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1 Uvod

V soucasné dobé¢, kdy svétova ekonomika upada, bojuji firmy jak s velkou konkurenci,
ktera panuje na trhu, tak se samotnou existenci. Kazda firma se snazi udrzet svého stavajiciho
zakaznika a hlavn¢ také ziskat nového zakaznika, ktery bude spole¢nosti pfinaset dalsi zisk.
Reseni jak tohoto vysledku mohou firmy dosahnout je jednoduché, stadi zakaznikovi
chce byt jednickou na poli svého plisobeni se tak musi soustfedit na vSechny dulezité faktory,
které ovliviiuji findlni podobu vyrobku. VSechny ¢innosti vedouci k findlnimu produktu musi
fungovat a navazovat na sebe s co nejmensi ¢asovou ztratou. Vedeni spole¢nosti musi nastavit
takovou vizi a strategii podniku, ktera bude udavat smér pro nasledujici obdobi. AvSak ve
skute€ném svété se situace na trhu dynamicky méni a tak vyhrava spole¢nost, ktera dokaze co
nejefektivnéji reagovat a adaptovat se na probihajici zmeény. Pokud se zamyslime nad tim, co
tvofi uspeSny podnik, zjistime, Ze podnik neni jen o managementu a zaméstnancich
v kancelafi, ale o vSech zaméstnancich dané spole¢nosti. Kazdy pracovnik se uréitou mérou
podili na vysledku, kterého firma dosahne. V soucasnosti se vétSina firem soustfedi na
metody S§tihlé vyroby, které pomdhaji podniku v neustalém zlepSovani. Tyto metody se
vyuzivaji v mnoha oblastech. Tato prace se zabyva metodami §tihlé vyroby a jejich pfeneseni
do realné situace v podniku.
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2 Predstaveni spole¢nosti

»Precision Castparts CZ s.r.o. (ddle PCC CZ) je vyrobni zdvod, zalozeny v roce 2000
spole¢nosti Wyman-Gordon se sidlem v North Grafton, Massachusetts, USA, ktera tvofi
divizi kovarny spolecnosti Precision Castparts Corporate (dale PCC) se sidlem v Portland,
Oregon, USA. Zavod je tzv. projektem na ,,zelené louce®, umisténym v Plzni v primyslové
z6n¢ Borska pole. Hlavnim vyrobnim programem je CNC obrabéni a ultrazvukové zkouSeni
rotacnich dilt pro letecky a energeticky prumysl.

Velikost zavodu:
5 400 m?

Pocet zaméstnanci:
164

Zpracovavané materialy:
Titanové a niklové slitiny, slitiny oceli

Strojni vybaveni:
28 CNC soustruhil
16 ultrazvukovych poloautomatickych tanki CMM, PDQ

Hlavni procesy:

Obrabéni rota¢nich dili o priméru 150 — 1500 mm, max vySka 800 mm
Nedestruktivni zkouseni rota¢nich dilti imerzni ultrazvukovou metodou
Rozmérova kontrola dili pomoci PDQ a 3D méficiho zafizeni CMM* [1]

V roce 1999 PCC odkoupila spolecnost Wymen-Gordon, ktera se zaméfuje na kovani,
lisovani a protlacovani pro letecky a energeticky primysl. Spole¢né pak v roce 2000 postavili
pobocku v Plzni na Borskych polich. PCC CZ je v sou¢asné dobé soucasti Evropské divize
kovéren, pro lepsi pochopeni uvadime organiza¢ni diagram.

PRECISION CASTPARTS CORPORATION

PRESNE LITI VYKOVKY SPOJOVACI MATERIALY

Wyman - Gordon European Operations

N

WG Linvingston WG Lincoln PCC Plzen WG Tyseley

Obriazek 1 ZjednoduSeny organizac¢ni diagram
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2.1 ProhlasSeni o zaméru
»Jsme vyrobnim zafizenim, které usiluje o dokonalost. NaSim cilem je uspokojovat a
predchazet veskeré pozadavky zdkaznikd v nejvyssi kvalité, ve vcasnych dodavkach a

Vv konkurené¢nich cenach.

Clenové naseho tymu sdileji spole¢nou vizi neustalého zlepSovani pii dodrzovani vSech
pravidel a vytvofeni organizace svétové tiidy nyni i v budoucnu.

Vyse zminénd vize je zalozena a podpotena politikou jakosti, kterd jasné vede nase cestu
k aspéchu” [2]

2.2 Sidlo a logo spole¢nosti
Adresa:
Univerzitni 36
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2.3 Zarizeni a produkty spole¢nosti

PCC CZ se zabyva vyrobou soucastek do leteckého a energetického priamyslu. Z hlediska
vyroby se spole€nost zaméfuje na tfi hlavni procesy. Za prvé na obrabéni
rotaCnich soucasti, za druhé na nedestruktivni testovani a za tieti na rozmérovou kontrolu. Na
obrazcich mizeme vidét ukazku nékterych CNC stroja — Schiess, Morando, Mazak a NDT
zafizeni.

122 1:48pM 1 l
Obrazek 5 Morando [5] Obriazek 6 Mazak [6]
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Obrizek 7 NDT [7]

Ukézky z nékterych vyslednych produktii miZeme vidét nize.

TN e
Obrazek 8 Produkty [8] Obrazek 9 Produkty [8]
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Obrazek 10 Produkty [8]
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2.4 Spole¢nost z pohledu politiky jakosti

,»Management spolecnosti Presicion Castparts CZ s.r.0. se pIné hlési k principu, ze kazdy
zameéstnanec spolecnosti se podili na odpovédnosti za jakost. Cilem spolecnosti je prosazovat
neustalé zlepSovani systémii managementu jakosti véetné vSech dalSich hledisek podnikani a
dosazeni upln€ spokojenosti svych zakaznikii. Celkovou odpovédnost za kvalitu nese
vrcholové vedeni spole¢nosti. Jmenovanym piedstavitelem spole¢nosti s pravomocemi a
odpovédnostmi za shodu s pozadavky ISO 9001:2000, AS9100 a specifickymi pozadavky
zékaznikli je manazer kvality. SpoleCnost Precision Castparts CZ s.r.o. si hodla nadale
udrzovat mezinarodni povést dodavatele kvalitnich obrobki, které bezezbytku spliuji
pozadavky zakaznik(.“[9]

Jednotlivé normy jsou uvedeny niZe.

2.4.1 1SO 9001:2008

Spole¢nost PCC CZ vlastni certifikat Systému managementu kvality ISO 9001:2008 od
spolecnosti Lloyd’s Register Quality Assurance. ISO 9001 se zamétfuje na Cinnosti, které
ovliviuji spokojenost zakaznika a plnéni jeho pozadavkl a o¢ekavani. Certifikace vychazi z
procesniho fizeni s dlrazem na dosazeni cili, neustdlé zlepSovani a v¢Etsi zapojeni
vrcholového vedeni. Systém managementu jakosti zahrnuje CcCinnosti Obrabéni a
nedestruktivni zkouSeni vykovku pro letecky a energeticky primysl.[10]

2.4.2 AS9100

Tato norma je zalozena na zakladech ISO 9001, ktery je rozsifen a doplnén o specidlni

A%

bezpecnost a dodrZzovani zakonnych pozadavkil na vyrobky, popft. sluzby v leteckém odvétvi.
Certifikdt AS9100 je uren pro uziti v organizacich provadéjicich navrh, vyvoj a vyrobu
leteckych, vesmirnych a obrabénych produktii ¢€i v organizacich zajiStujicich néslednou
podporu, vcetné¢ poskytovani udrzby, nahradnich dili nebo materidlu pro jejich vlastni
produkty. [11]

Mezi dal§i normy patii jednotlivé normy zakaznik.

2.5 Zakaznici

Mezi zakazniky PCC CZ patii piedni svétové znacky v leteckém a energetickém pramyslu.

Rolls Royce

MTU Aero Engines

Siemens

GE energy

Kawasaki

ITP — Industria de Turbo Propulsores, S.A.
Snecma

Volvo

Pratt & Whitney Canada
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2.6 Precision Castparts Corporate

Precision Castparts Corp. je svétovy vyrobce slozitych kovovych komponentt a vyrobki,
poskytuje také vysoce kvalitni odlitky a vykovky pro pouziti v leteckém, energetickém,
automobilovém a vojenském priamyslu. Vedeni spole¢nosti plisobi jiz od roku 1949 ve
meésté Portland, statu Oregon ve Spojenych Statech Americkych. PCC se déli na tii hlavni
divize, kterymi jsou Ptesné liti, Vykovky a Spojovaci materialy. Reditel a piedseda
spole¢nosti je Mark Donegan. [12]

2.6.1 Presné liti

Tato divize se zamécfuje na presné liti vysoce kvalitnich odlitkd pro letecké motory,
plynové turbiny, letecké konstrukce, vcetné nejvétsiho rozméru pro odlitky na svété. Divize
ma sidlo ve méstech Beachwood a Clakmas. Tato divize zaméstnava 7 300 zaméstnancu,
kteti pracuji po 37 zatizenich rozmistnénych po celém svété. Divize se déli na dvé skupiny.

a) Konstrukce

PCC Konstrukce se specializuji na niklové superslitiny, titan, nerez oceli a hlinikové
presné liti pro letecky primysl, pozemni turbiny, zdravotnictvi a vojenské vyzbroje.
Mezi komponenty pro letecky a energeticky prumysl patii napiiklad statory, difuzory,
télesa kompresoru, palivové trysky, saci potrubi, loziskova télesa, tepelné Stity a dvete
letadel. Ve zdravotnictvi je to napiiklad umély kloub, protézy a endoprotézy.
Z komponentt pro vojensky primysl je to naptiklad, zavéSeni podvozku, podvozek
pro UAV a protiraketové kryty a struktury.

Divize dodrZuje nésledné certifikaty kvality

ISO 9001:2000
ISO 14001
AS9001
NADCAP

b) Profil kiidla

PCC Profil kiidla je hlavni vyrobce odlivani profilti kiidel pro letecky primysl a
plynové turbiny. Tyto stacionarni a rota¢ni lopatky jsou pouzity v oblastech letadel a
motor(l, kde teplota prekracuje 1300°C. Komponenty jsou dodavany vsem hlavnim
OEM plynovych turbin. Velikosti komponentti se pohybuji od né€kolika centimetr az
do jednoho metru. Hmotnost od nékolika grami po 130 kilogrami. [13]

2.6.2 Vykovky

Tato divize je vyznamnym dodavatelem vykovku, krouzkd, forem a surového materialu
pro letecky, energeticky a vojensky primysl. Diky diirazu na vysokou kvalitu, nizké naklady
a v€asné dodéni se spolecnost stala globalnim lidrem ve vyrob¢ slitiny niklu, titanu, nerezové
oceli a vykovkli pro plynové turbiny. Na celém svété je rozmistnéno 43 zafizenich, které
zamestnavaji 5 300 zaméstnancii po celém svété. Vedeni divize je umistnéno do mést

7
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Houston a Beachwood. 27 tovaren, z toho vyrobni sit’ zahrnuje vice nez tucet kovaren. Divize
se d¢li na dveé skupiny. [14]

a) Letecky primysl a plynové turbiny

Tato skupina dodava vykovky, pouzdra a krouzky pro vSechny hlavni aplikace leteckych
motord. Diky rozmanitosti produktt, velikosti a materidlu mtize spolecnost uspokojit
vSechny pozadavky zakaznikli. Mezi typické vykovky patii disky kompresort a turbin,
hiidele a néaboje ventilator pro kritické rotacni aplikace. Spolec¢nost dodava také
podlozky, civky, spiraly a tésnéni ptirub. Vyrabi také prasky niklu a izotermické vykovky,
které jsou pouzity v nejteplejSich ¢astech motorti. Mezi znacky patii spole¢nosti Wyman —
Gordon, Carlton Forge, McWiliams Forge, Tru-Form a Special Metals Corporation.
Slouceni téchto znacek tak nabizi nejkomplexnéjsi zdroj vyrobkii pro nase zékazniky.
Nejvétsi hydraulicky lis v Severni Americe je lis spole¢nosti Wyman — Gordon pro 50 000
tun, diky kterému je mozné produkovat nejvétsi monolitické vykovky pro letecky
primysl.  Komponenty @ maji  uplatnéni  pro  komeréni letadla  Airbus
A320,A330,A340,A350, dale pro Boieng 737, 777 a 787. Spolecnost také podporuje
vojenské letadla typu F/A-18 Hornett, F-15 Eagle, C-17 Globemaster, V-22 Osprey, H-60
Black Hawk a F-35 Lightning. [15]

b) Energeticka skupina

Energeticka skupina poskytuje kompletni zajisténi material pro elektrické elektrarny,
elektrarny na zemni plyn a ropu, rafinerie a chemické procesy a primyslové trhy. Skupina
se zaméfuje na slitiny na bazi niklu, titanu, nerezové oceli, uhlikové a legované oceli pro
ingoty. Vyrabi potrubi, armatury, vykovky, trubky, plechy, draty, tyce v Siroké Skale
velikosti. Mezi komponenty se fadi také vysoce kvalitni valcované, tazené a kované tyce,
bezeSvé trubky, tenkosténné trubky a svafované trubky. Energetickd skupina se sklada
z n€kolika spolecnosti : Wyman Gordon, Hackney Ladish, Special Metals Corporation,
Western Australian Speciality Alloys, KLAD a PCC Rollmet. [16]

2.6.3 Spojovaci materialy

Divize Spojovaci materialy je jednim z pfednich vyrobcil spojovacich materiald, systémd,
kovovych soucastek a sestav pro letecky pramysl, dopravu, energeticky priamysl a
prumyslové trhy. Divize se zamé&fuje také na vyrobu ndstrojii, monitorovacich systémul pro
plynové turbiny a systémy pro domdacnosti. Divize sidli ve mésté Jenkintown, staté
Pennsylvania a zamé&stnava 5 500 zamé&stnanct v 34 zafizenich po celém svéte.

a) Spojovaci materialy

Skupina Spojovaci materiadly se zaméfuje na navrhovani a vyrobu vysoce vykonnych
spojovacich materidlil s vysokou pevnosti, které jsou urceny pro kritické aplikace a
drsné¢ prostfedi. Zacatky skupiny sahaji k zalozeni spolecnosti SPS Technologies
vroce 1903, od té doby Spojovaci materidly staly jednickou na trhu v oblasti
kritickych komponent, vytvarenich novych materidli, navrha a vyrobnich postupli pro
letecky priimysl. Skupina vyrabi produkty také pro automobilovy primysl, vojensky a
dale pro primyslové stroje.
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b)

d)

Konstrukéni spojovaci materialy

Skupina vyrobku konstruk¢nich prvki zahrnuje design, testovani a zvySovani inavové
zivotnosti dili pro stavebni a montdzni potiebu. Konstrukéni spojovaci materidly se
vyrabi v Sesti zadvodech na tfech kontinentech.

Mechanické prostiredky

Skupina navrhuje a vyrdbi Sirokou Skalu kapalinovych rozvodd, vnitini a vnéjsi
koncovky, brzdové tésnéni a komplexni instalacni néstroje pro vSechny typy
kapalinovych systémii. Dale nabizi i systém zamykani v letadlech, vzpéry pro interiéry
letadel, Cepy, pojistné krouzky a dalsi komponenty pro podvozky letadel.

Strojirenské produkty

Skupina se zaméfuje na monitorovaci systémy pro prumyslova zafizeni, systémy pro
kontrolu stoéného pro domadcnosti, dile na vyrobu zdravotnickych prostredki,
celuldzy a papiru. [17]

2.6.4 Historie Precision Castparts Corporate

1949 — Joseph Cox, president a vlastnik Oregon Saw Chin zalozil oddéleni na odlévani
1953 — protoze se odd¢leni dafilo, byla zaloZena spole¢nost Precision Castparts
Corporate

1962 — zakoupena pec na odlévani odlitkti o hmotnosti az 450 kg, tato udalost vedla
Kk uzavieni smluv s n€kolika leteckymi spolecnostmi

1967 — uzaviena smlouva s General Electric pro sou¢astky k motoru TF39

1968 — spolecnost se stala akciovou spole€nosti s nabidkou 120 000 akcii, zapocala
vyroba z titanu, niklu

1985 — odkoupena slévarna od spolecnosti Messier Fonderie d”Arudy ve Francii
1999 — odkoupeni spole¢nosti Wymen-Gordon — vykovky

2003 — odkoupeni spolecnosti SPS Technologies — spojovaci materidly

2006 — odkoupeni spolecnosti Special Metals

2008 - odkoupeni spole¢nosti Carlton

2011 — odkoupeni spole¢nosti Tru-Form [18]

2.7 Wymen Gordon

Spole¢nost Wymen — Gordon je svétovym lidrem v oblasti navrhu, vyroby, montaze a
integrace komplexnich kovovych dili a vyrobkll ve svét€. Zabyva se vyrobou pro
zdravotnicky, letecky, energeticky primysl. Tato spole¢nost ma hlavni sidlo v Houstonu, staté
Texas a patii pod spolecnost PCC. Zaméstnava 2 576 zaméstnanci.

Hlavni trhy: Vzdu$ny prostor, energeticky prtimysl, ropa a zemni plyn, zdravotnictvi,
automobilovy priimysl, vlaky, zpracovani potravin, jaderna energetika
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Wyman Gordon pokryva Sirokou skalu vyrobki, od komponentt, které se vejdou do
jedné ruky az po nejvétsi vykovek na svété. Vyrobky jsou vytvotfeny z titanu, niklové oceli,
prasku a hlinikovych slitin. Wymen — Gordon vlastni 16 zafizeni po celém svéte, z toho jsou 4
v Evropé€. Mezi evropské opera¢ni stiedisko patii tyto zafizeni. [19]

a)

b)

d)

WG Livingston

WG Livingston se zaméfuje na rotani ¢asti pro vojenské, civilni a primyslové
aplikace plynovych turbin. Dale na hiidele pro plynové turbiny, vykovky pro vojenské
a civilni letadla, rozdélovace, ventily a bezeSvé trubky pro energeticky pramysl.
Zafizeni ma rozlohu 44 375 m? a zam&stnava 223 zam&stnancy. Kapacity zafizeni jsou
— vykovky az 14 tun, prumér rotacnich ¢asti do 2 metra, lis do 30 000 tun, tepelné
zpracovani, obrabéni, mechanické testovani a ultrazvukové zkouseni. Bezesvé trubky
az do praiméru 1 metru.

WG Lincoln

WG Lincoln se zaméfuje na rotaéni ¢asti pro vojenské, civilni a primyslové aplikace
plynovych turbin. Zafizeni mé rozlohu 16 725 m? a zaméstnava 65 zamé&stnancil.
Kapacity zafizeni jsou — vykovky do 1 tuny.

PCC Plzen

PCC Plzen je pobocka v Plzni, kterd se zabyvd CNC obrabénim a ultrazvukovym
testovanim pro letecky a energeticky primysl.

WG Tysley

WG Tysley je nova pobocka, ktera byla postavena v roce 2010 na izemi Anglie. [8]

2.7.1 Historie Wyman — Gordon

1883 — zaloZena spole¢nost WG ve mésté Worcester

1946 — postaveno zafizeni v Graftonu

1988 - postaveni zatizeni na ptesné liti — WG Carson City a WG San Leandro
1990 — postaveno zatfizeni WG- Groton, WG Franclin, WG Tilton

1994 — postaveno zaiizeni WG — Brighton, WG Houstin, WG Livingston
1999 — odkoupeno spole¢nosti PCC

2000 — postaveno zafizeni W-G Lincoln

2000 — postaveno zatizeni PCC Plzen

2001 — postaveno zatizeni WG Cleveland [18]

10
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3 Teoreticka vychodiska

V této kapitole jsou uvedena teoreticka vychodiska primyslového inzenyrstvi pro lepsi
pochopeni feSeni celé prace. V nasledujicich strankach jsou proto vypsany metody na
zlepsovani vyroby a lepsi fungovéani podnikl, které se v souCasné dob€ snazi zaméfit na
snizovani nakladd a vyrobnich ¢ast a zvySovani produktivity a piijmid. VétSinou se v praxi
mluvi o tzv. §tihlém podniku.

Co viibec znamené pojem §tihly podnik? Stihly podnik je takovy podnik, ktery déla jen
takové Cinnosti, které jsou potfebné. Tyto Cinnosti délad spravné, napoprvé a pokud mozno
rychleji nez konkurence a pfitom levnéji nez ostatni. AvSak Stihlost podniku je o zvySovani
produktivity spolecnosti tim, ze vyprodukujeme vice nez ostatni, vyrobime vyssi ptidanou
hodnotu nez ostatni, ¢i vSechny podnikové procesy a Cinnosti dokazeme zvladnout za méné
¢asu. Byt Stihly znamena délat presné to, co chee zakaznik, vydé€lavat vic penéz, vydélavat je
s vynalozenim mensiho Gsili a vyd¢€lavat je rychleji.

Klasicka definice §tihlé vyroby je podle publikace Stihly a inovativni podnik od Jana
Kosturiaka, Zbynka Frolika a kolektivu nasledujici:
,Stihla vyroba znamena vyrabét jednoduse v samotizené vyrob&. Koncentruje se na snizovani
nakladi pfes nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé
patii principy kaizen aktivit, analyza toki a systémy kanban. Toto usili vtahuje do zmén
vSechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po pracovniky ve vyrobg.*
[20]

Stihla vyroba neni jen snizovani nakladt. Zalezi hlavné na zvySovani piidané hodnoty
pro zadkaznika. O ptidané hodnoté pro zakaznika rozhoduje pravé zakaznik, protoze sdm
zakaznik si udava v jakém mnozstvi, kvalité, terminu a cen€ koupi vysledny vyrobek ¢i
sluzbu. Vétsina podnikti dokaze tyto pozadavky splnit, ale jen mens$i mnozstvi z nich to
dokéze splnit s minimalnim plytvanim.

Stihly a inovativni podnik

Stihla logistika

=
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Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 11 Stihly a inovativni podnik [21]

11



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12
Katedra priimyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Jindfich Zavodny

3.1 Prvky $tihlého podniku

Vyse, bylo uvedeno, co vSechno znamena S$tihly podnik. Na obrazku ¢. 9 je znazornéno,
ze Stihly podnik neni jen o $tihlé vyrobé, ale také o $tihlé administrativé, stihlém vyvoji a
Stihlé logistice. Ve vSech téchto kategoriich vyuzivame metody a nastroje Stihlého podniku,
které jsou vypsany nize.

3.1.1 Justin Time

Just in time zkracené JIT je jedna z nejznaméj$i manazerskych metod v modernim svété.
Tato metoda vznikla v 70. letech 19. stoleti, v japonské automobilce Toyota. Divodem byla
nepruznost vyroby a nizka schopnost reakce v disledku velkych sérii. V 80. letech minulého
stoleti byla systémov¢ koncipovana v USA a poté pienesena do Evropy. V soucasné dob¢ tuto
metodu pouzivda mnoho pievazné prumyslovych podnikii na celém svété, jak v oblasti
zasobovani, tak i v oblasti vyroby a distribuci.

Cesky pieklad anglického Just in Time znamend ,pravé v &as“. Z tohoto nazvu jiz
dokézeme odvodit samotny cil této metody. Hlavnim cilem metody JIT je vytvofeni idedlniho
vztahu mezi dodavatelem a odbératelem, ktery bude zaruCovat téméf nulové zasoby u
odbératele.

Metoda tedy spociva v uspokojeni potieby po materidlu ¢i dilu do vyroby nebo po jiz
hotovém vyrobku V distribu¢nim fetézci v piesné stanovenych terminech. Dodavatel by tak
mél dodavat vyrobky ¢i material pfimo do vyroby.

Pomoci tohoto systému na sebe mohou ¢lanky v dodavatelském fetézci navazovat jen
S minimalni pojistnou zasobou.

Pokud chceme uspésné uplatnit metodu JIT musi byt splnény nasledujici predpoklady:

- Zékaznik je hlavnim ¢lankem dodavatelského fetézce. Dodavatel se mu ma prizpisobit
a sladit svoji cinnost s potfebami zdkaznika. Dodavatel ma garantovat zékaznikem
pozadovanou kvalitu materidlu, ma mu poskytovat informace dilezité pro planovani vyroby.
Dale musi zajistit, Ze pti dodavkach vytvoii pfepravni jednotky, které budou snadno prochéazet
vSemi manipulacnimi misty.

- pfeprava materialu ¢i dilti musi byt zajiStovana spolehlivym dopravcem. Spolehlivost a
pfesnost je vétSinou cenéna vice nez jeji rychlost. Preprava musi vyhovovat timto
predpokladim

- kratka a spolehliva doba piepravy

- spolehliva komunikace b&hem piepravy

- niz§i pocet dopravci s dlouhodobou zkuSenosti

- spravné volené dopravni prostiedky a zafizeni pro manipulaci s materialem

Dodavatele by méli spliiovat nasledujici podminky:

- dodavatel musi byt z blizké vzdalenosti
- Casté dodavky pfi malém mnozstvi

12
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- zasoby mohou byt umistény u dodavatelil
- pfi mensim mnozstvi dodavatelit dodava kazdy jednotlivec velké mnozstvi materialu
¢i dilt. Z toho vypliva zvySovani ziskovosti a snizovani nakladt

Firmy, které vyuzivaji tuto metodu, se specializuji hlavné na eliminovani ¢asu a prostojt.
Cilem je co nejrychleji reagovat na zmény v potiebach zékaznikti. Diky tispotfe casu béhem
celého dodavatelského fetézce dochazi k zrychleni obratu kapitalu, zvySuje se vykon fetézce a
flexibilita pfi maximalnim uspokojovani zékaznika.

Pti spolupréci s dodavatelem vyuziva metoda dvé strategie:
Emancipacni strategie

- dodavatel neni schopen flexibiln€ reagovat na pozadavky zdkaznika, proto udrzuje vysoky
pocet skladovych polozek

- diky vyrobé vétsich sérii se snizuji vyrobni ndklady, ale na druhou stranu rostou skladovaci
naklady

- tuto variantu voli pfedevSim dodavatelé, ktefi maji dlouhé vyrobni casy, vysoké néklady na
ptestavbu vyrobni linky

Synchronizaéni strategie

- dodavatel je schopen pruzné reagovat na pozadavky zakaznika

- vyroba dodavatele a pozadavky zdkaznika jsou sladény, diky tomu nevznikaji zasoby

- pokud chceme zvolit tuto variantu, musime ale zabezpecit vysokou kvalitu informa¢niho
toku mezi dodavatelem a zakaznikem

- oproti pfedchozi varianté jsou zde nizké skladovaci néklady, ale na druhou stranu zas vyssi
vyrobni naklady [22]

Zikladni znaky JIT

,» Vysoka uroven kvality

Hladky vyrobni tok

Nizké zasoby

Malé vyrobni davky

Rychlé¢ a levné sefizovani

Utelné rozmisténi stroji
Preventivni opravy a udrzby stroju
Neustalé zdokonalovani* [23]

NN E

3.1.2 Jidoka

Chyby, zmetky a zavady jsou vzdy nejhorSim plytvanim. Zdroje a energie, které by
mohly byt vyuZity na proces, ktery pfidava ptidanou hodnotu pro zdkaznika, jsou vyuZity na
proces odstranéni zavady, ktery zddnou pfidanou hodnotu pro zdkaznika nepfidava. Metodu
Jidoka byla navrzena spole¢nosti Toyota, jako metoda, kterd navrhuje a zafizuje procesy tak,
aby se v ptipadé jakéhokoliv problému zastavily. Problém tak bude odhalen v¢as a nenastane
situace, kdy se napiiklad vyrobi spousta vadnych vyrobkt. Problém je odhalen hned na
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zacatku a je nasledn¢ feSen od jeho pocatku. Priklad z praxe je takovy, Ze jakykoliv
zamestnanec, ktery objevi chybu, mlze zastavit vyrobni linku, aby se nadale nevyrabély
Spatné vyrobky. Zastaveni procesu vyroby ¢i jakéhokoliv jiného procesu nutni pak pracovniky
k zlepSeni procesu, aby se jiz dana chyba neopakovala. Jidoka muze existovat jak v lidské
podobé¢, tak v mechanické podobé. Mechanicka podoba je v podstaté nahrazeni lidské sily
technikou, ktera sleduju vyrobni proces a v ptipad¢ vyskytu chyby, tento proces zastavi. [22]

3.1.3 Poka-yoke

Poka-yoke znamena zabranéni chybam a neshodam ve vyrobé¢ ¢i jakémkoliv procesu.
Vétsinou je tato metoda zalozena na konstrukénim ¢i elektronickém opatieni, které zabrani
vytvofeni chyby. Zaméstnanec podniku ¢i kazdy ¢lovek, obecné déla chyby, a proto je tato
metoda pojmenovavana také jako ,,blbuvzdornost®. Na obrazku je uveden jednoduchy ptiklad
poka-yoke.

ﬁ

2=

Obrazek 12 Poka-yoke [24]

. Kai Zen
3.1.4 Kaizen

Slovo Kaizen je slozeno ze dvou japonskych slov a L
to sice KAI, které znamena zména a ZEN, coz znamena
1épe. Dohromady toto slovo znamena zména k lepSimu. *
Kaizen je metoda neustalého zlepSovani a tato metoda je
zakladni podnikovou filozofii.

N 4

) ) Change Good
Filozofie této metody se vyuzivda v Zivoté

pracovnim, ale i osobnim. Clovék by se mél podle této metody zaméfovat na neustalé
zdokonalovani. Kaizen se vyvinul v Japonsku a nadale se rozsitil v USA.
Obrazek 13 Kaizen [25]
VSechny ¢innosti v podniku mtizeme rozdélit do dvou kategorii. Za prvé to jsou €innosti
udrzovaci a za druhé Ccinnosti zlepSovaci. Udrzovaci ¢innosti zajiStuji plynulé plnéni
zadanych cili pomoci dodrZzovani standardii. ZlepSovaci c¢innosti ndm vSak umoziuji
zvySovat vykonnost. Tyto dvé kategorie jsou vzajemné propojené.

Kaizen je postaven na dvou slovech:
ZlepSovani — zlepSovat muzeme cokoliv, kvalitu, naklady, produktivitu, lepsi plnéni termina
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Neustalé — v dnesnim svété se vSe neustdle méni, trhy, vyrobky, pozadavky zakaznikd, nic
neni stanoveno pevné

Kaizen je Casto spojovan s inovacemi, ale v téchto dvou terminech je rozdil. Kaizen znamena
neustalé zlepSovani po malych krocich, kdezto inovace znamena radikéalni zménu.Kaizen neni
jen zalezitosti top managementu, ale dotyka se vSech zaméstnancu v podniku.

Zasady systému kaizen:

- pozornost se musi vénovat kazdému byt’ jen sebemensimu zlepseni

- kaizen neni jen zalezitosti top managementu, ale vSichni zaméstnanci se mohou zucastnit
procesu zlepSovani

- nez zavedeme jakékoliv zlepSeni, musime nejdiive pfesn¢ analyzovat dany problém a
nasledné pozitivni ¢i negativni dopady na stavajici situaci

- management firmy ma dva tkoly, prvni je vytvofeni standardd a druhy je udrzovani téchto
standardil

- feSeni problémil feSit na pracovnich schlizkach tymu, které vede moderator. Dulezité je
V tomto piipad¢ ptiprava na schlizky a vedeni schiizky

- podavat aktudlni informace v§em v podniku, informovat o zmén¢ procesu

- kaizen musi mit silnou podporu ve vedeni podniku

- motivovat pracovniky, ktefi tak budou mit spoluucast na vysledném uspéchu, motivovat jak
materialng, tak finan¢né [20]

3.1.5 Cykly PDCA a SDCA

Metoda PDCA slouzi jako metoda, ktera je vhodna pro feseni jakéhokoliv problému ¢i
zlepSeni. Autorem této metody je W.Edwards Deming, proto Casto byvd nazyvana jako
Demingtv Cyklus. Prvky této metody jsou Ctyfi zakladni kroky, které jsou obsazeny jako
zacate¢ni pismena v nazvu metody PDCA.

Cty¥i zakladni kroky metody:

1. P — Plan (Planuj)

- cely cyklus zac¢ina piipravou planu, ziskdvame informace o problému a definujeme
ho. V tomto kroku by mély byt také rozepsany ¢innosti, které povedou k vyfeseni
daného problému

2. D — Do (Délej)
- druhym krokem cyklu je zavedeni ¢innosti, které byly definovany v prvnim kroku

3. C — Check (Kontroluj)
- v tomto kroku se kontroluje funk¢nost zavedeni zlepSeni, kontroluje se, zda-li byl
problém skute¢né vyfeSen

4. A — Act (Jednej)

- pokud dojde k situaci, kde se vysledek odliSuje od pozadovaného stavu a problém
neni zcela nebo viibec vyfesen, musime hledat pfi¢inu problému. Vypracuje se novy
plan, ktery se aplikuje na odstranéni této pticiny.Pokud jsou vSechny problémy
vyfeSeny, pak muizeme udé€lat posledni krok, a tim je zavedeni vSech zlepSeni do
systému.[26]
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Obrizek 14 PDCA [27]

Podobnym cyklem jako je cyklus PDCA je cyklus SDCA. Nez za¢neme praktikovat
cyklus PDCA, musi byt vSechny probihajici procesy ustdleny ve vyrobnim ¢i jakémkoliv
jiném procesu. Proto nejdiive musime zavést cyklus s nazvem SDCA. Cyklus je podobny
jako pfedchozi, akorat srozdilem prvniho kroku. Prvni krok se nazyva Standardizace.
Vysvétleni celé zkratky je tedy Standardize — Do — Check — Act . Pokud se v procesu stane
n¢jakd abnormalni udéalost, musime zjistit, pro¢ se tato udalost stala. Bylo problémem
nedodrzeni standardu? Byl viibec standard nastaven? Teprve poté, co se standart nastavi a je
V daném procesu udrzovan, je mozné vyuzit cyklus PDCA.

Cyklus SDCA je tedy pro standardizaci a stabilizaci procesi, oproti tomu cyklus PDCA
tyto procesy zdokonaluje. [28]

3.1.6 Management toku hodnot

Management toku hodnot neboli anglicky Value Stream Management, zkracené¢ VSM je
nastroj pro analyzu plytvani ve vSech procesech, at’ uz ve vyrobé, logistice nebo
administrativé. VSemi procesy proudi tok hodnot, které zvySuji a nezvySuji hodnotu. A pravé
procesy, které neptidavaji hodnotu, je tieba odstranit. Nejdiive je nutné vytvofit mapu toku
hodnot, ktera ndm pomuze zanalyzovat stavajici procesy a doda nam uceleny piehled na celou
feSenou situaci. Diky této analyze odhalime plytvani, které se nasledn€ snaZime odstranit.

Kde se tato metoda vyuziva:

- pokud zavéadime vyrobu nového vyrobku

- pokud planujeme zmény u néjakého vyrobku

- pokud planujeme nové procesy

- pokud chceme zlepsit ¢i opravit stavajici procesy

Vyhody metody:
- snizeni velikosti ploch
- diky zmapovani 1épe pochopime cely pribéh procesu
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- pomoci odstranéni plytvani zjednodusime cely systém fizeni
- zredukujeme vyrobni davky[28]

Hlavnim cilem tohoto nastroje je vypoéteni VA-Indexu tkz.Value Added Index Time.
Tato hodnota znazoriiuje pomér Casi, které neptidavaji hodnotu a které piidavaji hodnotu.

Postup zavadéni metody:

1) Nakreslime si hrubou mapu procest

2) Zakreslime informace o zékaznikovi

3) Nakreslime zakladni kroky procest

4) Zaznamename procesy a informacni toky

5) Zaznamename udaje o internim procesu

6) Spocteme vSechny udaje pro casovou linku

7) Nakreslime ¢asovou linku a nasledné vypocéteme udaje o hodnotovém toku[29]

3.1.7 Management tzkych mist

Management uzkych mist byva vétS§inou nazyvan Teorii omezeni nebo zkratkou TOC
z anglického Theory of Constraints. Tato metoda je zalozena na tvrzeni, ze kazdy proces ma
své slabé misto, které omezuje cely systém a zabrafiuje mu tak ve vyuziti maximalni
vykonnosti. Jako ptiklad se vétsinou uvadi réeni: Retdz je tak slaby, jako jeho nejslabsi
¢lanek. Tato metoda se zaméfuje na hledani téchto izkych mist a nasledné ma opravit tato
uzké mista.

Teorie omezeni ma tii zakladni body:

1) Priitok (Throughtput)

- pratok je mnozstvi penéz, které je vystupem z vyrobniho systému ¢i celého podniku za
n¢jaké obdobi. Prutok spocitdme, pokud odecteme od hodnoty prodeje za uréité obdobi
hodnotu, kterd ptedstavuje variabilni ndklady na dany produkt. Tento priitok miZeme sledovat
na jakékoliv Casove bazi

2) Investice / zasoby
- je to mnozstvi pencz, které nam ,lezi“ v celém systému. Jsou to jak penize ukryté
V zasobach materialu, rozpracované vyrobé¢, tak 1 penize na pomocné prostiedky ve vyrobé

3) Provozni naklady
- provozni néklady je hodnota, kterou je nutné nepfetrzit¢ vkladat do celého vyrobniho

systému, aby mohl fungovat a ménit tak zasoby na prutok, Cili investice na pritok

TOC je tvoreno péti kroky:

1) Indentifikace uzkého mista
- nejdiive je nutné urcit uzké misto, které ndm brani plné¢ vyuzivat cely systém. Casto byva
uzké misto nalezeno v hromadéni vysokych zasob ¢1 dlouhych vyrobnich ¢asech

2) Rozhodnuti jak zké misto vyuzit
- ve druhém kroku se snazime co nejvice vyuzit nalezené uzké misto
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3) Podridit vS§e danému rozhodnuti

vvvvvv

uzkého mista, musime tomuto rozhodnuti vSe podfidit.

4) Odstranéni omezeni
- V tomto kroku hledame feSeni, jak nalezené omezeni odstranit. Ve vétSin€ piipadu se jedna o
investici ¢asu, zdrojii a pencz.

5) Pokracovani
- V poslednim kroku se vracime zpatky na zacatek k prvnimu kroku. Zjistujeme, jestli se uzké
misto nepiesunulo na jiny typ omezeni a timto tak dochazi k neustalému zlepSovani [20]

3.1.8 Muda

Muda znamena v japonstingé plytvani ¢i odpad. Prace jako takova se sklada z n€kolika
kroku ¢i procest, kde je na zacatku celého aktu zdroj v podobé informace ¢i suroviny a na
konci je hotovy vysledny produkt nebo sluzba. V procesu vyroby ¢i v jakémkoliv jiném
procesu je produktu pfidavana hodnota. Zdroj kazdého procesu hodnotu bud’ ptidévaji nebo
nepiidavaji a prave aktivity, které hodnotu neptidavaji, predstavuje muda.

Podle publikace Gemba Kaizen - Taiichi Ohno klasifikoval muda na pracovisti do téchto
sedmi kategorii

,,1. Muda nadprodukce
2. Muda zasob

3. Muda oprav a zmetku
4. Muda pohybu

5. Muda zpracovani

6. Muda ¢ekani

7. Muda dopravy*

3.1.8.1 Muda nadprodukce

Muda naprodukce je vétSinou zplisobena obavou vedouciho vyrobni linky, ktery se boji
problém1, jako jsou zmetky, nedostatek délnikli, poruchy strojli a proto ho tyto problémy nuti
vyrabét vic nez je nutné. V podstaté se vyrabi pouze pro jistotu. Muda nadprodukce vychazi
Z ptedstihu vyroby ptfed vyrobnim planem. V ramci procesu vyroby a vyuzivani systému
»prave véas“ je tento predstih pred vyrobnim pldnem povazovén za jeSté vétsi prohfesek nez
zpozdéni vyroby. KdyZz vyrabime vétsi mnozstvi, nez je pozadovano, ohromné tim plytvame.
Plytvani se projevuje spotiebou materidlu, lidskymi silami ¢i energiemi, dale plytvame i
vyrobni kapacitu, manipulacni prostifedky a v neposledni fadé také administraci.

Nadprodukce vychézi z téchto postupti ¢i piedpokladii:

- V procesu se vyrabi tolik produktl, kolik je mozné, aniZ by se bral ohled na rychlost, jakym
muze fungovat nasledujici vyrobni operace
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- pokud se poskytne obsluze vyrobnich strojii neomezena volnost prace

- kazda linka ¢i vyrobni pracovisté se motivuje k zvySovani produktivity

- pokud se zvySuje pomér vyrobenych dilii, bez nutnosti oprav

- pokud se umozni pracovisti vyrabét vic, nez je pozadovano, z hlediska volnych kapacit

3.1.8.2 Muda zasob

Mezi zasoby patii jak hotové vyrobky, tak rozpracované vyrobky, soucastky, dily a
vSechny tyto komponenty neptidavaji Zadnou hodnotu. Zasoby nam zvysuji provozni naklady
na skladovani a zabiraji tak misto, pfi vyuzivani dalSich zafizeni jako jsou sklady,dopravniky,
vysokozdvizné voziky. Zasoby vSak vyzaduji 1 plytvani lidskou silou, ktera tyto sklady musi
fidit. Pokud mame nadbytecné mnozstvi zdsob, nevznikd nam Zadna ptidana hodnota. Na
vyrobky ¢i rozpracovanou vyrobu seda prach a s casem klesa jejich kvalita. V ojedinélém
ptipadé mize dojit také k poSkozeni vlivem pohromy, poZzaru, ¢i dal$i nahodné udalosti. Tyto
nadmérné zasoby jsou disledkem nadprodukce. Zasoby by se tak méli udrzovat v co nejmensi
pozadované mife. Zasoby miiZzeme také pfirovnat k hladin€ vody, kterd zakryva skutecné
problémy. Pokud je hladina zasob vysoka, mize se stat, ze nikdo nevidi ¢i nefesi problémy,
jako jsou prostoje a kvalita produktu a timto se ztraci ptilezitost k jakémukoliv zlepSeni. Na
druhou stranu nizsi hladina zasob ndm pomaha zjistit problémy ve vyrobé.

3.1.8.3 Muda oprav a zmetka

Opravy a zmetky vyzaduji opravy a cCasto preruSuji vyrobu. Nékdy se zmetky musi
vyhodit a to nam zpisobuje velké plytvani prace a zdroji. V soucasném modernim svéte a
velkovyroby mohou vyrobni linky, které produkuji vyrobky velkou rychlosti, vyrobit velké
mnozstvi Spatnych vyrobkli. Nez si toho obsluha ¢i kdokoliv ze zainteresovanych vSimne,
muze tato Skoda nabrat ohromnych rozmeéri. Zmetky ndm mohou také poSkodit drahé vyrobni
zafizeni, €1 upinaci prostiedky. U vysokorychlostnich vyrobnich zatizeni je tak potieba
asistence lidské sily, ktery v pfipadé objeveni poruchy, vyrobu zastavi. Lidskou silu vSak
muzeme nahradit ochrannym mechanismem, ktery v ptipad¢ vadného produktu objevi chybu
a nasledné zastavi vyrobu. Do mudy oprav a zmetkl vSak patii také slozité papirovani a
administrace. Pokud je dokumentace od zdkaznika ¢i odbératele netplna nebo dokonce
chybnd, dochazi tak k plytvani Casu a ¢ekani na spravnou informaci. Proto by potiebna
dokumentace méla byt co nejsrozumitelnéjs$i a mély by se odstranit vSechny nepotiebné
procesy.

3.1.8.4 Muda pohybu

Pohyb, ktery neptidava hodnotu, je neproduktivni. Zaméstnanec béhem chiize neptidava
zaddnou hodnotu. Proto by vesSkera prace, ktera neptfidavd hodnotu, méla byt odstranéna.
Pokud zamé&stnanec potiebuje pienést jakoukoliv véc z mista na misto je to muda. Tato muda
vSak mlzZe byt odstranéna jinym a lepSim uspotfadanim pracovisté. Obsluze stroje trvé prace,
ktera skutecné pfidava hodnotu vétSinou pouze nékolik sekund, zbytek pohybu je jiz plytvani.
Pokud chceme omezit mudu pohybu, musime si uvédomit, jaké ukony zaméstnanec d¢la
nejCastéji a kolik vtefin tyto ukony trvaji. Poté se snazime toto plytvani odstranit
preuspotradanim pracovisté ¢i riznymi pomocnymi plochami a drzaky.
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3.1.8.5 Muda zpracovani

Nevhodné zvolena technologie ¢i nevhodné provedeni vede k muda zpracovani vyrobku.
Muda nastava naptiklad, kdyz lis provadi neproduktivni udery a celé situaci se da predejit.
K mud¢ zpracovani dochazi casto také pii neschopnosti Casového sladéni jednotlivych
procest. Zaméstnanec muize také zpracovavat vyrobek v jemnéjsi kvalité nez je nutné.

3.1.8.6 Muda ¢ekani

Muda ¢ekani je nejcastéjsi muda ve vétsin€ firem. Jedna se jak o ¢ekani na informace, tak
na materidl ¢i na hotovy vyrobek. Zaméstnanec na vyrobnim pracovisti mize cekat na
pfedchozi operaci a tak jeho ¢innost neptiddva zddnou hodnotu. Dal§im ptipadem je také to,
Ze na pracovisti mize chybét instrukce, podle které se ma dana operace provadét. Proto je
nutné vSechny procesy casové zkoordinovat a napldanovat tak, aby na sebe co nejlépe
navazovaly.

3.1.8.7 Muda dopravy

Doprava ma n¢kolik druhi, at’ uz je to doprava pomoci voziki, vysokozdviznych vozika
¢i dopravniho pasu. Samotna doprava je nezbytnou soucasti kazdého vyrobniho procesu.
Avsak doprava vyrobkll, rozpracované vyroby a materialu nepfidava zadnou hodnotu. Béhem
dopravy muze dojit také k poskozeni dopravovaného vyrobku. Muda dopravy by tak méla byt
odstraniovdna v co nejvétsi mife a méla vyslednd doprava by méla byt pouze nezbytni na
dopraveni vyrobku k vyrobnimu pracovisti, ¢i k jinému pozadovanému mistu. Mudu dopravy
muzeme odstranit také pfeskupenim vyrobnich pracovist'.

DalSi typy muda:

Mezi dalsi typy muda mtzeme zaradit také muda ¢asu. S muda Casu se setkavame denné,
je to v podstaté plytvani casem. K plytvani ¢asu dochazi nejen ve vyrobnim useku ale i
v administraci. Dal$i muda je v podstaté cokoliv co neptidava hodnotu a tak je seznam muda
prakticky nekone¢ny. A protoze odstraniovani muda nic nestoji, je tak odstranéni muda jeden
z nejlepsich krokd, jak zlepsit fungovani firmy. [28]

3.1.9 Metoda 5S

Metoda 58S je jednim ze zpisobl jak zlepSovat kvalitu vyrobniho procesu. Nazev 58S je
zkratka prvnich pismen japonskych slov, které vedou kroky k lepSimu a vykonné&jSimu
pracovisti. Téchto 5 krokt si nyni uvedeme

Seiri — Tridéni

Seiton — Uspotadani
Seiso — Vycisteéni
Seiketsu — Standartizace
Shitsuke — Uchovani
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Pti zavadéni 5S v zapadnich spolecnosti se muzeme setkat s anglickymi ekvivalenty
japonskych péti S, které jsou oznacovany jako 5S nebo 5C.

Sort - Clear out

Straighten - Configure

Scrub — Clean and check

Systemize - Conform

Standartize — Custom and practice [28]

Nyni si téchto pét krokti uvedeme v podrobnéjsim vykladu.
3.1.9.1 Seiri (Roztridit)

Prvni krok, rozttidit, obsahuje rozttidéni vSech objektii na pracovisti do dvou skupin. Za
prvé, je to skupina — nepotiebné a za druhé — potiebné. Ukolem je odstranit viechny
nepotiebné objekty z pracovisté. Na pracovisti Ize v prib¢hu vyrobniho procesu nalézt mnoho
vécich a n€které z nich nejsou k vykonavanému ukolu zapotiebi. Pracovisté tak byvaji Casto
plné nepotiebnych véci, které se jen odkladdaji na rizné policky, desky, podlahy a nevraci se
na sva mista, pokud tedy byvaji svoje ur¢ité misto. Mezi nepouzivané véci patii napiiklad
rizné upinace, nastroje, formy, dily, police, krabice, rukavice, nepotiebnd dokumentace a
dalsi véci. [28]

Problémy, které mizeme diky tfidéni odstranit, jsou napft. nasledujici:

a. Pieplnény podnik ¢i pracovisté, ve kterém se obtizné pohybuje a pracuje

b. Nastava ztrata ¢asu hledanim nastroju ¢i materialu

C. Nepotiebné pfedméty zabranuji plynulému toku vyroby

d. Naklady na nepouzivané stroje a nafadi

Prvni krok Seiri obvykle zac¢ina oznacovanim Cervenymi §titky. Operator, zaméstnanec ¢i
¢len fesitelského tymu 5S dostanou svazek Cervenych §titkd, kterymi nasledné oznaci vSechny
objekty, které jim budou piipadat nepotiebné a zbyte¢né. Stitky by vSak mély byt oznaceny 1
objekty, u kterych neni zcela jasné, zda jsou potiebné ¢i nepotfebné. Varovny Cerveny Stitek
by mél vyvolat tfi zdkladni otazky:

e Je tento pfedmét potiebny?

e Pokud ano, je potiebny v takovém mnozstvi?

e Pokud je zapotiebi, je nutné, aby byl umistnén praveé zde?

Cervené §titky mohou obsahovat rtizné informace, zda-li je oznaéen polotovar, natadi,

policka atd., vzdy by vSak mél obsahovat datum oznaceni a jméno osoby, kterd Stitek
vytvoftila. VZzdy by mél také obsahovat diivod, pro¢ byl tento Stitek vytvoren.
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Proces oznaCovani S$titky by mél probéhnout v co nejkratsim casovém useku, aby
nedoslo k ptipadiim, Ze pracovnici budou danou véc jednou za mésic potiebovat. Po predem
urcené¢ dob¢ je nutné vzit vSechny oznafené véci a rozhodnout co s nimi nadale ud¢lat.
Uvedeme piiklad n¢kolika zptisobi, jak s takovymi véci nalozit: [30]

Vyhodit

Prodat jinym spole¢nostem

Vratit predméty dodavateli

Uklidit pfedméty do jiné ¢asti firmy

Na konci prvni kroku 5S by se méli vSichni zainteresovani zaméstnanci, manazefi, feditel
a vedouci provozil sejit a podivat se na hromadu nepotiebnych véci, rozpracovanych vyrobkl
a dal$ich polozek, které byly oznaceny. Krok Seiri se mize pouzit také u zaméstnanct
Vv kancelafi.

3.1.9.2 Seiton (Nastaveni poiadku)

Poté co probéhl prvni krok Seiri, bylo z pracovisté odstranéno vSe nepotfebné a na misté
zlstal pouze minimalni pocet potiebnych véci. Pokud vSak tyto véci nejsou ihned po ruce
nebo je mu ¢loveék hledat, jsou tyto véci k nicemu. Proto nasleduje druhy krok 5S, kterym je
Seiton neboli Nastaveni pofadku ¢i Srovnani.

Seiton znamena véci srovnat a ulozit podle jejich pouziti, aby jejich nalezeni zabralo co
nejkrat$i isek Casu a minimalni Gsili. Abychom doséhli tohoto efektu, musi mit kazdé polozka
své oznacené misto, nazev a pocet. Aby kdokoliv kdo pfijde na pracovisté, mohl snadno najit
a pouZit potfebné objekty. Uspotfadani objekti by mélo odstranit nasledujici problémy: [28]

Hledani pottebnych véci a nasledna ztrata Casu.

Zbyte¢ny pohyb po pracovisti ¢i firmé.

Frustrace zaméstnanct pii hledani.

Nebezpecné situace zpisobené nahromadénymi néstroji, nafadim atd.

Misto pro danou poloZzku by mélo byt vybrano z nékolika hledisek. Za prvé musime brat
v uvahu Cetnost pouziti dané polozky. Napftiklad nejcastéji pouzivané polozky by mély byt
Vv regélu umistény v trovni loktli, aby dany pracovnik nemusel pfi jejich pouzivani vynakladat
tolik energie. T€Zké a objemné véci by naopak nemély byt umistovany do hornich poloh.

Druhy krok metody 5S je zdkladnim bodem standardizace. Pracovisté€ totiz musi byt pied
zavedenim standardizace a nastolenim potadku uspotadané. Uspotadani néstroji a objektli nés
ptivadi k pojmu vizualni fizeni. Podle publikace 5S pro operatory je vizualni fizeni ,,jakékoli
komunikac¢ni zafizeni uzivané v pracovnim prostfedi, které nam okamzité tika, jak by méla
byt prace provedena® [30] Vizualni fizeni pouzivame k ndzornému predvedeni, kam predmeéty
patii, kolik pfedméth patfi na dané misto atd. Pokud zavedeme toto vizudlni fizeni, zjistime,
Ze existuje jen jedno misto pro umisténi kazdého predmétu. Béhem nékolika vtefin tak
muzeme zjistit, jaké pfedméty na pracovisté patii.
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Obrazek 15 P¥iklad vizualniho Fizeni [30]

Pro nastaveni potfadku na pracovisti uvadime nasledujici kroky.

Prvnim krokem je nalézt nejlepsi umisténi nastroju, pfipravkl ¢i forem. Néstroje se totiz
od materidlu 1i8i tim, ze musi byt po kazdém pouziti vraceny na své misto.

Piedméty by se na pracovisti mély umistit podle &etnosti jejich pouziti. Casto pouZivané
pfedméty, umistit bliz k mistu pouziti a ziidka pouzivané predméty umistit mimo misto
pouziti. Predméty, které se pouzivaji spole¢n¢, umistit na jedno spole¢né misto a uskladnit je
podle Getnosti pouzivani. Casto se také vyuziva princip zavéeni nastrojii na navijak, nastroje
se tak po pouziti sami automaticky vrati na své spravné misto. Nastroje mizeme skladovat
také podle funkce nebo produktu. Funkéni skladovani znamena skladovat néstroje
s podobnymi funkcemi spole¢né. Pokud vsak skladujeme néstroje podle produktt, skladujeme
tak spolecné vSechny nastroje, které vyuzivame pro stejny produkt. Produktové skladovani
nastrojii se tak hodi predevSim pro opakovanou vyrobu, kdezto funkéni skladovani nastroji
pro dilenskou vyrobu.

Crperater vracl ndstra), ankE by musel ustoupil zpdt nebo se divat

Mistrajs pouze pra lento stro

I.:ioJ:;L‘_n;'.I:Iruiu K11

¥ 1

Eafazerdd pode pofad! prudit |

Obrizek 16 Néstrojé.skladované podle poradi pouZiti [30]

Druhym krokem je rozhodnout o nejlepSim umisténi soucastek, ndstroji a strojil
Z hlediska plytvani zbyte€nymi pohyby. Tim je mySleno pfedev§im plytvani ¢asem, energii a
usilim pracovnikd, ktefi musi pohybovat télem a koncetinami vice, nez je nutné pro provedeni
operace.

Z nésledného obrazku ¢. 15 je vidét zlepSeni ve vyhleddvani soucastek provadéni
montazni prace. Na levé Casti obrazku pfed zlepSenim mlizeme vidét, Ze stil byl pfili§ Siroky
a tak se pracovnik musel natahovat, aby dosahl na potiebné véci. Stojan na soucastky byl
daleko od pracovnika a na rovné policce se dané soucCastky vyhleddvaly. Na pravé Casti
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obrazku muzeme vidét pracovisteé po zlepSeni. Rozméry stolu byly zmenSeny a policka na
soucastky byla naklonéna smérem k pracovnikovi. Diky tomuto vylepseni mlze pracovnik
vyhledavat potfebné soucastky rychleji a snadnéji.

Pied zlepienim Pa zlepSeni
= Wyrobak —, Wprabek
Lo /=
!,.-\I»AE I . {§ soutasiky
7 -J—m-\-\-l""'--. Soudhslky —I_“;'f
Y a4 %"x [ T
i \II\

Palitha
na ooy
{nakdanéni]

| I -’W li
& Ll)ﬁl (=Y I R

Pracovni sdl
(dvoutfetinows radukce)

Pracovni shil

Obrazek 17 ZlepS$eni na pracovisti [30]

Ttetim krokem v nastaveni potfadku je krok, ktery pomuze s identifikaci pfedméta. Pokud
mame rozhodnuto o nejlepsich umisténich, musime tyto mista fadné oznacit, aby byla
viditelnd pro vSechny.

K identifikaci co kam patfi, mizeme vyuzit Stitky, které nalepime na regaly a potfebna
mista. Stitky mohou slouzit jako ukazatelé znazorfiujici, kam predméty patii. Dale to mohou
byt také ukazatelé, jaké konkrétni pfedméty do téchto mist patii. Dal§i moZnosti, kterd nam
pomaha identifikovat umisténi pfedméti na podlahdch a chodbach, jsou natéry. Natéry
pouzivame k vytvoreni délicich Car, které odd€luji oblasti pro chiizi pracovnikd na hale, od
provoznich oblasti. Pti aplikaci natért musime brat v potaz také Sirku dé€lici ¢ary, ktera by
méla byt 5-10 cm a dale také barvy natéru. Barvy by mély byt dobfe viditelné a zativé. Typy
odd¢lujicich ¢ar mazou byt nasledujici, umisténi vysokozdviznych vozikli, smér pohybu
pracovnikl v ulice, znazornéni otevirani dvefi, oznaceni pracovist’, oblasti a zafizeni. [30]

3.1.9.3 Seiso (Vycistit)

Treti krok zpéti S znamend vycistit a uklidit pracovisté. Zdaraziiuje predev§im
odstranéni Spiny z pracovisté a celé firmy. Cilem tfetiho kroku je tedy pfeménit Spinavé
pracovisté na Cisté misto, kde bude kazdy pracovnik rad pracovat. VSe musi byt udrzovano
V nejlepS$im stavu, aby to mohlo byt pfipraveno k pouziti. Spole¢nost by méla tklid hluboce
zakotenit do dennich pracovnich navykt, aby byly nastroje, zatizeni a pracovni oblasti vzdy
pfipraveny k pouziti. Spolec¢nosti by tak méli piejit od tklidd na konci roku k nepfetrzitym
uklidim.

Problémy, kterym se mizeme vyhnout pii aplikaci tfetiho kroku:

- Uniky oleje a chladicich kapalin mohou zptisobit uklouznuti a zranéni

- Necistota miize zakryt trhlinu ¢i rizné poruchy

- Casté myti slouzi i jako kontrola strojil a nastroji

- Prach a $pina zplsobuje depresivni prostiedi a snizuje moralku

- Neodklizené Spony se mohou dostat do vyrobnich operaci a zptisobit tak rizné defekty
- Spinavé displeje métidel ovladacich panelti mohou zapficinit $patnou &itelnost
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Pokud se ve firm¢ zavede tklid do kazdodenni ¢innosti pracovnikti, neslouzi uklid jen
jako uklid, ale také jako kontrola. Pracovnik tak zéaroven s uklidem zkontroluje nastroje a
stroje a zjisti, zda-li nehrozi n&jaka porucha, ¢i problém. Pfi provadéni uklidu je dobré si
stanovit kroky této ¢innosti. Krokem €. 1 je stanovit jaké stroje, zafizeni, ptipravky, néstroje a
méfidla budou kontrolovany. Krok ¢. 2 obsahuje pfifazeni ukoll pracovnikim. Ti, ktefi
provadeéji uklid a tim 1 kontrolu, by méli byt ti, co stroj obsluhuji. Obc¢as je mozné zapojit do
uklidu/ kontroly také supervizory. Krok ¢. 3 stanovuje metody tklidu/ kontroly. Je dilezité
vypsat seznam kontrolovanych polozek. Krok ¢. 4 obsahuje samotny tklid/kontrolu podle
pfedchozich seznamt. Posledni krok ¢. 5 znamend opravu problémil. Vyskytuji se dva
pristupy k opravé problémii. Prvni piistup je okamzita oprava, kterou provadi operator
okamzité po zjiSténi problému. Operator vSak musi znat své schopnosti a musi rozhodnout,
zda-li je v jeho silach provést opravu. Druhy pfistup je pozadovana oprava. Tato oprava
znamena, ze je problém pfili§ obtizny na to, aby ho operator opravil vlastnimi silami.
V takové situaci musi dat operator védét oddéleni udrzby nebo mistrovi. [30]

3.1.9.4 Seiketsu (Standardizovat)

Seiketsu neboli Standardizace je ¢tvrty krok z 5S. Tento krok se odliSuje od tfech
ptedchozich, protoze se jedna o metodu, kterd se pouziva pii zachovéani prvnich tfech kroku.
Standardizace je tedy v podstaté vysledek, ktery existuje jen tehdy, pokud jsou a zachovany
predchozi tfi krok. Standardizace tak spojuje tfidéni, nastaveni potadku a ¢isténi do jednoho
celku. Pokud vSak standardizaci nezavedeme dobie, mize dochazet k nékolika problémim.
Podminky se totiz za¢nou vracet do plivodniho stavu, ktery nevyhovoval 5S. Néradi a
souCastky se vali rizné po pracovisti a hale. Mista, kde se skladuji néstroje, jsou
neuspotadané a musi se znova uklizet.

Pti zavedeni standardizace bychom méli postupovat podle nasledujicich bodi.
Bod ¢. 1 — Pridéleni zodpovédnosti predchozim 3S
Pokud jsme uspésné zavedli ptedchozi 3S, musime urcit, kdo je za jaké cCinnosti
zodpovédny. KdyZ pracovnikiim neptidélime jasné ukoly tfidéni, nastaveni potradku a ¢isténi,
nebudou mit tyto ¢innosti velky smysl.
Bod €. 2 — Zac¢lenéni povinnosti 3S do pravidelnych ¢innosti
PInéni vSech tfech povinnosti musi byt pravidelné. Nestaci je vykonavat pouze tehdy,
pokud pracovnici vidi, jak se jejich pracovni podminky zhorsSuji. Proto, aby se kroky 58S staly
pravidelnymi ¢innostmi, slouzi dva pfistupy.
a) Vizualni 58
S pomoci vizualniho pfistupu je troven 5S vidét na prvni pohled. Hlavni naplni
vizualniho pfistupu je, aby byl kdokoliv schopen rozliSit na prvni pohled to, co
jsou normalni podminky a co jsou nenormalni podminky.

b) 5S v péti minutach

Pojem 5S v péti minutach znamena, ze se operatofi budou zabyvat v§emi kroky 5S
pravideln¢ a vzdy v ur¢itém ¢asovém rozmezi.
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Bod ¢&.3 — Kontrola irovné zachovani 3S

Poté co pridélime jednotlivé kroky 3S do kazdodennich pracovnich ¢innosti, musime
vyhodnotit, jak dobfe jsou vSechny tfi kroky udrzovany. Pro tento ucel staci vytvorit
jakykoliv kontrolni seznam. Hodnotitel nasledn¢ oboduje troven tfidéni, nastaveni potadku a
Cisténi na predem nastavené skale. [30]

3.1.9.5 Shitsuke (Zachovani)

Paty a posledni krok 5S se nazyva Shitsuke neboli zachovani ¢i udrzovani. Nazev tohoto
posledniho kroku se v riznych literaturach a firmach lisi, ale princip je stejny. V tomto kroku
udrzujeme predchozi kroky 5S a dbame na vysokou disciplinovanost. Zavedené kroky se na
pracovisti musi udrZovat, aby nedoslo k opétovnému poruSovéani. Ke kontrole dodrzovani
vSech krokii se pouzivaji rizné typy kontrol, napf. navstévy managementu ve vyrobnim
useku, audity a hodnoceni plnéni standardti 5S. VSichni zaméstnanci by tak méli byt
seznameni se zasadami 58S, nejlépe tak, aby tyto zasady piesly do navyka pracovniki.

Mezi dalSi metody primyslového inZenyrstvi patfi napr.:

- Komplexni fizeni jakosti (TQM)

- Six Sigma

- Tok jednoho kusu (One-piece flow)
- Kanban

- Benchmarking

- Vizuélni management

- SMED

- Kriticky fetéz (CC)

- MRP

- Tymova prace
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4 Navrh opatreni

Jak jiz bylo uvedeno vyse, spole¢nost PCC CZ se zamétuje na tii hlavni procesy. Jsou to
procesy obrabéni rotacnich dild, nedestruktivni zkouSeni rotac¢nich dili imerzni ultrazvukovou
metodou a rozmérova kontrola dilti. Nejdiive tedy bylo nutné seznamit se s pracovnim
prostiedim a poznat vSechny hlavni procesy, které se ve spolecnosti vyskytuji.

Po zmapovani prostfedi bylo zastupci vedeni firmy rozhodnuto, Ze se dany projekt bude
zaméfovat na vyrobni pracovisté obrabéni rotacnich dilii tzv. ploSiny. Cilem celého projektu
bude tedy racionalizace a standardizace pracovisté s vyuzitim metody 5S a ostatnimi metody
primyslového inzenyrstvi. Racionalizace pracovist’ se nebude tykat strojii Dorries, Doosan
34A,34B a 38. A Vv posledni fad¢ stroji Doosan 40-43, které¢ se na vyrobni halu teprve
instaluji.

Vybér metody pro racionalizaci a standardizaci pracovist byl ulehden tim, ze ve
spolecnosti byla z ¢asti zavedena metoda 5S. Tato metoda vSak nebyla plné vyuZzivavana a
dodrzovana. Vedeni spolecnosti tak rozhodlo o prohloubeni a vétsi uplatnéni této metody.

Pti zmapovani prostiedi vyrobni haly bylo nalezeno nékolik oblasti:

1. Logistika
- tato oblast slouzi pro skladovani a baleni ¢i rozbalovdni importovanych a
exportovanych dila

2. Kvalita
- druhou oblasti je oblast kvality, ktera obsahuje tfi stanoviste
a) Mark off — na tomto stanovisti se importované dily orysuji a vyznaci se na nich
pozice upnuti pro CNC stroje. Na tomto stanovisti se také kontroluje vhodnost
vykovku, zda z daného vykovku pujde obrobit pozadovany tvar, jeho piidavky a
nedostatky
b) DIM (IC) — je stanovisté pro méfeni a vystupni kontrolu obrobenych dilt
c) Hard Stamp — po Gspésném zméfeni obrobeného dilu putuje dil na stanovisté Hard
Stamp, kde se na n¢j narazi pozadované oznaceni

3. NDT — oblast NDT obsahuje nedestruktivni testovani obrobenych ¢i neobrobenych
dila

4. CNC — oblast CNC zabira ve vyrobni hale nejvétsi plochu, je tvofena 27 CNC stroji a
3 manualnimi soustruhy

5. Udrzba — tato oblast slouzi pro zaméstnance Gdrzby, ve které jsou skladovany
jednotlivé nastroje pro opravu pouzivaného zatizeni

6. Set up — oblast Set Up slouzi pro pfipravu vyroby, je zde skladovano velké mnozstvi
upinek, nastroju, kli¢d, Sroub, matic a ostatnich komponent, které jsou potiebné pro
vyrobu

Dalsi udaje nalezené pri zmapovani prostiedi:

- vyrobni hala se rozd€luje na dvé lodé

- oblast CNC tvori vétSinou dvojice stroju, které obsluhuje jeden zaméstnanec
- na hale se vyskytuje nékolik stejnych skupin stroji

- kusova vyroba

- nepfetrzity provoz — 4 pracovni tymy

- denni a no¢ni smény operatorii
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- manipulace s dily je provadéna pomoci mostovych jetabu

Pro lepsi pochopeni rozlozeni jednotlivych oblasti byl pfilozen zjednoduseny layout haly viz
obrazek ¢. 18.

Manual
HS | DIM Mark off 30,31 Logistika
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DIM, Hs 34A,B| | 38 43,42,41,40 25 26 .
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&=
TOSD TOS D Morando| |Morando TOS D TOS D TOSC TOSC Mazak Puma .
a 3 32 || 33 10 || 9 14 || 13 17 || 36 Udrzba

]

Obrazek 18 Zjednoduseny layout haly
Resitelsky tym

- Be. Jindfich Zavodny — diplomant, datovy analytik
- Be. Jifi Vesely MBA - Operations manager
- Roman Horosko — Production Supervisor

Resitelsky tym se skladal z diplomanta, ktery predkladal a vypracovaval navrhy na
zlepSeni, vytvarel standardy, dohlizel na plnéni ukoli. Dale byly v tymu také dva zastupci
managementu, ktefi méli za kol schvalovani ¢i zamitnuti jednotlivych nadvrhli. Konzultovali
s vedenim firmy pozadavky na standardizaci pracovist’ a kontrolovali ¢innost diplomanta.

4.1 5S meeting

Pii implementaci kazdé zmény je dilezitda komunikace a informovanost zaméstnanct a
vSech, kterych se bude tento projekt tykat. Meeting bylo nutné pfipravit tak, aby se vSem
zaméstnancim dostalo zakladnich znalosti o metodé¢ 5S. Meeting mél za cil, pfesvédcit
zamg&stnance o uzite¢nosti metody 5S a piimét vSechny zaméstnance ke spolupréci na celém
projektu.

Je vSak vSeobecné znamé, ze vétSina lidi se ke zméndm stavi pomérné negativné. Proto
bylo tfeba vtahnout zamé&stnance do celého projektu a dat jim tak najevo, Ze cely tento projekt
neni jen nesmyslny népad vedeni.

Meetingu pro metodiku 5S se postupné zcastnily vSechny 4 tymy, které tak byly
seznameni se€ zdkladnimi poznatky a vyuzitim v praxi. Nejcastéjsi reakce na zavadéni metody
58S do praxe jsou znazornény v grafu ¢. 1.

Z grafu je mozné odecist, ze vétSina reakci byla vétSinou negativni, ale nasly se i dobré
pfipominky a napady. Zaméstnanci tak prokazali, Ze nad zavadénim metody 5S premysleji a
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zkouseji vymyslet nové zpisoby, jak své pracovisté vylepsit a ulehcit si tak svoji kazdodenni

praci.
hd o
Rea kCE zamestnancu
80
P 70
' o 55 %
% 50
€ 40 aq
o 30 %
30
n 20 _ No/
H 10%
! 10 | S ° 5%
0
0 T T T T T T 1
Vidim Jeto Radsi Nevim
prinos zhytecné nam
pridejte
Graf 1Reakce zaméstnanci
4.2 PDCA

V teoretické Casti prace byla uvedena metoda PDCA, kterd je soucasti neustalého
zlepSovani filozofie kaizen. Tato metoda byla vyuzita pfi implementaci 5S. Nize uvedeny
obrazek zobrazuje jednotlivé kroky cyklu PDCA.

Plan

- analyza souc¢asného
stavu
- plan implementace 5S

Act Do
- udrzeni a rozvijeni novych - 5S meeting
standarda - tfidéni, usporadani,
- aplikace 5S na dalsi vycisténi, standardizace
pracovisté
Check

- zpétna vazba zaméstnancl
- kontrolni seznam,
zhodnoceni

Obrazek 19: Jednotlivé kroky cyklu PDCA implementace metody 5S
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4.3 Predbézny plan projektu

Planovani je dulezity krok kazdého procesu. Plan by mél urCit co je cilem procesu,
stanovit jednotlivé kroky, které vedou k dosazeni cile a nastavit, kdy ma byt dany cil dosazen.
Plan implementace 58S, ktery je uveden v tabulce 1 uvadi, v jakych terminech by jednotlivé

kroky mély byt splnény.

Plan implementace metody 55

M’ 2012
c|lc|l |l ]l | | c
clc|lCclc|lCclcCc|lCcl|lclCc|l ol ol | ©f | O @

AR R =R - AR A =T =

N SO r e AP IRl oo ] =) =) I il Il I Il Bl [
— ||l F|lw]|le|l|lo]la|l=l—]l=|=]|=]|=]=

I.Fdze Piiprava
Skoleni
Analyza pracovist

Il.LFize |Realizace

Vytvofeni nového uspofadani
Kanzultace se zamé&stnanci
Zapracovani navrh zaméstnancy
Odsouhlaseni zmén vedenim
Odsouhlaseni zmén zaméstnanch
Méfeni fast pied implementaci 55
Pfedb&ina kalkulace

Poptavka po vybaveni
Zametnicke prace

Realizace zmén - vybaveni
Vytvoieni standardd a formulaie

Ill.Faze |Zhodnoceni projektu
Zavedeni a hodnoceni formuldid

MEFeni fast po implementaci 55
Vyhodnoceni projektu

Tabulka 1 Plan implementace metody 5S

Po vytvoteni piedbézného planu a ur¢eni dil¢ich cilit mohla zacit implementace metody 5S.

Tato metoda se aplikovala na kazdé CNC pracovisté zvlast, protoze skoro kazdé
pracovisté bylo jedine¢né.

4.4 5S — Tridéni a Usporadani

Pro lepsi prehlednost a lepsi orientaci v zavadéni jednotlivych kroki 5S budeme
postupovat v kroku ¢. 1 Roztfidéni a kroku €. 2 Uspotadani pracovisté po pracovisti. Nasledné
kroky ¢. 3 Cisténi, ¢. 4 Standardizaci a ¢. 5 Uchovani uvedeme po vSechny pracovisté

najednou.
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4.4.1 Pracovisté ¢. 1 - MC 01 a MCO02

Pracovisté €. 1 se sklada ze stroji TOS Hulin, které jsou oznaceny jako MC 01 a MCO02.
Tyto stroje jsou propojeny ploSinou, na které je umisténo nafadi a potfebné véci pro vyrobu.
Nyni si uvedeme schéma pracovni plosiny, diky kterému Iépe pochopime celou situaci.

Skfin s
supliky

Deska navykres

Terminél

\\Dria'l-;na

CAPTO

e

Ototna -
plodina Drzakna L :
CAFTO Kaslik navykres

Obrazek 20 Pracovisté ¢.1
1. Tridéni

Prvni krok metody 5S se zabyva tfidénim véci na potfebné a nepotrebné. Na vyse
uvedené pracovni plosing byly zjistény tyto prebytecné veci. Stll, ktery je umistnén uprostied
ploSiny, zbytecn¢ zabird misto a zt€zuje tak pohyb operatorovi. Dale mu také ztézuje praci pii
manipulaci s dilem. Proto je nutné tento stil odstranit. Na obrazku ¢. 22 je vidét skutecna
podoba tohoto stolu. Z obrazku vyplyva, ze ¢im vice bude poli¢ek a prostoru k odkladani na
pracovni ploSing, tim vic véci se na tyto prostory uloZi. Na ploSin¢ byly také nalezeny dvé
piebytecné Zzidle. Bylo zji$téno, Ze zaméstnanci si plUjcuji Zidle z oddéleni NDT, avsak
vypujcenou zidli jiz nevrati. Na zidli, ktera se nachazi na obrazku ¢.22 byl dokonce nalezen
brusny kotouc.
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Obrazek 23 Pracovisté ¢.1 - Otocna ploSina

Dalsi ptebytecnou véci na této plosiné je otocna ploSina pro skladovani obrobenych ¢i
neobrobenych dilti. Tato ploSina vSak slouZzila pouze jako odkladaci prostor pro vazaci a
upinaci prostiedky.
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2. Usporadani

Po pfezkoumani celé situace na pracovni plosin€¢ MC 01 a MC 02 a prodiskutovani
navrht s operatory, ktefi pracuji na tomto pracovisti, bylo rozhodnuto o nasledujici podobé
celého pracoviste.

Diezkana vykres

SkPf 2 Supliky

Terminal Drzdk na
CAPTO
N\ i
Osql:unl ]
skiinky 4x — Deckana
skfinkana naradi
E Zanony
pracovni
deska
Oirzak na
kogte palic,vazacia
zdvihaci prostredky,
raénai

n
/‘—__ Drzak na suplery

Deskana —u
naradi
-
Drzak na | \\
CAPTO t

Deskana vykres

Kaslik na vykres

Obrazek 24 Pracovisté ¢.1 - Nové usporadani

Z pivodni pracovni ploSiny byla odstranéna modra skiin se Supliky, ve které se nachazel
velky nepofadek. Ve skiini mélo byt uspofadano a uskladnéno vSechno naradi, avSak toto
nafadi bylo rozhazeno v Suplikach. Nékteré Supliky byly prazdné, nékteré obsahovaly akorat
nepotitebné véci jako napt. lahve od piti, hrnecky, ¢asopisy. Z ploSiny byl také odstranén stiil,
ktery piekazel v manipulaci s dilem.

Na obréazku €. 21 mtizeme vidét desky na nafadi, které se zavési po stranach jednotlivych
stroji. Zde bude zavéSeno jednotlivé nafadi. Vyhody v tomto zévésném systému jsou
nasledujici. Za prvé ma pracovnik vSechno naradi ihned po ruce, za druhé je zavésny systém
piehledny a zaméstnanec tak nemusi hledat dané naradi v Supliku. Systém zavésnych desek je
tak velikou vyhodou oproti plivodnimu uspotadani. Za treti se zkratila délka, kterou musi
pracovnik ujit od stroje pro nafadi. Pokud jsme tedy zkratili délku, kterou musi pracovnik uyjit,
zredukovali jsme tedy i plytvani Casu.

Na pracovisté byly také nové pfidany 4 osobni skiiiky, které slouzi pro kazdého
pracovnika z daného tymu. Kazdy tym ma tak jednu osobni skiiitku, ve které si miiZe
uchovavat mobilni telefon, hrnecek a vSechny ostatni véci. Vedle osobnich skiinék byl
navrzen regal, ktery slouzi pro odkladani Sanoni a jefabovych deniki. Nad osobnimi
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T

skiikami a jsou umistény dva Supliky, které budou slouzit
pro skladovani zbylého naradi, které se pouziva jen ztfidka. A
nad celou touhle sestavou je umisténa pracovni deska. T

Z pracovisté byla odstranéna také oto¢na ploSina, kterd
slouzila jiz pouze jako odkladaci misto. Pracovisté bylo také
zkraceno. Po zkraceni ploSiny vzniknul vétsi prostor pro
skladovani palet. Poslednim zlepSenim je také popsani
kaslikti na vykresy. Kaslik je rozdélen na dvé casti. Kazda cast
tak byla popséana ¢islem stroje. Zaméstnanec, ktery piipravuje
a vydava vyrobni dokumentaci, tak umisti dokumentaci pro
dany stroj do kasliku, ktery je oznaCen danym Cislem stroje. ~ W
Pracovnik ma pak jasny piehled o tom, jakd vyrobni _ S o
dokumentace patii pro dany stroj.

Obrazek 25 Deska na naradi

Dalsi podstatna zména je vidét ihned pfi porovnani starého a nového stavu. V plivodnim
stavu ma ploSina schody napravo, v novém uspotradani se schody pfemistily na prostfedni ¢ast
pracovni ploSiny. Pozice schodl byla vymétena podle umisténi palet pied pracovistém.

Na obrazku ¢. 25 mizeme vidét oto¢nou desku na néfadi, kterd byla pfipevnéna podle

plankti pracovist. Obrazek €. 26 zndzornuje Upravu pracovni ploSiny a umisténi schoda
doprostied pracovisté. Na obrazku €. 28 je zndzornéna deska na métidla.

- \.r—’:" —
Obrizek 26 Upraveni ploSiny

Obrazek 27 Deska na méf'idla
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4.4.2 Pracovisté ¢. 2—- MC 03 a MC 04

Pracovisté €. 2 je témét identické jako predesié pracoviste. Sklada se také ze stroji TOS
Hulin.

Skiin se
supliky

Dieska navikras

Drédkna
CAPTOQ

=

Drdkna @
CAPTO

:
| ‘
Bedna

-
Ototnd ||
plodina

Drzakna t

CAPTO Deskanavykras

Cvladaci
/_ panel

"

Kaslik na vikres

Obrazek 28Pracovni plosina ¢.2 - MC 03 a MC 04
1. Tridéni

Z obrazku €. 25 je patrnd identicka podoba s pfedchozi ploSinou. Na této ploSin€ byla
opét zjisténa jedna prebytecna zidle. Dale je patrné z obrazku ¢. 27, Ze oto¢na plosSina slouzi
pouze pro odkladani méfidel a nastroju. Na obrazku ¢. 26 jsou v ¢erveném kolecku vidét
nevyuzivané drzéky nastrojit CAPTO. Dale také nepottebny stul.

Obrazek 30 Prac.plosina ¢.2 Obrazek 29Prac.plosina ¢.2 - stul
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2. Usporadani

Pracoviste €. 2 je v podstaté stejné jako pracovisté ¢.1. Z divodu standardizace a lepsi
prehlednosti, bylo navrzeno stejné uspotradani pracoviste jako v predeslém ptipade.

T E—— Deskana vykres
Skrin se Supliky
Terminal DrZak na
/_ CAPTO
= .
Osobni 1
skrinky 4x — D@ska_na
skfinkana nafadi
E Zanony
pracovn(
deska
Driak na
kogté palicvazacia
zdvihaci prostredky,
rafnai
n
/{_-—_ Driak na Suplery
Deskana
narac
-
Drzak na | \\\I
CAPTO

Deska na vykres

Kaslik na vikres

Obrazek 31 Pracovisté ¢.2 - Nové usporadani

Na tomto pracovisti tak byly provedeny stejné Gpravy jako v piedeslém ptipadé. Na obrazku
¢. 32 miiZeme pak vidét sestavu osobnich skiin€k s Supliky a regalem.

Obrazek 32 Sestava
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4.4.3 Pracovisté ¢. 3— MC 32 a MC 33

Pracovisté €. 3 je tvofeno ze dvou strojit Morando. Jedna se tedy o jinou podobu pracovni
plosiny nez v piedchozich dvou ptipadech.

Dy |
- % ]_'_' Zuplery
i:_ © @_&\\

N

Clofele

4— [Cwvladaci
panel

Stolek na
setup

i

Obrazek 33 Pracovisté 3

n %

| o]

Terminal

ﬁ

Na této ploSin€ byly opét nalezeny dv¢ zidle. Jedna Zidle tak byla piebyte¢nd. Mezi dalsi
nepotiebné véci se fadi stolek, ktery je vidét na obrazku €. 30, na ktery se pouze odkladaly
dalsi nepottebné véci. Stil, ktery je na obrazku ¢. 31 umistén vpravo nahote, slouzi jako
odkladaci prostor pro v§e mozné. Nachazi se na ném jak méfidla, tak nafadi. V ¢erveném
kolecku je na obrazku také zvyraznén testovaci krouzek, ktery ma byt ithned po vyjmuti
odnesen na urcité misto. Na stole se také nachazi zaméstnanctiv osobni mobilni telefon.
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Obrazek 35 Pracovisté ¢.3 - Stil ¢.2 Obrazek 34 Précovi§té ¢.3 - Stolek
2. Usporadani

Na pracovisti €. 3 byly provedeny tyto zmény. Byl pienesen kaslik na vykresy, ktery byl
pivodné umistén na sloupu mimo pracovni ploSinu. Nova pozice kasliku je hned na zabradli
tohoto pracovisté. Zaméstnanec tak usetfi Cas, ktery musel vynalozit na pfineseni vyrobni
dokumentace. Dale byl také navrzen drzdk na vykresy, ktery bude umistén vedle dvefi
kazdého stroje. Drzdk je na pantech a tak si zaméstnanec v ptipad¢ potfeby muize natocit
vykres podle potfeby. USetfil se tak dal$i ¢as. V pivodnim piipad€ totiz zaméstnanec pfii
méfeni musel podstoupit tyto kroky. VIézt do stroje, zméfit obrobek, vylézt ze stroje a
zkontrolovat namétenou hodnotu s vykresem. Diky novému navrhu pracovisté vsak pracovnik
natoci vykres smérem do stroje, vleze do n¢j, zméti hodnotu a zkontroluje ji pouze pohledem
na vykres.

Mistona

kasllkna Daskanaméfidla
f wkres.f

vazaci

|—r.....—| prostrediy

[P Deskana
naradi

m Ovladacl

panel

‘_\}_ Dréakna
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R prihradka -
Osabni na desky _ _
skiinky 4x B

w Stolzkna
1 setupy

l Dridkna

Regdl ko&té palici

Terminal

Obriazek 36 Pracovisté ¢.3 - Nové usporadani
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Pomoci tohoto zlepseni bylo odstranéno dalsi plytvani ¢asem. Nasledovaly dalsi zlepSeni
jako umisténi 4 osobnich skiin€k, desky na naradi a desky na métidla. VSe bylo navrzeno tak,
aby pracovisté méla pokud mozno jednotny vzhled. Z pracovisté byl také odebran vétsi stolek,
ktery na pracovisti pouze zabiral misto.

444 Pracovisté ¢.4 - MC 09 a MC 10

Pracovisté €. 4 tvoii dvojice stroji TOS Hulin, je to tedy podobna pracovni plosSina jako
v piipadé€ ¢. 1 a¢. 2.

Skiifi se supliky Deska navykres

Terminal
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CAFTO

oo ] A\
|
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Deskanavikres

Otoéna
[ |plogina

Dridkna
CAPTO

Kaslik na vikras

Obriazek 37 Pracovisté ¢.4
1. T¥idéni
Na tomto pracovi$ti byla nalezena také otocnd ploSina, kterd vSak svému Ucelu slouzi
malo kdy. Regal a police na Suplery a nastroje, které jsou vidét na obrazku ¢. 34 neni

vyuzivany a tak na pracovisti akorat zabird misto. Nastroje a méfidla odklad4 operator na
stolek, kde se vSechny véci hromadi.

39



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2011/12
Katedra priimyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Jindfich Zavodny

Obrazek 38 Pracovisté ¢.4 - Regal

2. Usporadani

Pracovisté €. 4 je tvofeno stejnymi stroji jako pracovisté ¢. 1 a ¢. 2, proto byla snaha
usporadat pracovisté stejné jako tyto dvé predchozi. Prvni uprava na této pracovni plosin¢ se
tykala zdmecnickych praci. Vepiedu byla zkracena z ditvodu zvétSeni prostoru pro vice palet
a na zadni stran¢ byla prodlouzena. Na tomto pracovisti jsou totiZ stroje umistény blize k sobé
a tak vzniknul véts$i prostor v zadni ¢asti, kde rozSifeni nikomu a ni¢emu nevadi. Dalsi
upravou byla uprava schodd. Schody se pfemistily z levé strany na prostiedni ¢ast plosSiny,
aby byl zachovan koncept z pracovisté €. 1 a €. 2.
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Obrazek 39 Pracovisté ¢.4 - Nové usporadani

Na tomto pracovisti byly také nejvétsi neshody s pracovniky jednotlivych tymu. Kazdy
pracovnik tymu mél rozdilné pfedstavy o podobé ,,svého* pracovisté. Jeden pracovnik chtél
ponechat piivodni umisténi schodii, dalsi je chtél pfesunout na pravy kraj. Tato neshoda poté
zahajila diskuzi mezi v§emi pracovniky, ktefi obsluhuji stroje TOS. Jednalo se o pracoviste ¢.
1, ¢. 2 a ¢. 4. Proto bylo nutné si postupné sezvat vSechny pracovniky a vytvofit rozhodovaci
tabulku.

Tym
Pracovisté 1 2 3 4
¢.1-MC01aMC02 u N u u
¢.2 - MC 03 a MC04 u N u u
¢.4-MCQ09 a MC10 U N U U
¢.7-MC13aMC 14 N N N N

Tabulka 2 Rozhodovaci tabulka

Vysvétlivky: N = nechat stadvajici umisténi
U = uprostied

Z tabulky vyplyva nasledujici zjisténi. Zaméstnanci na pracovisti €. 7 si pieji ponechat
stavajici podobu umisténi schodi, proto je jim v tomto pfani vyhovéno. Nasledné se tak
rozhodovalo o umisténi schodii na pracovisti ¢. 1,2 a ¢. 4. Zaméstnanci z tymu 1,2 a 4 byly
pro umisténi schodti doprostied plosiny. Jedini, kdo byli proti, byli zaméstnanci z tymu 2.
Proto se rozhodlo, Ze umisténi schodt bude uprostied pracovni ploSiny.

Na pracovisté byly pfidany desky na zavéSeni nafadi, 4 osobni skfiiiky, regal na Sanony
s pracovni deskou a Supliky. Dodana byla také deska na métidla.
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4.4.5 Pracovisté ¢. 5 - MC 39 a MCO08

Pracovisté €. 8 je tvofeno jednim strojem Giddings & Lewis a jednim novym strojem

TOS Hulin SKE16.

Regal na setupy

Drzakna
CAPTO

— [Kos a papir]

/

=

Stolek

e

Reagal na vwkres
anaradi

Ovladaci
pangl

Drzakna
FICARPTO

-[Stolek

\\

Obrazek 40 Pracovisté ¢.5 - MC 39 a MCO08

1. Tridéni

Na pracovisti byl nalezen regal obrazek ¢. 37, ktery vSak nebyl plné€ vyuzivan. Z hlediska
prebyte¢nych véci to bylo na této plosing vse.

Obrazek 41 Pracovisté ¢.5 — Stul

Obrazek 42 Pracovisté ¢.5 - MC 08
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Obriazek 43 Pracovisté ¢.5 — Regal Obrazek 44 Pracovisté ¢.5 - MC39

2. Usporadani

Stolek

— |DrZak na
CAPTO

SKfin se skfinka na - _ i :|
Supliky Sanony gr:'si?m

A

COsobni
skiinky 4x

Terminal

Dridk na méfidla

Obrazek 45 Pracovisté ¢.5 — Nové uspoiradani

Na tomto pracovisti byly navrzeny nasledujici zmény. Byl zzen schod, ktery byl
V piivodnim stavu ptes celou vstupni stranu pracovni plosiny. Dals§i zménou bylo ptidé€lani
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drzakt nastrojit CAPTO na sténu stroje MC 08, zaméstnanec mél tak néstroje ihned po ruce a
nemusel se pro n¢ ohybat na maly stolek (obrazek ¢. 38). Z hlediska ergonomie tak doslo
k velkému zlepseni. Pod ovladaci panel MC 08 byl vyroben, ktery slouzil jako odkladaci
prostor pro rizné upinky, zavitové tyce, Srouby a ostatni nafadi. Navrh stolku je znazornén na
obrazku ¢. 39.

Dalsi pomtckou, kterd byla navrzena pro tuto pracovni plosinu, byl stolek pod ovladaci
panel stroje MC 39. Plvodni stav je vidét na obrazku ¢. 37, na fotce je vidét pouze jakasi
»trojnozka®, na které je umisténo nékolik drzakl nastrojii. Pomoci navrhi a pfipominek
pracovnikd byl vytvofen novy navrh stolku, ktery je vidét na obrazku ¢. 42. Na tomto stolku
je umistén magneticky drzak pro imbusové klic¢e, dale drzaky na CAPTO nastroje, ra¢na na
CAPTO nastroje a dale odkladaci prostory pro tzv. pakny a palici.

©

Obrazek 46 Pracovisté ¢.5 - Navrh stolku

Ragnana
CAPTO.

a /] Drakna
» CAPTO
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drZakna
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Odkladaci : A ______

prostorpro '/J i ¥

velkou ragnu IS A R S #
na pakny, palici o |
1
|

Obrazek 47 Pracovisté ¢.5 - Navrh stolku ¢.2

IO %

Na toto pracovisté byla také dodana sestava osobnich skiin€k, regald, Suplikl a pracovni
desky. Zménéna byla i pozice termindlu, ktery je na druhé strané€ oproti ptivodnimu stavu.
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™ o )

Obrazek 48 Pracovisté ¢.5 - Novy stolek ¢.2 Obrizek 49 Pracovisté ¢.5 - Novy stolek ¢.1 »

Na obrazku €. 41 a €. 42 muzeme vidét findlni podobu novych stolkii.

4.4.6 Pracovisté ¢. 6 - MC 37 a MC 12

Pracovisté €. 6 se sklada ze stroji Yu-shine a Schiess. Tyto dva stroje jsou tak ve vyrobni
hale jedini svého druhu.

Skiifi se
Supliky

Ko apapir

Terminal

Driak na
CAPTOC

Regal na

pripravky I—ISM

Ovladaci
/ panel

Regal na
wykres a nafadi

Obrazek 50 Pracovisté ¢.6 - MC 37 a MC12
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1. T¥idéni

Na pracovisti €. 6, bylo po prozkoumani zjisténo, ze stiil na, kterém je umistén terminal a
drzék nastrojli, je zbytecny. Na stole, viz obrazek ¢. 47, se totiz hromadi nepotadek, rizné
naradi a slouzi jen jako odklddaci misto. Jako dalsi v poradi bylo zjisténo, Ze ani skiin se
Supliky neni na pracovisti vhodna a akorat zabird misto. V Suplikach se totiz hromadi pouze
nepotradek a pti hledani potiebné véci je nutné prohledat vSechny Supliky. Proto tato skiii
byla oznacena jako nepotiebna. Tteti a posledni véc, kterd byla oznacena jako nepotiebna, je
regal, ktery je vidét na obrazku ¢. 48. Na tomto regdl byla umisténa pouze vykresova
dokumentace a dv¢ posuvna meétidla.

Obrazek 52 Pracovisté ¢.6 — Regal

Dalsim problémem byl regél, ktery byl pfetizen. Bylo na ném umisténo vice materidlu a
nafadi neZ pro co byl dimenzovan. Regal je vidét na obrazku ¢. 44.

Obrazek 53 Pracovisté ¢.6 — Regal ¢.2
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2. Usporadani

pracovni
deska

Ko a papir

Terminal

T

Osobni

Pripravky Deskana
naraci

COwvladaci

i L—"|panel

Deska na vykres

\\ Dizak na méficla

Obrazek 54 Pracovisté ¢.6 - Nové usporadani

Na tomto pracovisti byly provedeny nasledujici zmény. Bylo dodélano zabradli na levé
stran¢ schodli. Schody byly také zkraceny. Po zkraceni schodll se nyni pted pracovisté ¢. 6
muze umistit o jednu paletu vice, nez pti pivodni stavu. K plosing se také pridélalo zabradli
z hlediska bezpecnosti. PietiZzeny regéal byl nahrazen novym regalem, ktery ma vyssi nosnost
nez puvodni. Byl odstranén stil, na jehoZz misto byla umisténa sestava s osobnimi skiinkami,
pracovni deskou a Supliky. Na stroj ¢. 12 byla pfidélana deska na naradi, na které se tak
zavesilo vSechno potfebné néaradi a bylo blize ke dvefim stroje. Vedle desky se také umistil
otocny drzédk na vykres, jako na pracovisti ¢. 3. Pii méfeni obrobku tak bylo odstranéno
plytvani casem. VyfeSen byl také problém s umisténim métidel. Na meéfidla byla opét
pofizena deska s uchyty.
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447 Pracovisté ¢. 7- MC 13aMC 14

Pracovisté €. 7 je tvofeno dvéma stroji TOS Hulin. Toto pracovisté je stejné jako
pracovisté €. 4, proto zde uvadime pouze schéma pracovisté pred a po Gprave.

Skrin sesupliky Termingl T

CAFTO

Cwladac

panel "--_

/— Ovlddac
panel

q
C .
Otoéna t

plogina

Kaslik navykres

Obrazek 55 Pracovisté ¢.7 - MC 13a MC 14

1. T¥idéni
Na tomto pracovisti byly opét nalezeny dvé zidle, proto byla jedna Zidle odstranéna.
Z hlediska naradi ¢i nepotadku bylo toto pracovisté v poradku.

2. Usporadani

Na tomto pracovisti byla ponechéna oto¢na ploSina, kterd plné slouzi pro skladovani dilt.
Oproti piedchozim pracovnim ploSinam se stroji TOS Hulin, byly schody po odhlasovani
pracovnikl ponechany na pravé strané. Ostatni zlepSeni bylo navrhnuto jako u pfedchozich
plosin z diivodu standardizace.
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Obrazek 56 Pracovisté ¢.7 - Nové usporadani

. —

|Deska na vykres | |Kas||'k na vykres |

4.4.8 Pracovisté ¢. 8 - MC 17 a MC 36

Na tomto pracovisti jsou umistény také dva stroje. Prvni je stroj Mazak a druhy Puma.
Tyto stroje nemaji na rozdil od pfedchozich vyvySenou pracovni ploSinu.

Skfif se Supliky
Drzak na —
CAPTO Terminal
]
TS

Ovladaci
panel

Drzak na i/ :
CAPTO [

Skfin na
nastroje [~
NI |
Obrazek 57 Pracovisté ¢.8 - MC 17 a MC 36
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1. T¥idéni

Toto pracovisté neobsahovalo skoro zadné véci, které by byly prebytecné. Jediny ndlez
byl tak v Suplikach ve skiini, kde se nachazela slozena deka, na které operatofi na no¢nich
sménach spali.

2. Usporadani
Novy navrh tohoto pracovisté se v podstaté¢ moc nelisil od piivodniho. Pracovni ploSina

byla prodlouzena az ke skiini, protoze zde z hlediska bezpe¢nosti hrozil uraz viz obrazek ¢.
55.
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Obrazek 58 Pracovisté ¢. 8 - Nové uspoiradani

Obriazek 59 Pracovisté ¢.8 - Schod
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Dalsi upravou je ptidani osobnich skiin¢k a pracovni desky na ploSinu. Skiiii s naradim
na pracovni plosSin¢ ziistala, z hlediska velkého poctu naradi a nastroji pro tyto dva stroje.
Zaméstnanci, ktefi pracuji na této plosing, podali pozadavek na novy regal, ktery by byl
umistén za pracovni ploSinou. Dva stavajici regaly, které jsou vidét na obrazku ¢. 56, jsou
totiz preplnéné a nesou vice zavazi, nez na které jsou dimenzovany.

Obrazek 60 Pracovisté ¢.8 - Regaly

4.4.9 Pracovisté €. 9 - MC 15a MC 16

Pracovisté €. 9 je tvofeno dvéma stroji Morando.
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Obrazek 61 Pracovisté ¢.9 - MC 15a MC 16
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1. T¥idéni

Toto pracovisté bylo v nejlep$im stavu. Vse bylo na svém misté a nikde se nic nevalelo.
Dlvodem proc€ je toto pracovisté tak vzorné je, Ze na ném dé€laji starsi operatofti, kteti jsou ve
firm¢ jiz delsi dobu a tak si své pracovisté tzv. ,,vypilovali“. Tento navyk pak pozadovali a
ptedali 1 ostatnim operatorim z jinych tymu, ktefi na tomto pracovisti pracuji.

Obrazek 62 Pracovisté &.9 - Fotografie

2. Usporadani

Pracovisté ¢. 9 bylo jedno z nejlépe udrzovanych pracovist. Na tomto pracovisti totiz
pracovali dva starsi a dva mladsi zaméstnanci. Problém, ktery nastal pti pfedstavovani nového
navrhu a diskuzi o umisténi novych zlepSeni, byl néasledujici. Star$i zaméstnanci byli proti
jakékoliv zméné na pracovisti. Za dobu svého pisobeni v této spolecnosti a na tomto stroji, si
jednotlivé véci prizpisobily podle své potieby. Avsak po delsi diskuzi s témito pracovniky
byl nalezen kompromis. Pracovisté €. 10 pijde na fadu se zménami jako posledni.

Na obrazku €. 59 je znazornéna sestava Ctyf osobnich skiin€k, na kterych jsou umistény
dvé Suple a nad tim je pracovni deska. Vpravo je umistén regal na Sanony a brouSené Srouby.

4

Obrazek 63 Navrhovana sestava
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Obrazek 64 Pracovisté ¢.10 - Nové usporadani

Upravy na této ploging jsou téméF stejné jako na pracovisti &. 3. Byly piidany 4 osobni
skiiiiky, pracovni deska a regél na Sanony. Za tuto sestavu byl umistén drzak na meétidla. Na
stény stroji byly umistény desky na drzeni nafadi a drzak vykrest. Odstranéna byla velka
modra skiin se Supliky.
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4.4.10 Pracovisté ¢. 10 —- MC 25 a MC 26

Pracovisté €. 10 je témér stejné jako pracoviste €. 9. Je tvofeno také dvéma stroji Morando.
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Obrazek 65 Pracovisté ¢.10 - MC 25 a MC 26

1. Tridéni
Toto pracoviste je stejné jako predeslé, ale s tim rozdilem, Ze je na ném vétsi neporadek.

Na stole bylo nalezeno né€kolik métidel z jiného pracovisté. V Supliku ve skiini, byly véazaci
prostiedky, soucastky na setup, které patii do oblasti pfipravy vyroby. Prazdné plastové lahve,

noviny a ¢asopisy.
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Obrazek 66 Méridla a skiin

Na obrazku ¢. 62 je znazornéno soucasné odkladdni méfidel a skiit se Supliky.
Zaméstnanci métidla odkladaji na sttl ¢i skiin, avSak hrozi nebezpeci upadnuti métidla a jeho
nasledné poskozeni. V nasledujicich obrazkach je jasné vidét, Ze skiin neslouzi svému ucelu,
zabira misto na pracovni plosin¢ a slouzi pouze jako sklad nepotadku

Yl

Obrizek 67 Supliky
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2. Usporadani
Pracovisté ¢. 10 je zrcadlové otoCeno jako pracovisté €. 9, proto byl pouzit stejny navrh

jako na pracovisti ¢. 9. Jedinou zménou byla oprava pracovni plosiny. Na pracovisti byl
promacknut plech na podlaze a tak byl tento plech vyménén, aby se nadéle ploSina

nepropadala.
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OF
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Obrazek 68 Pracovisté ¢.10 - Nové usporadani

4.5 5S— Uklid

Tretim krokem metody 5S je Uklid pracovisté. Tento krok se zaméfuje na odstranéni
Spiny a nepotadku na pracovisti a v celé firmé. Na kazdém pracovisti by tak mél byt udrzovan
poradek. PracoviSt€ neznamena pouze Uzemi na pracovni plosing, ale také okolo pracovni
ploSiny. Zaméstnanec, ktery pracuje na daném pracovisti, by tak mél dbat na neptetrzity uklid
na svém pracovisti. Jednim z ptikladii je Ginik chladici kapaliny na obrazku ¢. 65. Chladici
kapalina unikne mimo pracovni ploSinu a rozlije se na ulicce, kde chodi ostatni zaméstnanci.
Po tniku tak hrozi uklouznuti zaméstnance a nebezpeci Urazu. Dal§im ptikladem je odkladani
nafadi na jakékoliv misto na pracovni plosiné. Kazdé naradi ¢i pracovni pomiicka ma své
pfedem ur¢ené misto, na kterém se musi po pouziti odkladat. Nebezpe¢i hrozi také pfi
neuklizenych Sponach na pracovisti viz obrazek ¢. 66.
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Obrizek 70 Spony

4.6 Standardizace

Ctvrtym krokem metody 58S je standardizace. Jak uZ bylo napsano vyse, standardizace je
vysledek, ktery existuje pouze tehdy, pokud jsou zachovany piredchozi tfi kroky. Ke
standardizaci byl vyuZit vizudlni management, ktery slouZil jako navod pro spravné pouZiti
metody 5S.

Ve pfedchozim stavu bylo obtizné kontrolovat, zda je vSechno naradi na svém miste.
Velké skiin€ s Supliky obsahovaly nepofadek a dohledat zde potfebné natfadi bylo ¢asové
naro¢né. V nové navrzeném stavu je vSak nafadi uchyceno na deskach, které visi na stranach
stroje. Naradi je tedy pfehledn¢ uspotadané a je hned na prvni pohled vidét, jaké naradi chybi.
Pro kontrolu byla tato deska s nafadim vyfocena a fotografie byla umisténa na stroji, aby bylo
jasné jaké naradi ma na desce byt. Fotografie byla pofizena také pro desku s metidly.
Zameéstnanec si tak béhem chvilky zkontroluje pohledem pii nastupu do prace, zda je na jeho
pracovisti vSe v poradku, ¢i jestli chybi nékteré vybaveni pracovni plosiny.
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4.7 Uchovani

Vsechny ptedchozi kroky jsou téméf k ni¢emu, pokud se nebudou nadéle uplatiiovat.
Zavedené kroky se tak musi na pracoviStich udrzovat a nesmi dochazet k opétovnému
porusovani. Pro kontrolu udrzovani téchto kroki, byl vytvoren 5S formulét, ktery je vyplén a
nasledné vyhodnocovan auditorem. Tyto formulafe jsou vybirdny a po dané periodé
vyhodnoceny a jsou z nich vyvozeny uréité vysledky a rozhodnuti, jak pfipadné problémy
napravit. Formulaf je znazornén na tabulce ¢. 3.
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4.8 Predbézna cenova kalkulace

Po navrzeni nového uspofadani pro kazdou pracovni plosinu, byla sepsana predbézna
cenova kalkulace. Na internetu bylo nalezeno né¢kolik spolecnosti, od kterych by dané
vybaveni ploSin mohlo byt pofizeno. VSechno vybaveni pro ploSiny bylo sepsiano do

nasledujici tabulky.

Polozka

Bc. Jindfich Zavodny

[y

N
w

H

(0]

)]

~N

00

©o

[y
o

Osobni skfifiky

Skf¥in na Sanony

Dér.deska na naradi

Drzaky na naradi (sada)

Pracovni deska

Deska na vykres

Dér.deska na méridla MC1x2

Dér.deska na méridla -zbytek

Drzaky na Suplery (sada)

Skiin se Supliky

Drzak na kosté

Drzak na palici

Drzak na racny,vaz.prostr.

Drzak na vykresy

Regal pod panel

OIN|IO|FR|IFRPRIFRPR|IRPRIFRPIOOCIRININ[FR|N

N[(O|lR|R|IR|R[R|R|O|lO|R|O|O|R|N

Zidle Techno Profi Plus

Rlo|lolr|R|IR|IR|IR|IOIR|IRLRIRININ|IRL|N

R O|lO|R|RR|IR|IRILRIOIO|IR|ININ|R|N

1

1

R|lOo|Oo|rR|[R|R|RP|R|IRP|OC|IO|R|IN|N|RN

R ORP|IO|C|I0O|RP|IRP|IP|IO|IRPIELPININIFL|N

R|olo|lRr|R|[R|RPR|RIRLPR|IO|lR|RLR|O|lO|R|O

R|lOOlOjO|O|O|O|O|O|O|R,r|O|O|O|N

R OIN|IO|ICO|O|R[([RP|IP|IO|IOCO(RLININ|IFL|N

NIOINIO|IO|IO|RP|IRPR|IPIOIOCOIRLININIFL|N

Po sepsani pozadovaného vybaveni pro jednotlivé pracovisté, bylo toto vybaveni
nalezeno na internetu ¢i jednotlivych nabidkovych katalozich. Jednotlivé polozky z kazdého
pracovisté byly secteny a nasledné k nim byla pfifazena cena. Celkova cena za vybaveni
pracovist’ je vidét v oranzovém poli. PfedbéZzna cena je tedy 285 280 K¢.

Tabulka 4 Soupis vybaveni
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SUMA Ké/ks Cena celkem

Polozka

Osobni skrinky 18 4190 K¢ 75 420 K¢
SkFin na Sanony 9 4 000 K¢ 36 000 K¢
Dér.deska na naradi 14 990 K¢ 13 860 K¢
Drzaky na naradi (sada) 14 1630 K¢ 22 820 K¢
Pracovni deska 10 2 000 K¢ 20 000 K¢
Deska na vykres 3 1 000 K¢ 3 000 K¢
Dér.deska na méridla MC1x2 1 1790 K¢ 1790 K¢
Dér.deska na méfidla -zbytek 8 990 K¢ 7 920 K¢
Drzaky na Suplery (sada) 9 1630K¢ 14 670 K¢
Skiin se Supliky 9 4 000 K¢ 36 000 K¢
Drzak na kosté 6 150 K¢ 900 K¢
Drzak na palici 6 150 K¢ 900 K¢
Drzak na racny,vaz.prostf. 5 150 K¢ 750 K&
Drzak na vykresy 7 1 000 K¢ 7 000 K¢
Regal pod panel 2 7 000 K¢ 14 000 K¢
Zidle Techno Profi Plus 11 2 750 K¢& 30 250 K¢

Vybaveni plosin
Tabulka 5 Cenova kalkulace

Do cenové¢ kalkulace bylo potteba zahrnout 1 zamecnické prace. VySe jsme se dozvédéli,
ze pracoviSté byla rizn€ zkracovana, prodluZovana a byla ménéna pozice schodii. Cena
zamecnickych praci byla odhadnuta na 40 000 K¢. Celkova predbéznd cena investice do
racionalizace pracovist je tedy 325 280 K¢.
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5 Zhodnoceni

Kazda investice ¢i kazdy projekt musi byt po realizaci nasledn¢ zhodnocen. Cilem tohoto
projektu byla racionalizace pracovist’ ve spolecnosti PCC CZ.

Po realizaci navrhii a zmén je nutné zjistit, jaky byl pfinos tohoto projektu. Piinosy
racionalizace pracovist mizeme vyjadrfit pomoci dvou ukazatelti — neméfitelné a metitelné.

5.1 Neméritelné ukazatele

Nemeéfitelné ukazatele jsou ty ukazatele, které nejdou jednoduSe zméfit a vyjadrit Cisly.
Mezi piinosy tak patfi. Pied zavedenim metody 5S dochézelo k castému hledani jednotlivych
nafadi na pracoviSti. Zaméstnanec, ktery potieboval urcité nafadi a nemohl ho na svém
pracovisti najit, si doSel na jiné pracovisté¢ a zde si dané naradi vypujcil. Vypijcené naradi
v8ak jiz po pouziti nevratil na své misto. Pomoci metody 5S se tomuto problému zamezilo.
Zameéstnanec, ktery prebira pracovisté je povinen zkontrolovat stav a vybaveni své pracovni
ploSiny a nasledn€¢ vSe zaznamenat. Zaméstnanci si tak musi pii konci své pracovni doby
zkontrolovat, zda je v§e na svém misté a v naprostém poradku.

Stejny problém nastdval i s méfidly, které se rtzné pujcovaly a poté je musel
zaméstnanec hledat a nastdvaly zbytecné prodlevy ve vyrobé. Dal§im piinosem je kultura
prostiedi. Je vSeobecné znamo, ze se Clovek citi 1épe v uklizeném a usporadaném prostiedi.
Zaméstnanec diky tomuto pocity pak mize odvadét kvalitni vykony. Sikovné uspotadani
naradi ma vliv i na zdravi zaméstnanec. Jedna se o odstranéni nedostatkli na pracovisti, které
mohou zplsobit zranéni pii praci. Spole¢né se zavedenim pofadku na pracovisti byla zvySena
1 bezpe€nost a ochrana zdravi pfi praci. Pomoci drzaki na naradi umisténych na rdmu stroje,
nemusi operator vylézat ze stroje pro jednotlivé nafadi, ale mize jen natdhnout ruku pro
potiebné naradi. Bylo tak zamezeno divodiim vzniku jednotlivych traza.

V neposledni tfadé je kultura pracovniho prostfedi na pracovisti dobry ukazatel, pro
potencidlni zdkazniky spolecnosti, kteti jsou ve vyrobni hale na prohlidce. Zakaznik vidi, Ze

na pracovistich je udrzovéan poradek, vSe je na svém miste a jsou tak nastaveny podminky pro
uspésnou vyrobu soucasti.

5.2 Meéritelné ukazatele

Mezi méfitelné ukazatele patii ty ukazatele, které mizeme zméfit a po zpracovani
naméfenych dat mizeme vyvodit patficné vysledky. Jedna se tak o Casové ukazatele, které
muzeme pomoci stopek ¢i riznych métidel zméfit a dle o financni ukazatele.

5.2.1 Casové ukazatele

Abychom ziskali vysledky, bylo nutné analyzovat situaci pied a po racionalizaci
pracovist’.

Nejdiive jsme se tedy zaméfili na analyzu soucasného stavu, ve kterém jsme méfili jednotlivé
Casy Cinnosti. Méfeni Cast probihalo za pomoci stopek. Métfeni se provadélo na kazdém
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pracovisti zvlast’ a s kazdym pracovnikem. Jak jiz bylo feceno vySe, na kazdém stroji se
stfidaji Ctyfi pracovnici. Proto se u kazdého pracovnika zméfila dana Cinnost desetkrat a
z naméfenych hodnot byl vypocitan primér, ktery byl bran jako vyslednd namétend hodnota.

Pro ujasnéni uvadime jednotlivé zkratky:

Tk — ¢as potifebny pro vyzvednuti klice [S]
- Pocatek Cinnosti je skiin€ s nafadim, konec operace je u dveii kazdého stroje, kdy je
zamé&stnanec nahnut k obrobku.

Tn — ¢as potifebny pro vyzvednuti dalSiho naradi [S]
- Tyto Casy byly méfeny na pracovisti ¢. 1, kde bylo dal§i nafadi umisténo na stolku
uprostied pracovni ploSiny. Pocatek Cinnosti je tedy uchopeni natradi u stolku a konec
operace je opét u dvefi stroje, kdy se zaméstnanec nahne k obrobku

Tv — ¢as potiebny pro zkontrolovani vykresu [S]

- Cas potiebny pro zkontrolovani vykresu, byl zméfen pouze na pracovistich se stroji
Morando. Jednalo se tak o pracovisté¢ ¢. 3,9,10 a na stroji MC 12. Pocatek cCinnosti
nastava pii zméteni obrobku métidlem, konec operace nastava precCtenim hodnoty na
vyrobnim vykresu.

Td — ¢as poti‘ebny k vyzvednuti dokumentace [S]

- Tento udaj byl méfen na pracovistich ¢.3 a ¢. 6. Pocatek ¢innosti nastava pii uchopeni
vyrobniho vykresu do ruky a konec €innosti nastava dosazeni pozice stfedu na pracovni
ploSinég.

Tu — celkovy uSetieny ¢as [s]
T1 — ¢as prvniho méfeni [S]

T2 — ¢as prvniho méfeni [S]

Nameétené hodnoty byly sepsany na papir a nasledné¢ upraveny do pocitacové podoby a
prehledné tabulky €. 3.
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Po zméteni jednotlivych hodnot bylo nutné zjistit, kolikrat jsou tyto ¢innosti provadény.

Pro ¢as Tk a Tn bylo nutné zjistit kolikrat ro¢né jsou jednotlivé pomicky vyuzivany.
Proto byla z interniho informaéniho systému spolecnosti ziskana data, vypovidajici o tomto
problému. Ze systému byly vyfiltrovany jednotlivé stroje, na kterych se délal dany pocet
setuptt za rok 2009 az 2011. Z hodnot za jednotlivé roky byl nasledné vypocitan primer.
S touto vyslednou hodnotou se pak pocitalo déle.

Pocet setupti za rok

MC 2009 2010 2011
1 208 227 184 207
216 246 213 225
189 204 208 201
4 147 204 220 191
32 101 187 180 156
33 125 155 173 151
39 0 0 * 138
8 84 85 120 97
10 212 251 273 246
9 259 254 254 256
37 74 129 301 168
12 131 145 183 153
14 170 230 218 206
13 148 255 220 208
17 157 201 189 183
36 147 169 223 180
15 219 265 296 260
16 223 280 281 262
25 214 235 269 239
26 219 210 272 234

Tabulka 7 Pocet setupii za rok

Jelikoz je stroj MC 39 nov¢jsi a nebylo mozné ziskat data z jednotlivych rokt, byl postup
urceni praméru nasledujici. Stroj je v provozu od data 26.8.2011 az po datum, kdy byl tento
udaj zjistovan, tedy 26.3.2012. Pokud spocitame pocet dni mezi témito daty, dostaneme cislo
213. Z informac¢niho systému spolecnosti bylo zjisténo, ze za tuto dobu bylo pfipraveno 86
setupti.

Pocet setupli za den = Pocet setupti za dobu provozu / Pocet dni provozu

Pocet setupli za den= 86 /213 = 0,404
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Pokud chceme zjistit, jaka je primérnd hodnota poctu setupii za rok, musime hodnotu
0,404 vynasobit po¢tem pracovnich dnti. Po odecteni nepracovnich dni bylo zjisténo, ze stroj
je v provozu celkem 340 dni. Proto je feSeni nasledujici.

Pocet setupti za rok = Pocet setupt za den * Pocet pracovnich dni = 0,404 * 340 = 138
Vypoctem tak bylo zji§téno, ze na stroji MC 39 se udéla prumérné 138 setupti za rok.

Pro ¢as Td bylo nutné zjistit, kolikrat roéné€ vyzvedava pracovnik vyrobni dokumentaci.
Tento udaj vSak mizeme odecist z tabulky €. 4. Pocet setupti totiz odpovida poc¢tu vykrest za
rok, které musi zaméstnanec vyzvednout z kasliku.

Pro posledni ¢as Tv bylo vSak potiebné zjistit, kolikrat musi zaméstnanec zkontrolovat
naméfenou hodnotu s vyrobni dokumentaci. Pro vypocet téchto hodnot bylo postupovano
nasledovné. Nejdiive bylo dulezité spocitat, kolikrat zaméstnanec méti jednotlivy dil. Méteni
se vSak lisi na prvnim dile v davce a na dalSich dilech v davce. Na prvnim dile v davce se
provadi tfi méfeni:

1. ME¢fi se najezd na zacatku

2. Druh¢é¢ méfeni obsahuje kontrolu prvni Spony podle programu, ovéii se, zda je spravné
nastaven stroj

3. DalSim udajem ke zméfeni je vnitini a vnéj$i primeér

Na kazdém dile se provadi jesté vysledné méteni po dokonceni operace. Pokud chceme
zjistit pocet méfeni na prvnim dile za rok, musime zjistit, kolik setupti se na daném stroji
pfipravovalo. Tento udaj je znadzornén v tabulce €. 5.

Pocet setupt za rok

MC 2009 2010 2011

32 101 187 180 156
33 125 155 173 151
12 131 145 183 153
15 219 265 296 260
16 223 280 281 262
25 214 235 269 239
26 219 210 272 234

Tabulka 8 Pocet setupii za rok

Poté musime zjistit, kolik dili bylo obrobeno na jednotlivém stroji.

66



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova price, akad.rok 2011/12

Katedra priimyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Jindfich Zavodny
MC Pocet obrob.dilti
32 318
33 272
12 305
15 828
16 878
25 755
26 892

Tabulka 9 Poéet obrobenych dili

Nyni jiz mame zjistény vSechny potfebné hodnoty pro vypocet poc¢tu méfeni na
jednotlivych strojich. VSechny hodnoty byly piehledné usporadany do tabulky €. 5. Pocet
meéfeni na jednotlivych strojich se vypocital nasledovne.

[ mc__ | Primér/setup/rok | MéFeni na 1.ks | Pocet obrob.dilii | IPOCSEMEreRtOR
32 156 3 318 786
33 151 3 272 725
12 153 3 305 764
15 260 3 828 1608
16 262 3 878 1664
25 239 3 755 1472
26 234 3 892 1594

Tabulka 10 Poéet méreni za rok

Pocet méteni za rok = (méfeni na 1. kuse * Primérna hodnota setupti za rok) + Pocet
obrobenych dilt

Po zjisténi kolikrat se jednotlivé €innosti provadély a zavedeni metody 5S bylo méfeni
opakovano, viz namétené hodnoty v tabulce €. 8
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Vsechny zjisténé hodnoty jsou nasledné sepsany do jedné spolecné tabulky ¢. 9, ve které
vypocteme celkovy uSetfeny ¢as za rok.

_ Potet operacifrok®| Tu[s] Tu[m]
MC01 [Tk 3,9 2,2 1,7 34 207 703.8 12
n 3,3 2,2 1,1 2,2 207 4554 2
MC02 [Tk 3,9 2,2 1,7 34 225 765 13
n 4,1 2,2 1,9 3.8 225 835 14
MCD3 | Tk 5.8 2.4 3.4 6,8 201 1366,8 23
MC04 | Tk 5,2 2,4 2,8 3,6 191 1069,6 18
MC32 [Tk 3 1,8 1,2 2,4 156 3j44 il
Tv 1,6 0 1,6 3,2 786 2515,2 a2
Td 9 2,2 6,8 13,6 156 2121,6 35
MC33 | Tk 4,1 2 2,1 4,2 151 634,2 11
Tv 1,6 0 1,6 3,2 725 2320 30
Td 9 2,2 6,8 13,6 151 2053,6 34
MC39 | Tk 3,1 1,5 1,6 3,2 96 3072 5
MCD8 | Tk 3,3 11 2,2 4,4 97 426,8 7
MCD9 | Tk 5,1 1.3 3.8 7.6 256 1945,6 32
MC10 | Tk 2.5 1.5 1 2 246 492 2
MC37 [Tk 4 2 2 4 168 672 11
Td 6,3 3.5 3 i 168 1008 17
MC12 | Tk 4.9 1.8 3,1 6,2 153 948.6 16
Td 6,5 3.5 3 i 153 918 15
Tv 2,2 0 2,2 4,4 7gd 33ele Lo
MC13 | Tk 5,5 2,2 3,3 6,6 208 13728 23
MC14 | Tk 5,2 2,2 3 i 206 1236 21
MC15 | Tk 21 1.5 0,6 1,2 260 312 5
Tv 1,2 0 1,2 2,4 1608 3859,2 64
MC16 | Tk 4,2 2 2,2 4,4 262 1152,8 19
Tv 1,2 0 1,2 2,4 1664 39936 67
MC25 | Tk 4 1,6 24 4.8 239 1147,2 19
Tv 2 0 2 4 1472 5888 a8
MC26 | Tk 3 1.9 1,1 2,2 234 5148 9
Tv 1,9 0 1,9 3.8 1554 6057,2 101
Celkem 847

Tabulka 12 Souhrnna tabulka — celkovy uSeti‘eny ¢as za rok

Z tabulky vyplyva, ze celkovy usetieny Cas je 847 min za rok. Po pfevodu na hodiny je
celkovy Cas 14,11 h. Pomoci metody 5S je tedy uSetfeno 14,11 hodin za rok. Tato hodnota
muze byt pfevedena do procest, které piidavaji ptidanou hodnotu.
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5.2.2 Financ¢ni ukazatele

Po zjisténi casovych ukazatell miizeme ziskané hodnoty prevést na financni ukazatele. Proto
nyni zjistime, jakd je navratnost investice do metody 5S. Pokud vezmeme Vv potaz, ze
Precision Castparts CZ s.r.o. ma pln¢ vytizenou vyrobni kapacitu a musi své zakazky
subkontraktovat, mizeme vyslednou hodnotu pfepocitat na nasledujici finan¢ni ukazatel.
Nejdiive musime uvést znamé hodnoty.

1 ESH = 1 Earned standard hours = 1 standardni hodina
Standardni hodina je ta hodina, za kterou je firma placena. Av§ak musime brat v potaz, Ze

1 realna hodina = 1,2 ESH

Nyni tak miizeme ptepocitat usSettené hodiny na standardni hodiny
14,11*1,2=16,932 ESH /rok

Pokud 1 ESH subkontraktu stoji v sou¢asné dobé 60 GBP, mizeme poté vypocitat, ze
16,932*60=101592 GBP/rok

Podle Kurzovniho listku Ceské narodni banky[31] je 1 britska libra rovna 30,740 korun
ceskych

Nyni pfevedeme vyslednou hodnotu na ¢eské koruny

101592*30,74 = 3122938 K¢/ rok

Z vyse uvedené rovnice vyplyva, ze diky implementaci metody 5S se za rok uSetii 31 229 K¢.

5.3 Shrnuti

Pro ptehlednost byly zjiSténé a vypoctené hodnoty zaznamenany v tabulce ¢. 12.

Usetfeny Cas 14, 11 h/rok
Celkova investice 325 280 K¢

Navratnost investice | 31 229 Ké/rok

Investice splacena za | 10 let a 154 dni
Tabulka 13 Shrnuti
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Z.avér

Predlozena diplomova prace nejprve seznamuje se spoleCnosti, ve které je prace
vypracovavana. Dale se soustiedi na teoretickd vychodiska z oblasti §tihlé vyroby. Jednotlivé
metody prumyslového inzenyrstvi rozepisuje dopodrobna a vytvari tak potfebny zaklad pro
pochopeni praktické ¢asti prace.

Pro praktickou cast prace byla zvolena metoda 5S, kterd byla ve spoleCnosti z Casti
zavedena, avSak jeji vyuzivani a dodrzovani vSech postupt bylo sporadické. Nejprve byl tedy
vypracovan piedbézny plan spoleéné surenim pracovist, na kterych bude metoda
realizovana. Déle byla provedena analyza soucasného stavu. Po provedeni analyzy pfislo na
fadu vyhodnoceni. Z tohoto kroku vzeSly nové navrhy pracovnich ploSin, které byly
konzultovany jak s operatory CNC stroji, tak s vedenim spolecnosti. Po vypracovani navrhi
bylo objednano potiebné vybaveni a byly také provedeny navrzené upravy pracovist.
Navrzeni zbylych krokidi metody 5S probihalo soubéZné se zhotovenim Uprav a vybavenim
pracovist. V soucasné dob¢ jeste probihaji posledni upravy a zmény. Poslednim krokem prace
bylo zhodnoceni navrzenych a realizovanych zmén. Konecné vyhodnoceni celé¢ prace
ukazalo, ze diky zavedeni metody 5S bylo dosazeno uSetfeni 14,11 h za rok v nevyrobnich
procesech. Celkova navratnost investice do metody 5S je 31 299 K¢ za rok. Vyhody zavedeni
metody 5S nejsou jen méfitelné ukazatele, ale také neméfitelné ukazatele. Po zavedeni této
metody bylo zamezeno ztraceni jednotlivého néfadi, ni¢eni métidel, byl zaveden pofadek na
pracovistich a s tim také hlavné bezpecnost na pracovistich. Kultura pracovniho prostiedi byla
zvySena a diky tomu plsobi pracovisté¢ velmi kultivované na potencialni zékazniky pfi
prohlidkach vyrobni haly. Zavedeni metody 5S bylo tak velkych pfinosem pro spole¢nost
Precision Castparts CZ s.r.o.
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