovnici 2 1 1
Délnici 30 0 30
Celkem 32 1 31

Tab. 2 Pocet zaméstnancii spolecnosti (vlastni zpracovani)
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Obchodni/
vyrobnifeditel

MNeubauer

\/yrobni

Financni Obchodni Technicke
oddéleni oddéleni oddéleni

Meubauerova Meubauer

oddéleni

Meubauer

Vedouci Oddéleni

vyroby kvality

Koutny/Wesley MNeubauer/Koutny Grebenitek/Gerych

Verbik/Malus

Obr. 9 Organizacni struktura spolecnosti PROZAX, s.r.o. (viastni zpracovani)
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5.5 SWOT analyza

SWOT analyza je univerzalni analyticka technika, ktera se zaméfuje na zhodnoceni vniti-
nich a vnéjSich faktora, které ovlivituji ispéSnost organizace, nebo n¢jaky konkrétni zamér
(naptiklad novy produkt ¢i sluzba). Nejcastéji se SWOT analyza pouziva jako situa¢ni ana-

lyza v ramci strategického fizeni.

Nazev SWOT je slozen z pocatecnich pismen anglickych nazvt jednotlivych faktort:

strengths - silné stranky,

weaknesses - slabé stranky,

opportunities — prilezitosti,

threats — hrozby. (SWOT analyza, 2011- 2013)

Silné a slabé stranky jsou definované vnitinimi vlivy (napf. zkuSenostmi, lidskym kapita-
lem, dusevnim vlastnictvim spole¢nosti a také jejim vybavenim a kapacitami), proto se fadi
K vnitinim faktoram (k tzv. interni analyze). Ptilezitosti a hrozby patii do vnéjsich faktort
(do tzv. externi analyzy), které jsou Casto ovlivnény faktory internimi. Firma muze ovliv-
nit, jaké na trhu budou pfilezitosti, jelikoZ je mlzZe je sama aktivné vytvaret i novymi pro-

dukty, sluZbami ¢i spravnym marketingem.

(Kde se vzala a k ¢emu vSemu je vlastné SWOT analyza, 2010-2011)
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SWOT analyza

Silné stranky Vaha Slabé stranky Vaha
. Uzka specializace
Kvalita odvedené pra 15 10
valita odvedené prace 8 okruh zikazniki
Diouholetd tradice 15 | Neefektivi interni spoluprace 10
mezi oddélenimi
Velmi dobra znalost pracovnich 10 Problematické zavadéni 10
postupll vSemi zamestnanci novych vyrobnich metod
PInéni harmonogramu zakazek 20 | Nemalost prvkii a zasad PI 25
:[Treh(imcka na evropském a svétovem 30 | Mimy nepotadek na pracovistich 15
szf) vk? i kVZ?.hta Verb,ku’ 25 | Absence primyslového inZenyra 30
témer Zadna zmetkovitost
PrileZzitosti Vaha Hrozby Vaha
Modemi technologie 25 | Vykyvy v potiebach zakaznikti 20
Zavedeni metody 5S 30 | ZvySeni cen vstupnich materiali 25
Nartstajici zdjem o individualni Nedostatek kvalifikovanych
. . . . 25 . 30
pozadavky na vyrobu od zikaznik( pracovnikli
Moznost rozsiteni vyrobniho programu | 20 | Dlouh4 doba splatnosti pohledavek 25

Tab. 3 SWOT analyza spolecnosti PROZAX, s.r.o. (vlastni zpracovani)

Pomoci SWOT analyzy 1ze identifikovat vnitini a vngj$i faktory spolecnosti. Mezi vnitini

faktory patii silné a slabé stranky spolecnosti, vnéjsi faktory obsahuji ptilezitosti a hrozby.
Viaha znédzornuje dulezitost daného faktoru pro spolecnost.

Jak je zna¢né vidét ve SWOT analyze, velmi slabou strankou spole¢nosti je absence pra-
myslového inZenyra a s tim spojend neznalost nastroji a prvkd primyslového inzenyrstvi.
Velka vaha slabych stranek je kladena i na nepotadek na pracovistich, proto bude vénova-
na pozornost pravé metod¢ 5S a vizualizaci, aby doslo k celkovému zlepSeni na pracovisti,
vytvofilo se pfijemné prostiedi pro pracovniky a byly zavedeny prvky primyslového inze-
nyrstvi, které se budou moci aplikovat na dal$i pracoviSté ve vyrobni hale a mozna

i v ekonomickém oddéleni.

Vekou hrozbou pro spolecnost je do budoucna nedostatek kvalifikovanych pracovniki. Ve

vyrobnim oddéleni pracuji prevazné délnici s mnohaletymi zkuSenostmi a novi vzdélani
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pracovnici se budou hledat velmi tézko, protoze v dnesni dobé ubyva zajmu o u¢novské
obory délnickych profesi na sttednich skolach.
5.6 Produkce spole¢nosti

Pro ptedstavu spolecnosti v ¢islech, je zde obr. 10, ktery zachycuje vyvoj celkovych trzeb
od roku 2011 do roku 2015.

’ - e . réd
Vyvoj trzeb firmy za poslednich 5 let
180000 1 170621
160000 7
141732
140000 .
120000 .
103658
100000 . 90088
80189
80000 . M Triby (v tis. K&)
60000 .
40000 .
20000 .
0 - T T T T
2011 2012 2013 2014 2015

Obr. 10 Vyvoj trzeb firmy v letech 2011-2015 (viastni zpracovani)
Co se ty&e vyroby pro domaci trh (CR) a zahraniéni (EU + 3. zems), tak lIze z grafu vidét,
ze velké mnozstvi vyroby odchazi do zahranici a pouze 26,4 % vyroby se specializuje na

domaci trh.

Prehled produkce

M EU+3.zemé
W CR

Obr. 11 Prehled produkce (vlastni zpracovdni)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE

6.1 Charakteristika pracovisté

Na pracovisti pracuje 1 kvalifikovany operator v 1sménném provozu s 8,5 hodinovou pra-

covni dobou a jeho mzda je vyplacena dle po¢tu odpracovanych hodin.
Operator pracuje na hlavnim stroji, a tj. vertikalni obrabéci centrum MCFV 1060.

Toto centrum je vysoce produktivni stroj pro komplexni tfiskové obrabéni forem, zapustek
a soucasti plochého nebo skiiiového tvaru z oceli, Sedé litiny a slitin lehkych kovl upnu-
tych na pracovnim stole (pracovni paleté). Tohle zafizeni umoziiuje provadeét frézovaci
operace ve tiech na sebe kolmych soufadnicovych osach X, Y, Z a vrtaci, vyvrtavaci, vy-
struzovaci a zavitovaci operace i pouziti zavitovacich hlavi¢ek bez vyrovnavaciho pouzdra

VvV ose Z.

Funkce stroje jsou fizeny CNC fidicim systémem, ktery umoZznuje obrabéni i prostorové

slozitych tvart, kdy nastroj sleduje drahu vzniklou jako vystup z 3D CAD programu.

Soucasti obrabéciho centra je predsetizovaci ptistroj PREClIset IC1-400, ktery je vybaven
elektronickym pfenosem dat, kdy jsou namétené udaje odeslany ptimo do fidiciho systému
CNC stroje. Ptistroj PREClIset IC1 je velmi uziteny pro pracovniky, kteti potfebuji zméfit

nastroj pfimo na diln€ co nejrychleji a s minimalnim poctem tkond.

Obr. 12 Pristroj pro serizovani na-

strojit (vlastni zpracovani)
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Obr. 13 Vertikalni obrabéci centrum (Kovo Skripec, 2012)

6.2 Miniaudit poradku a ¢istoty na pracovisti

Pted uplnym zahdjenim projektu jsem nejdiive provedla miniaudity dané¢ho pracovisté

arozdélila je do 3 tabulek. Nejdiive jsem provedla miniaudit pofadku a Cistoty na praco-

Visti, poté miniaudit vizualizace na pracovisti a nakonec miniaudit udrzby strojii na praco-

Visti.

Je pracoviste Cisté / uspofadané / prehledné? | NE
Jsou zavedeny standardy metody 5S? NE
Jsou logistické cesty volné a prazdné? ANO
Nevyskytuji se na pravovisti nepotiebné véci? | NE

Je dodrzovan postup podle planu pofadku? | NE
Pocet bodii 1
Dosazena vySe 10%

Tab. 4 Miniaudit poradku a cistoty (viastni zpra-

covani)
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Ptesto, Ze na prvni pohled pracoviste ptisobilo Cisté a usporadané, standardy metody 5S ani
postup dodrzovani potadku zaveden nebyl. Prostor je priichozi a témer nic nestoji operato-
rovi v cesté pfi jeho praci, i kdyZ je zde spousta nepotiebnych véci. Samotné pracovisté

oznaceno nebylo. Hodnota dosaZenych bodi je velmi nizka, 10 %.

Obr. 14 Priklad poradku na pracovisti 1 (viastni zpra-
covani)
Na pracovisti se nachazela opravdu spousta nepotiebnych véci, jak je vidét na obr. 14, kde

je cedule s bezpecnostnimi pokyny pro obsluhu stojanové vrtacky, ktera se nachazi na zce-

la jiném pracovisti.

-

Obr. 15 Priklad porddku na pracovisti 2 (vlastni zpracovani)
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Na obrazku 15 je zachycen vysavac v pracovni dobé¢, ktery ¢asteéné brani v pohybu opera-
tora, a na podlaze mizeme vidét spoustu nepotiebnych materidlti bez tlozného prostoru
pro tento odpad. Vsude po podlaze byly Spony (tfisky z kovovych materiald), které se
hromadily a roznésely po celém pracovisti. V pribchu dne jsem vypozorovala, Ze je opera-
tor 2x zametl na hromadku, ale nikam neodklidil. Na potadek a Cistotu se na tomto praco-
viSti moc nedbd a proto neni divu, ze i v piislusnych Suplikach, ptihradkach a skfinich ne-

m¢ély véci své misto.

Obr. 16 Pracovni plocha ¢. 1 (viastni zpracovani)

Na obrazku ¢. 16 vidime pracovnim plochu €. 1, na které je vétSina nepotiebnych véci.
Pracovni plocha by mé¢la byt uklizena, aby se na ni dalo pracovat, krabic¢ky, Sanon s po-
ttebnymi dokumenty by mély mit své misto. Na okennich parapetech lezely Zelezné tycCe

a materialy, s kterymi se nepracovalo dlouhou dobu.

Po konzultaci s pracovnikem bylo zjisténo, ze kromé rychlého tklidu po smén¢ (zavieni
skiin€k, vypnuti stroje, zameteni podlahy), se Zzddné podminky udrzovani potadku a Cistoty

na pracovisti nedodrzuji a nejsou stanoveny.
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6.3 Miniaudit vizualizace na pracovisti

Jsou vymezeny ¢asti podlahovych ploch? NE

Jsou oznaceny pomiicky, stroje, nafadi na pracovisti? NE

Jsou veskeré véci (pomiicky, naradi) na definovanych mistech? | NE

Je snadné najit potiebnou soucéstku, dil pro vyrobu? ANO
Jsou viditelné tabule s dulezitymi informacemi na pracovisti? NE
Pocet bodii 1
Dosazena vySe 10%

Tab. 5 Miniaudit vizualizace (viastni zpracovani)

Dalsi tabulka znazornuje stav na pracovisti, co se vizualizace ty¢e. Oznaleni pracoviste
jsem nikde nenasla a dtlezité informace a oznaceni stroje byly nepiehledné a zCasti zakry-
té. Presto, ze n&které véci nebyly na definovanych mistech, operator nemél problém
s nalezenim jakékoliv soucastky (zkusenosti, praxe). Oznaceni podlahy bylo kdysi vyraz-
né, ale opotiebenim z¢asti vymizelo. Celkové hodnoceni miniauditu vizualizace dosahuje

opét velmi nizké hodnoty.

Obr. 17 Neprehledné tabulky s informacemi (viastni zpracovani)

Na obrazku €. 17 je zachyceno strojni zafizeni, ale jeho oznaceni je necitelné. Diky ple-

chové stén¢ stroje, mizou byt dilezité informace na pracovisti zachyceny magnety. Infor-
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mace o operatorovi byly bohuzel také necitelné, ptili§ vysoko a vzhiru nohama a neprav-

divé (v dobé, kdy jsem provadéla miniaudit uz na pracovisti pracoval jiny operator).

Obr. 18 Oznaceni podlahovych ploch (vlastni zpracovani)
Obrazek ¢. 18 znazornuje vyznaceni podlahové plochy, ale kazdodennim pouzivanim se
oznaceni stdva méné viditelné. Tato plocha ma speciadlni drsny povrch, aby nedochézelo

k uklouznuti.

Obr. 19 Spatné citelnd tabule (viastni zpracovaini)
Nekteré cedule na pracovisti byly zaslé a diky Spin€ Spatné viditelné, bylo potieba vyhoto-

vit nové, nebo je vycistit.
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6.4 Miniaudit udrZzby stroji na pracovisti

Je zavedena metoda TPM? NE

Vede se kniha poruch a oprav stroje i s ¢asy oprav? ANO

Jsou oznaceny stroje na prvni pohled a snadno identifikovatelné? | NE

Je na pracovisti k nahlédnuti dokumentace o stroji? ANO

Je schopny pracovnik provadét drobné opravy stroje? NE (zaruka)
Pocet bodi 4
DosaZena vyse 40 %

Tab. 6 Miniaudit udrzby strojit na pracovisti (vlastni zpracovani)

Ptesto, Ze se vede kniha poruch a oprav strojii, nejsou v ni uvedeny ptesné casy oprav. Jak
jiz bylo zminéno, stroj byl na prvni pohled snadno identifikovatelny, ale jeho oznaceni
prekryvaly tabule s informacemi. Proces pravidelné udrzby stroje vizualizovany nebyl
a drobné opravy stroje operator provadét nesmi. Nicméné& hodnoceni miniauditu dosahuje

vyssich hodnot, nez ptedchozi dva miniaudity, a to 40 %.

Obr. 20 Spatné oznaceni stroje (vlastni zpracovani)

Zadny plan denni, tydenni ani pravidelné udrzby se na pracovisti nenachazi.

Dokumentaci k obrabécimu zafizeni mi pracovnik piinesl ze vzdaleného skladu. Doku-

mentace K pfistroji pro sefizovani nastroji byla ulozena v zasuvce na pracovisti.
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Poruchy jsou vedeny v knize o evidenci oprav stroju a elektrozatizeni, kde je zobrazeno
datum opravy, nazev stroje, druh opravy (pravidelna, nahodild) a podpisy, kdo opravu pro-

vedl a poté pievzal (viz obr. 21). Chybi vSak piesné ¢asy provedeni jednotlivych oprav.

Obr. 21 Evidence oprav strojii a elektrozarizeni (vlastni

zpracovani)
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7 VYMEZENI PROJEKTU

7.1 Definovani projektu
Nazev projektu

e Projekt zavedeni metody 5S ve spolecnosti Prozax, s.r.o.
Hlavni cil projektu

e Implementace metody 5S
Dil¢i cile projektu

e Zavedeni vizualizacnich prvkl na pracovisti

e Zavedeni denni, tydenni a pravidelné drzby stroje
Kritéria uspéchu

e Podpora vedeni

e Dostatek informaci

e Spravné zavedeni metody 5S
SloZeni projektového tymu

e Diplomantka — Bc. Lucie Svacinova
e Technolog vyroby — Leon Wesley
e Mistr vyroby — Josef Grebenicek

e Operator obrabéciho centra — Martin Korvas
Rozpocet projektu

e Rozpocet projektu nebyl stanoven.

7.2 Rizikova analyza projektu

Spolu s projektem je spojeno mnoho rizik, kterd ho mohou ohrozit, proto je velmi dulezité
se snazit tato rizika eliminovat. Zde jsou uvedeny piiklady né€kterych z rizik, ktera mohou

nastat:

e nespoluprace ze strany spole¢nosti / zaméstnanci a jejich negativni postoj,
e nedostatecny casovy fond,

e ztrata podkladd pro psani DP,
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e Spatna komunikace se zaméstnanci.
. Pravdépodobnost . Pravdépodobnost | Pravdépodobnost Hodnota .,
¢. Hrozba v %) Scénar (v %) v %) Dopad rizika Opatieni
1 Ne@]em 30 Zflmltnutl 20 6 sD SHR Schuzkz?
o navrh navrhu s vedenim
Nespravné Neznalost
2 | zavedeni 10 dané 20 2 SD SHR | Skoleni
projektu problematiky
Neochota Odpor vici Motivace
3 50 60 30 VD VHR
pracovnikti Zménam pracovnikt
Nedostatek VetBenost Vypracovani
4 | zasu 40 ytizenos 80 32 VD | VHR | denniho
- pracoviste
na realizaci harmonogramu
P AIni Zpomaleni Zajisténi
3 20 nebo ukondeni 50 10 SD | SHR |podkiada
zmény . .
projektu projektu

Tab. 7 RIPRAN (vlastni zpracovdani)

Pravdépodobnost
MP mala 1-20 %
SP sttedni 21-66 %
VP vysoka 67-99 %
Hodnota rizika
MHR mald hodnota rizika
SHR stfedni hodnota rizika
VHR | vysoka hodnota rizika
Dopad
MD maly 0-0,5%
SD sttedni | 0,5-20 %
VD velky | 20 % a vice

Tab. 8 Legenda k rizikové analy-

ze (vlastni zpracovani)
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7.3 Logicky ramec projektu

. Objektivné ovéritelné Zdroje informaci L
Strom cilit e . Rizika
ukazatele k ovéreni
Hlavni cil
Vizualni
Zlep3eni situace na a casovy Audit zhodnoceni 5S
pracovisti ukazatel
Projektovy cil Neochota spole¢nosti
4 ) Usoiing spolupracovat se
Projekt zavedent szsne, Dokongena DP studentem
metoovly 55. ve zavedent Ukonéeni navrhtl v
spolecnosti projektu
Vystupy
1. Implementace Seznameni Seznam operaci DodiSovani ch
metOdy 55 pracovnika pro pracovnika © m\faﬁl novye .
2. Névth obrabéciho centra obrabéciho centra pracovnich postupt
vizualiza¢nich
prvku
Aktivity
1. Analyza PI ve
spolec¢nosti
2. Analyza Konzultace s
soucasného stavu pracovnikem Z4ti 2015 - analyza Neziskani dtveéry
na pracovisti Vybaveni - fotoaparat, | soucasného stava spolecnosti a
3. Podklady pro stopky, tuzka, papifr, Rijen 2015 - vymezeni | zaméstnancti
pracovnika videokamera, poéitat | projektu Nizka podpora ze strany
obrébéciho centra | Podklady od Leden 2015 - zavedeni | spolecnosti
4. Implementace spolecnosti metody 5S Odklad zavedeni projektu
metody 5S Znalosti Pl
5. Navrh
vizualiza¢nich
prvki
Predbézné podminky
Ochota spolecnosti
spolupracovat se
studentem
Znalost metody 5S
Podpora vedeni
spolecnosti

Tab. 9 Logicky ramec (viastni zpracovani)
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7.4 Casovy harmonogram projektu

—

. Kontaktovani firmy a zadani projektu

Seznameni se s firmou

Rijen | Listopad

Prosinec

Leden

I'Jnor

Biezen

Duben

w

. Zpracovani teoretické ¢asti

a nastudovani dané problematiky

. Analyza soucasného stavu

W

. Vypracovani projektu

[=

. Findlni tipravy DP

~

. Odevzdani DP

Tab. 10 Casovy harmonogram projektu (viastni zpracovani)
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8 REALIZACE PROJEKTU

V téhle casti se budu vénovat problematice implementace metody 5S. Dle mého nazoru je
metoda 5S zékladem pro zavadeéni dalSich metod PI, protoze poradek, Cistota a organizo-
vané pracovisté je velmi dualezité. Zptijemni to praci samotného operatora na pracovisti

a v zavéru dojde diky zavedeni metody 5S ke zlepSeni celkového chodu spolecnosti.

Piesto, ze uz v minulosti metoda 5S zavedena na jiném pracovisti v podniku byla, tak do-
drzovani jejich standardii Casem zaniklo a nadale se ve vyrobni hale vyskytuji hrubé chyby

kazdého z péti krok.

Nesmirnou souc¢asti metody 5SS je také vizualizace, proto ve druhé ¢asti projektu je navrze-

no a zdokumentovano nékolik vizualizacnich prvkl na daném pracovisti.

8.1 Seznameni spole¢nosti s metodou 5S

Po seznameni se spole€nosti, jsem si sjednala schiizku s technologem vyroby a obeznamila
ho se zdmérem mého projektu. Charakterizovala jsem metodu 5S a stru¢né primyslové
inzenyrstvi.

K tomuto piedstaveni jsem si piipravila i nazorné ukazky v podobé& prezentace jednoho

ur¢itého pracovisté, ktera zobrazovala stav pied zavedenim metody a po zavedeni, aby byl

zobrazen rozdil budouci implementace.

Vizualizace byla vysvétlena jen kratce, nebot’ technolog o ni byl pfes své znalosti velmi

dobie obeznamen.

Nasledovalo ptedstaveni samotnému operatorovi na pracovisti. Kviili ¢asové tisni prob&hlo
obeznameni s metodou velmi kratce a stru¢né, nicméné spoluprace ze strany operatora byla

pfislibena.
8.2 Implementace metody 5S — postup jednotlivych kroki

8.2.1 1.krok — ROZTRIDIT

V tomto kroku bylo potieba roztiidit pfedméty na pracovisti, které byly potiebné, a které
naopak nepotiebné, az zbyte¢né pro soucasnou vyrobu. Veskeré tfidéni predmétht probihalo
za konzultaci operatora. Pfedméty, které s vyrobou nijak nesouvisely a zbytecné zabiraly

misto nastrojim potfebnym k vykonu prace, byly oznaceny modrymi Stitky a nasledné
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odstranény. Na pracovisti zlstaly tedy pouze predméty, které jsou pro vyrobu potiebné

a pouzivaji se.

Obr. 23 Nepotrebné predméty na pracovisti 2 (vilastni

zpracovani)
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Obr. 24 Nepotiebné predméty na praco-

visti 3 (vlastni zpracovani)

8.2.2 2.krok - SROVNAT

Po odstranéni piebytecnych predmétil, ziistaly na pracovisti jen ty predméty, které jsou

potfebné a Casto se pouzivaji, a mohlo se ptejit ke druhému kroku.

V tomto kroku doslo k uloZeni vSech pfedmétli na urcena a vyznacena mista, aby bylo pra-
covisté prehledné a operator mohl vykonavat jeho praci co nejsnadnéji. Kazdy predmét
dostal misto tak, aby se mohl vzit, pouzit a vratit zpatky na misto. Takové misto se vizual-

né oznacilo.
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Obr. 25 Nastenka pred a po srovnani (viastni zpracovani)

Dale byla srovnana nasténka, ktera se nachazi na obrabécim centru a nazev zatizeni se stal

viditelné Citelnym po srovnani tabulek.

Obr. 26 Jedna z pracovnich zasuvek pred zménou (vlastni zpracovani)

V jedné ze zasuvek v pracovnim regalu se nachazely vSechny pfedméty pohromadé (viz.
obr. 26), tak bylo provedeno jejich roztfidéni na véci osobni, které se daly zvlast do jiné

zasuvky k tomu uréené a véci, které zustaly, se porovnaly (viz. obr. 27).
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Obr. 27 Srovnani predméti (Vlastni zpracovani)

Na pracovisti se nachazi Sedd skiin, kterd obsahuje nahradni dily, pomtcky, néafadi, zkratka
jsou zde uloZeny pfedméty, které se nepouzivaji tak Casto a pracovnik si je vezme, kdy
potiebuje a zase je vrati zpét. Nicméné ve skiini byly pfedméty pohazené a tézko se v nich

dalo vyznat. Skiin se tedy vycistila a polozky V ni byly sefazeny (viz. obr. 28).
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Obr. 28 Vycisténi a srovnani polozek ve skiini (viastni zpracovani)

V ramci druhého kroku bylo provedeno oznaceni jednotlivych pfedmétt, natradi, ochran-

nych pomucek i samotného pracovisté (viz. obr. 29).

Obr. 29 Oznaceni predmétii a pracoviste (vlastni zpracovani)
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8.2.3 3. krok — CISTIT

Tretim krokem metody 5S je CiSténi. Nejen, ze maji pfedméty a véci vytyCend sva mista

a ulozné prostory, ale je také dilezité, aby se tam po jejich pouziti i vracely.

Poradek a Cistota na pracovisti je dalezita, nejen proto, aby se pracovnici citili dobfe a po-
hodlng, ale diraz se klade na to, aby si po vykonani prace sva pracovisté zaméstnanci ukli-
zeli sami. N¢které prostory se Cisti jednou za del$i Casovy usek a provadi jej uklidovi za-
meéstnanci, sva pracovisté by si méli zaméstnanci uklizet vzdy po smén¢, aby kdyz ptijdou
na druhy den, méli prosttedi pfipravené a vSe bylo na svém mist¢.

Pro blizsi nahled byla vytvofena tabulka standardu ¢istého pracovisté, kde jsou podrobné
popsany ¢innosti uklidu, které by méla zodpovédna osoba (pracovnik) kazdy den po skon-

¢eni smény provest.

Standard €istého pracovisté

Pracovisté: Zodpovédna osoba:

P.&. | Co &istit Jak Cistit Kdy &istit Cas
1. | Pracovni plocha ¢. 1 Ruce, hadr Na konci kazdé smény 10 min
2. | Pracovni plocha ¢. 2 Ruce, hadr Na konci kazdé smény 10 min
3. | Podlaha Smetak Na konci kazdé smény 15 min
4. | Vyhodit nepotiebné véci Kos, ruce Na konci kazdé smény 5 min
5. Ulo?c,ni Pracovnich pomicek Ruce Na konci kazdé smény 5 min

na své misto
Datum: Vypracoval: Schvalil:

Obr. 30 Navrh standardu cistého pracovisté (viastni zpracovani)

Veskeré zbytky materidlu, nepotiebné obaly a véci byly pohozené po podlaze, tak byla
umisténa specidlni krabice na dany odpad pod regalem s rozpracovanou vyrobou (viz. obr.

31).
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Obr. 31 Umisténi krabice na odpad (viastni zpracovani)
K poradku na pracovisti patii zajisté také Cistota. Je zfejmé, kdyz se pracuje na pracovisti
s naradim a pro jeho funkc¢nost a €isténi se pouZzivaji specialni mastné prostredky napiiklad
olej, vazelina, tak dojde k uspinéni nékterych mist, ¢i pfedméti. Na obr. 31 je znazornéna

cedule na regalu a na obr. 33 samotny regal pied o€isténim a po jeho o€isténi.
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Obr. 32 Cedule pred a po cisténi (viastni

zpracovani)

Obr. 33 Regdl pred a po cisténi (viastni zpra-

covani)

8.2.4 4.krok - SYSTEMATIZOVAT

vvvvvv

tematizace vsech zmén, které byly provedeny v piedchazejicich tfech krocich. Vznikl fi-
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nalni vizualni standard, ktery zachycuje ¢innosti a rozmisténi predmétii na pracovisti, diky
tomu, ze jsou oznacena jejich mista uloZeni a jsou vymezeny piesné zplisoby a Casy pravi-
delného c¢isténi.

Déle musi pracovnici ve vyrobni hale dodrzovat noseni vhodného pracovniho odévu a po-
uzivat predepsané pracovni ochranné pomicky. Po konzultaci s operatorem jsem se dozve-
déla, ze dle nafizeni by mél pouzivat jako ochrannou pomticku pfi praci chranice usi ke
snizeni hluku, ale Ze je nepouziva. Ochranna pomicka byla tedy fadné oznacena (viz obr.

28) a operator byl upozornén, Ze za jeji nepouzivani mu muze byt udélen finan¢ni postih.

8.2.5 5. krok - STANDARDIZOVAT

Nejen, ze dané standardy byly vytvofeny, ale velmi dulezité je jejich dodrzovani, pripadné
zlepSovani. Aby nedoslo k jejich nedodrzovani, bude potieba, aby dochazelo pravidelné ke

kontrolam pracovist’.

Pro zajisténi udrzovani poradku na pracovisti byl vytvoten audit (viz. obr. 34) ve form¢
hodnoceni plnéni standardi metody 5S. Zahrnuje stanoveni otazek, které budou slouzit
jako vychodisko pro posouzeni, jestli metoda 5S funguje a zda tento systém pracovnici
dodrzuji. Audit provadi a hodnoti vedouci pracovnik vyroby 1x za mésic a vSechny audity
jsou zakladany. Pokud nabude hodnoceni niz§i hodnoty nez 70 bodi, operatorovi bude

udélen financ¢ni postih (o jeho hodnot¢ rozhodne vedouci vyrobniho oddéleni).
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HODNOCENI 5S - AUDIT
Datum:
Hodnotil:
¢ Hodnotici kritéri Bodové Pozmamk
¢, odnotici kritéria hodnoceni oznamky
1 Jsou vSechny zbyteéné véci z pracovisté odstranény?
" | Je pracovisté Cisté a piehledné?
5 Jsou vSechny nastroje na definovanych mistech?
" | Je snadné najit jednotlivé soucastky, nebo polozky?
3 Je nadoba na odpad Cistd a udrzovana?
" | Je odpad odstraniovan pribézné a v¢as?
4 Jsou dodrzovany standardy ¢iSténi?
" | Jsou stroje snadno identifikovatelné na prvni pohled?
5. | Je dodrzovana pravidelna udrzba stroje?
6 Dokumenty (Standard Cistého pracoviste,
" | Hodnoceni 5S-audit) jsou vyhodnocovany a vystaveny?
7 Na pracovisti jsou umistény jen ty dokumenty, které jsou
" | potiebné pro vykon prace?
8 Ma4 pracovnik pied zahajenim pracovniho vykonu
" | v8echen material pfipraven?
9 Ma pracovnik standardizované vstupni informace pro
" | vykon své prace?
10. [ Jsou pIn¢ dodrzovany standardy na pracovisti?
11. | Je dodrzovana standardizace pracovni naplné pracovnika?
Celkem bodii: > 70 bodii => V PORADKU
0 = nesplnéno, 1 = velmi slabé, 2 = slabé, 3 = primérné, 4 = velmi dobré, 5 = vyborné

Obr. 34 Hodnoceni 5S — Audit (vlastni zpracovani)

8.3 Vizualizace

V celé vyrobni hale se mnoho vizualiza¢nich prvka nenachazelo. Velmi ziidka mély stroje

a zafizeni vyznaCenou pracovni plochu a jednotlivd pracovisté¢ také nebyla oznacena

vSechna. Na nékterych pracoviStich méli pracovni prostory a nafadi pracovnici popsany dle

vlastnich znadeni.

Zde je n€kolik ndvrhli na oznaceni na vybraném pracovisti, CNC obrabéni:

Oznaceni samotného pracovisté

Hned pfi vstupu na pracovisté zde chybélo jeho oznaceni, proto navrhuji snadnou identifi-

kaci — vytvorit nazev pracovisté na pocitaci, vytisknout, zalaminovat a viditeIn¢ ho umistit

pfimo na CNC zafizeni, aby hned pfi vstupu bylo zfejmé, jakou praci operator na daném

pracovisti vykonava.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

Obr. 35 Oznaceni pracoviste (vlastni zpraco-
vani)
Navrh oznaceni prostoru pristroje pro sefizovani

Samotny pfistroj pro sefizovani nastrojii nema vyznacenou pracovni plochu. Proto navrhuji

tento prostor oznacit zlutou paskou, jak je vidét na obr. 36.

Obr. 36 Oznaceni pracovni plochy pristroje pro serizovani (viastni zpracovani)
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Navrh vizualizace oznaceni hasiciho pristroje

Jelikoz na pracovisti dosud zadny hasici ptistroj nebyl, po konzultaci s operatorem a ve-

doucim vyroby jsme se shodli, Ze by bylo zapotiebi na pracovisté tento hasici ptistroj pofi-

dit a zaroven k nému nechat vyhotovit vizualiza¢ni ceduli s napisem pro jeho oznaceni.

HASICI
PRISTROJ

Obr. 37 Vizualizacni cedule — ha-

sici pristroj (vlastni zpracovani)
Navrh vizualizace udrzby strojniho zafizeni na pracovisti
Po konzultaci s operatorem jsem se dozvédéla, ze podrobny popis udrzby CNC zafizeni
neni soucasti pracovisté, tak jsem navrhla jeho tvorbu a naslednou vizualizaci na pracovis-
ti, aby bylo zfejmé, jak Casto a jakym zplisobem ma byt zafizeni udrzovano, kontrolovano
a C¢isténo.
Nastudovala jsem si podrobné instrukce a popis stroje a navrhla vytvoteni vizualni tabule
S denni, tydenni a pravidelnou udrzbou zatizeni, ktera bude soucasti pracovisté.

Denni adrzbu provadi sam operator vzdy po skonceni smény.

Tydenni a pravidelnou udrzbu stroje provadi jiny pracovnik k tomu vyskoleny, ktery pra-

cuje na polovi¢ni Givazek a drobné opravy a udrzby strojli a zafizeni jsou jeho naplni prace.
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Udrzba obrabéciho zaFizeni
MCFV 1060

Denni udrzba

Kontrola mnoZstvi maziva v mazacim agregatu a jeho doplnéni

Kontrola vysky hladiny a dopInéni oleje do nadrze hydraulického agregatu

Kontrola vysky hladiny a dopInéni kapaliny do nadrze chladici kapaliny

Kontrola tlaku vzduchu na tlakoméru jednotky tipravy vzduchu

Kontrola hladiny vody v nadobce odlu¢ovace jednotky tipravy vzduchu

Ciéténi kuzelové dutiny pro upnuti nistrojového drziku ve vietend

Citéni pracovniho prostoru od tisek - je nutno je odstranit ze stéraci teleskopickych kryti

X N |g R~ wWIN

Ciéténi bezpecnostnich skel ve dvefich pracovniho prostoru

9. | Cisténi skel svitidel umisténych v pracovnim prostoru (provadét vzdy jen na vypnutych a studenych svitidlech)

Tydenni udrzba

Kontrola a ¢isténi vzduchovych filtrii v elektroskiinich

Kontrola , ¢iSténi a pfimazani ozubeného prevodu zasobniku nastrojii

Kontrola a ¢isténi dutin lizek zasobniku nastrojii

Kontrola a ¢isténi trysek v systému vnéjs$itho chlazeni nastroje

SAR RISl I o

Kontrola stavu chladici kapaliny

Pravidelna udrzba

Kontrola t€snosti spoji hadic a trubek

Vy¢isteni nadrze chladiciho agregatu

Kontrola, doplnéni a vyména olejovych naplni a plastického maziva

Kontrola mechanickych ¢asti stroje a jeho vybaveni

Kontrola bezpecnostnich prvki a obvodil

Kontrola tlaku v hydraulickém agregatu

N~ lw N

Ciéténi filtracniho sita v nadrz chladici kapaliny

Upozornéni: Po dokonceni obrabéni a vypnuti stroje nechte piedni dvere pracovniho prostoru otevieny.

Obr. 38 Vizualizace udrzby obrabéciho zarizeni (viastni zpracovani)

Navrh informaéni cedule

Nasledujici tabulka zobrazuje navrh informacni cedule, ktery by mél byt nezbytnou sou-

¢asti pracovisté a obsahuje dulezité dokumenty:

1V levém hornim rohu se nachéazi vypracovany standard Cistého pracoviste.

2 Uprostfed nazev pracoviste.

3V pravém hornim roku vypracovana vizudlni tabule o Gdrzbé obrabéciho zatizeni.
4 Strucna, jasna charakteristika metody 5S.

5 Pod nazvem pracoviste jsou zdkladni informace o operatorovi, ktery na daném pracovisti

pracuje.
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6 Hodnoceni 5S-audit.

1 2 3
CNC OBRABENI

Navrh oznaceni jednotlivych zasuvek v pracovnim tloZném prostoru

Nejen, ze maji vSechny pfedméty sva mista, ale je dulezité, aby tyto prostory byly fadné
oznaceny a hledani téchto nastroju a naradi bylo pro operatora co nejjednodussi a nejrych-
lejsi. Proto navrhuji, aby vSechny regéaly v tllozném prostoru mély své oznaceni, kde bude

ziretelné, co se v které zasuvce nachazi.

Na obr. 39 je navrh, jak by takové oznaceni zasuvek mohlo vypadat. Navrhuji $titky vytvo-
fit na pocitaci, vytisknout je, zalaminovat a upevnit je oboustrannou lepici paskou vzdy

Z levé strany kazdé zasuvky.
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Obr. 39 Oznaceni jednotlivych zdasuvek v ulozném

prostoru (vlastni zpracovani)

Navrh bezpecnostni cedule na elektrickou rozvodnou skrin

Bezpecnostni cedule byly na elektrické rozvodné skiini velmi zaslé a necitelné, proto na-
vrhuji vyhotovit nové cedule a umistit je na skiii, aby byly na prvni pohled viditelné. Ce-
dule se necha vyhotovit u externi firmy, kterd tyhle ¢innosti provadi a poté bude na roz-

vodnou skiin upevnéna pomoci oboustranné lepici pasky (viz. navrh na obr. 40).
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OZOR |
ELEKTRICKE |

NEHAS VODOU
ANI PENOVYMI ‘
PRISTROJI !

Obr. 40 Navrh bezpecnostnich ceduli (vlastni zpra-

covani)

8.4 Financni zhodnoceni projektu

V téhle Casti se vénuji ndkladim, které byly vynaloZeny pifi implementaci metody 5S
a navrzeni vizualiza¢nich prvk.

Pti navrzich na zlepSeni vizualizace a zavedeni metody 5S na pracovisti jsem vychazela
z prostredkd, které ma spolecnost k dispozici, aby bylo zavedeni co nejméné finanéné na-
rocné.

Jelikoz néklady pro firmu nebyly finan¢né naro¢né, zvazuji rozsireni prvki PI a zainvesto-
vani i do dalSich pracovist'.

Celkové nédklady projektu byly vypocteny na K¢ 1970,50, z toho nejvétsi ndkladovymi

polozkami byly ¢istici prostiedky a vyroba ceduli, kterou provedla externi firma.

Ceny jsou uvedeny bez DPH.
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. . . . Cena/ks Celkem
Nakladova polozka Pocet bez DPH v KO
Blok samolepicich stitka 2 25,00 50,00
Cistici prostiedky 1 000,00
Laminace 7 10,00 70,00
Zluta lepici paska 1 45,00 45,00
Tisk 11 5,50 60,50
Oboustrannd lepici paska 1 65,00 65,00
Cedule - hasici pfistroj 1 380,00 380,00
Cedule - rozvodna sk 1 300,00 300,00
Celkem 1 970,50

Tab. 11 Ndkladové polozky pro zavedeni prvkii PI (viastni zpracovani)

Jednotlivé nakladové polozky jsou uvedeny v tabulce ¢. 11.
Informacni tabule — 6 X tisk.

Oznaceni pracovisté — tisk + laminace.

Zelené stitky na zasuvky v ulozném prostoru — 5 X tisk + 5 x laminace.

8.5 Analyza stavu na pracovisti po zavedeni metody 5S a navrZeni vizu-

alizacnich prvki

Po zavedeni metody 5S a navrZeni n€kolika vizualiza¢nich prvki na pracovisti CNC zafi-

zeni doSlo k viditelnému zlepSeni celkové vizualizace a prace operatora, jak je vidét

Vv nésledujicich tiech tabulkach.

Je pracoviste Cisté / uspofadané / prehledné? | ANO
Jsou zavedeny standardy metody 5S? ANO
Jsou logistické cesty volné a prazdné? ANO
Nevyskytuji se na pravovisti nepotiebné véci? | NE

Je dodrzovan postup podle planu poradku? | ANO
Pocet bodii 9
DosaZena vySe 90 %

Tab. 12 Analyza stavu na pracovisti po zlepseni -

Miniaudit poradku a cistoty (vlastni zpracovani)

Jak je ziteyjmé z tabulky, doSlo k vyraznému zlepSeni stavu na pracovisti co se poradku

a Cistoty tyce.
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Za velmi dulezité povazuji zavedeni standardu ¢istého pracoviste, které dodrzuje sam ope-

rator.
Byla odstranéna spousta nepotiebnych a zbytecnych predméti z pracoviste.
Cesty jsou pruchozi a nic nebrani operatorovi v ceste.

Pracovisté plisobi na prvni pohled usporadané, piehledné a po fadném ocisténi pracovnich

stoll a regalq, 1 Ciste.

Jsou vymezeny casti podlahovych ploch? ANO
Jsou oznaceny pomiicky, stroje, nafadi na pracovisti? ANO

Jsou veskeré véci (pomticky, nafadi) na definovanych mistech? | NE

Je snadné najit potfebnou soucéstku, dil pro vyrobu? ANO

Jsou viditelné tabule s dilezitymi informacemi na pracovisti? ANO

Pocet bodu 9

DosaZena vyse 90 %

Tab. 13 Analyza stavu na pracovisti po zlepseni — Miniaudit vizuali-

zace (vlastni zpracovani)

Pro zlepSeni doSlo k navrZeni n€kolika vizualiza¢nich prvki. Samotné pracovisté bylo

fadné a viditeln¢ oznaceno hned pfi vstupu na né;.
Byla vymezena pracovni plocha stroje.

Vsechny pomucky, nafadi a predméty byly fadn€ oznaceny a jejich mista definovany, tak-
Ze operator se mize jednoduse a snadné¢ orientovat na pracovisti v hledani potiebnych po-

mucek.

Byla navrzena informacni tabule, na které se viditeln€ nachazi vSechny diilezité a potiebné
informace, vcetné¢ hodnoticiho auditu 5S, které provadi vedouci pracovnik vyroby 1krat

meésicné.
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Je zavedena metoda TPM? NE

Vede se kniha poruch a oprav stroje i s ¢asy oprav? ANO

Jsou oznaceny stroje na prvni pohled a snadno identifikovateiné? | ANO

Je na pracovisti k nahlédnuti dokumentace o stroji? ANO

Je schopny pracovnik provadét drobné opravy stroje? NE (zaruka)
Pocet bodi 6
DosaZena vysSe 60 %

Tab. 14 Analyza soucasného stavu na pracovisti po zlepseni — Miniaudit udrzby

stroju (vlastni zpracovadni)

Doslo k celkovému zlepSeni, i co se udrzby stroju tyce.

Samotny stroj je snadno identifikovatelny na prvni pohled, protoZe byly odstranény tabule,

které branily v jeho identifikaci.

Byla vytvofena a viditeln¢ zavedena denni, tydenni a pravidelna udrzba obrabéciho zatize-

ni pfimo na pracovisti.

Dokumentace o strojich jsou ulozeny pfimo na pracovisti v pracovnim stole.

Kniha o evidenci oprav stroju diive zavedena byla, ale bylo navrzeno jeji upraveni o pfida-

ni sloupce s presnymi ¢asy jednotlivych oprav.
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9 ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Projekt zavedeni metody 5S a vizualiza¢nich prvki na pracovisti CNC obrabéni bylo
velmi uzitecné pro firmu a zaroven prvnim krokem k postupnému zavedeni dalSich prvka

a nastroju primyslového inzenyrstvi.

Navrhovala bych metodu 5S aplikovat postupné i na dalsi pracovisté ve vyrobni hale,

ale toto rozhodnuti musi provést vedeni spole¢nosti.

Ovsem neni dulezitd samotna implementace metody 5S, ale obzvlast’ jeji dodrzovani.
Ptinosy zavedeni 5S:

o Cistgjsi a pFehlednéjsi pracovisté
Zavedeni metody 5S bude viditelnym zlepSenim v oblasti udrzovani poradku a Cistoty na
pracovisti.

Ptinosem pro samotného pracovnika bude prace v Cistoté a poradku, snadny pohyb na pra-
covisti bez zbyte¢nych pfedméta a prekazek. Pracovnik nebude muset hledat potiebni na-

fadi a pomucky na neusporadaném pracovisti a jeho vykon prace bude rychlejsi.

Zavedeni standardi Cistého pracovisté povede k zptehlednéni pracoviste, zlepseni podni-

kové kultury a zkraceni ¢asu hledani pomucek, nafadi.

e Neporuchovost stroju a zafrizeni
Diky vytvofeni a dodrZzovéani denni, tydenni a pravidelné Udrzby CNC zafizeni dojde ke
snizeni poruchovosti tohoto stroje a tim se prodlouZi jeho zivotnost.

o Uspora ¢asu
Diky organizovangjSimu a ¢istéjSimu pracovisti dojde k eliminaci zbyte¢ného hledani po-
ttebnych predmétt a tento ¢as miize pracovnik upotiebit k lepSimu vyuziti.

e Prvotni krok k zavedeni metody 5S

Metody primyslového inZenyrstvi jsou v dneSni dob¢ velmi diilezité predevsim pro konku-
renceschopnost vyrobnich podnikil. Pravé zavedeni metody 5S je vhodnym zacatkem pro
spolecnost, jak zacCit aplikovat prvky a nastroje primyslového inZenyrstvi a rozsifit tak

implementaci dané metody na dalsi pracovisté ve vyrobni hale a v celém podniku.
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zavedeni metod primyslového inzenyrstvi,
a jelikoz spolecnost PROZAX, s.r.o. dosud nevyuzivala prvky ani metody primyslového

inzenyrstvi, byla zvolena za hlavni prvek primyslového inzenyrstvi metoda 5S a s ni sou-

visejici vizualizace pracovisté.

Cilem bylo vytvofeni Cistého a pfijemného prostfedi na vybraném pracovisti, aby prace
operatorovi byla usnadnéna a eliminovaly se zbyte¢né pohyby. Dale, aby byly odstranény
zbyte¢né predméty na pracovisti a pracovnik se citil pfijemné a prace pro n¢ho byla snad-
néjsi a jednodussi v hledani pomtcek a néradi.

Zabyvala jsem se nejen praktickym postupem zavedeni metody 5S, od ndvrhu projektu,
ptes jeho postupy az k implementaci na pracovisti, ale 1 teoretickou ¢asti. Pfed samotnym
zahdjenim projektu jsem nespoléhala pouze na mé ziskané védomosti, ale také jsem nastu-

dovala teorii z dostupnych zdroji.
Prace je rozdélena do dvou ¢asti, na ¢ast teoretickou a ¢ast praktickou.

V teoretické Casti jsou obsazeny zdkladni pojmy z oblasti primyslového inzenyrstvi, roz-
déleny jeho sméry a charakterizovany jeho metody a nastroje. Pozornost je vénovana pie-

devs§im metodé€ 5S a vizualizaci, které jsou soucasti praktické casti.

V tvodu praktické ¢asti je predstavena spole€nost, jeji zékladni charakteristika, organizac-
ni struktura, SWOT analyza, dale analyza soucasného stavu vybraného pracovisté, K niz
jsem ziskala podklady pfimym pozorovanim, rozhovory se zaméstnanci, fotodokumentaci
a formou miniauditi a nasleduje projektova ¢ast, ktera obsahuje definovana projektu, ¢a-
sovy rozsah, dale jednotlivé kroky implementace metody 5S, vizualizace a analyzu stavu

po zavedeni téchto metod. Nasledné jsem vyhodnotila kone¢né piinosy a naklady projektu.
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