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Abstrakt

Tato diplomova prace je zamétena na piehled soucasného stavu v oblasti zlepSovani
procesi v elektrotechnické vyrobé a vyvoji. V prvni ¢asti jsou popsany struktury,
modelovani, méfeni a monitorovani procesu. Druha ¢ast popisuje zakladni metodiky a
nastroje procesniho fizeni. Déle se tato diplomové prace zabyva analyzou a optimalizaci
vybraného vyrobniho procesu v elektrotechnické podniku Faiveley Transport Czech a.s.
Vv Plzni. Zavér prace je zaméfen na vytvoreni vhodnych Skolicich materiali a standardi,

slouzicich jako podpora pro zavedenou optimalizaci.

Klicova slova

Proces, procesni fizeni, zlepSovani procesu, §tihla vyroba, ARIS, 55, POKA — YOKE,
KAIZEN, PDCA, optimalizace, Just in Time, SWOT, skoleni
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Abstract

This diploma thesis is focused on the current state of the art in the field of
improvement of processes in electrotechnical production and development. The first part
describes structures, modeling, measurement and process monitoring. The second part
describes the basic methodologies and tools of process control. This diploma thesis deals
with the analysis and optimization of selected production process in the Faiveley Transport
Czech a.s. In Pilsen. The conclusion of the thesis is focused on the creation of suitable

training materials and standards, which serve as support for the established optimization.

Key words

Process, process management, process improvement, ARIS, 5S, POKA - YOKE,
KAIZEN, PDCA, optimization, Just in Time, SWOT, training
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Uvod

S riznymi formami procesi a procesniho fizeni se v dneSni dobé miizeme setkat
takika na kazdém kroku. Nemusi se jednat pouze o vyrobni procesy v ramci rtiznych
spoleCnosti, ale naptfiklad i o obycejny ndkup, nebo jinou béznou cinnosti, kterou
provadime kazdy den, z toho divodu je dulezité podporovat jeho neustile zlepSovani.
Proto jsem se rozhodl ve své diplomové praci analyzovat a optimalizovat vybrany vyrobni

proces Vv elektrotechnickém podniku Faiveley Transport Czech a.s.

Pokud chce podnik v dnesni dobé zistat na trhu konkurenceschopny, je potifeba jeho
procesy neustale optimalizovat a zlepSovat. Pfedev§im v elektrotechnickém primyslu
dochéazi k neustalému vyvoji a zméndm velmi Casto a téméef ve vSech jeho oblastech.
Pokud by podnik piestal byt konkurence schopny, brzy by zkrachoval. Aby tomu byl
podnik schopny ptedejit, je potfeba neustale nabizet vyrobky nebo sluzby, které dosahuji
co nejvyssi kvality za co nejmensi cenu. A pravé z tohoto diivodu je pro podnik zavedeni

procesniho fizeni klicové.

Tato diplomové prace se zabyva piedev§im analyzou, modelovanim, optimalizaci a
snahou o udrzeni jiZ zavedenych zmén ve vybraném vyrobnim procesu. V prvni Casti
obecné popisuji procesy a procesni fizeni. Zaméfuji se na to, co je proces a jakym

zpusobem jsme schopni ho modelovat, méfit a monitorovat.

V praktické casti se zaméfuji na predstaveni spolecnosti spolu s ukazkou
organiza¢niho schéma a SWOT analyzou. Dale analyzuji souasny stav vybraného
vyrobniho procesu a popisuji jeho nedostatky a ptipadné nadvrhy na zlepSeni. Poté zavadim
potifebné kroky pro udrzeni a spravné fungovani metody 5S. V druhé poloviné praktické
¢asti se zamé¢fuji na tvorbu vhodnych standardi a tvorbu prezentace pro Skoleni
zaméstnancti na metodu 5S. Skoleni poté prezentuji pred nékolika vybranymi skupinami

zameéstnancu.
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Seznam symbolt a zkratek

BPM......ccccceen Business Process Management

TPS e Toyota Production System

ARIS ... Architecture of Integrated Information Systems
eEPC.....ccce. Extended Event-driven Process Chai

5S Termin pouzivany v managementu a v principech stihlého fizeni
KLT i Nosi¢ malych naklad

SWOT .............. Strengths Weaknesses Opportunities Threats
IBM ..o International Business Machines

IDS oo Integrated Data-processing System

BPA ... Business Process Analysis

JT e, Just in Time

5W1H ... Five Ws and How

SW o Software

QR i Quick Response

PDCA ....cccoeee. Plan — Do — Check - Act

5W1H ... Five Ws and How

SW o Software

FMEA ............. Failure Mode and Effects Analysis

ELMS .............. Konstrukce elektromechanickych systémi

PPAD, SPO ....... Typové oznaceni pfistroje
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1 Procesni rizeni

Cilem kazdé spoleCnosti by mél byt predevSim neustidly rozvoj na trhu. Kdyz
spolecnost chce dosahnout rozvoje, je zapottebi neustalého zlepSovani, ptizpisobovani a
zdokonalovani, aby mohla celit novym technologickym zménam, narokiim na Zzivotni

prostiedi a pozadavkim trhu.

Procesni fizeni, nékdy také nazyvano Business Process Management (BPM) je
chépano jako zpiisob vedeni podniku, ktery se zamétfuje na vSechny procesy ve firmé a
vyrobé nebo také ve vyvoji. Velmi casto vyuziva zkuSenosti, znalosti, nabytych
dovednosti, nastroji, modernich technik, méteni, informacnich systémi a softward pro
fizeni kvality, vizualizaci, kontrole a zlepSovani procest, aby mohly byt uspésné a kvalitné

splnény vSechny pozadavky zakaznika a bylo dosazeno co nejvyssiho zisku. [1]
1.1 Historie podnikovych procesu

V 19. stoleti byl pro femeslnou vyrobu typicky velky pocet pracovni sily,
univerzalnich nastrojii a také byl kladen duraz ptredevsim na celkovy pocet vyrobki. Tyto
postupy vedly Kk velké zmetkovitosti, velkym néakladim a velmi vysokym skladovym
zasobam. Na zacatku 20. stoleti zavedl vyznamny americky podnikatel a prikopnik Henry
Ford revolu¢ni prvek v poloautomatické vyrob¢€, montdzni pasy. Postupné zavadéni pasové
vyroby mélo za nasledek snizovani lidskych zdroji a také pottebné kvalifikace pracovniki.
Kazdy z pracovniki mél predem dané misto u pasu a svou dil¢i ¢innost, kterou po urcity
casovy usek vykonaval. Tato revolu¢ni metodika méla velky Gspéch a brzy se zacala Sifit
po celém svété. V Cechach tuto metodiku zacali vyuZzivat napiiklad Batovy a Skodovy

zavody. [2]

Po skonceni druhé svétové valky bylo Japonsko nuceno dohnat Americky primysl
V co mozna nejkrats$i dobé&, coz dalo za vznik takzvanému Toyota Production Systému
(TPS). Jak jiz nazev napovida, tento systém vyvinula spolecnost Toyota a zahrnoval
mnoho néstroji a metodik, pro snizeni zmetkovitosti a nakladii, zvySeni produktivity a také
se zacal orientovat vice na zdkaznika. Tento systém polozil prvni zaklady pro Stihlou

vyrobu, jak ji zname dnes. [2, 3]

12
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Hodnoceni, identifikace a nasledné zlepSovani podnikovych procesti, se Vv poslednich
letech stalo standardnim piistupem k fizeni podnikovych ¢innosti na zvySeni vykonnosti a
kvality. Soustiedéni na procesni toky, nahliZeni na vnitini Zivot organizace, stejn¢ jako na
jeji reakce s vnéjSim okolim se stalo uznavanou manaZzerskou disciplinou uzivanou pro

vnitini fizeni podnikt, jak v oblasti vyroby, tak i v oblasti sluzeb. [2, 4]

Az do pocatku devadesatych let 20. stoleti se o procesnim pohledu na déni v podniku
nikdo priliS nezajimal. Jednou zmala vyjimek byl pouze Deming, jeden
z nejvyznamnéjsich prukopnikt statistického fizeni kvality ve dvacatém stoleti. Ten vSak
aplikoval procesni fizeni v Japonsku a ve zbytku svéta jeho pfinosy zistaly takika bez
povsimnuti. Na konci 20. stoleti se mnoho odbornikii z manazerskych véd zacalo soustredit
pfedev§im na vylepSovani vyrobnich procest, z hlediska koordinace sledu jednotlivych
operaci a na kvalitu v kazdém pracovnim ukonu. V té dob¢ se jednalo o velky krok vpted,
protoze do této chvile vétSina manazeri a konzultant nahlizeli na samotny proces jako na

komplexni procesni tok. [4]
1.2 Struktura procesu

Proces je definovan jako soubor cinnosti, které pfeméni urcity pocet vstupli na

vystupy. Tyto vystupy jsou pozadované zakaznikem a maji pro n¢j uréitou hodnotu. [1, 5]

Model procesu je zobrazen na obr. 1.1 a je sloZen z téchto ¢asti: [5, 6]

e V/stupy —to, CO je u procesu spotiebovino, respektive pieméiiovano na vystupy,
o Vystupy —to, O je vysledek piemény,

e Zdroje procesu — to, co je potieba k realizaci procesu (napi. finance, lidské

zdroje, technologie atd.),
e Hranice procesu — urcuje, kde proces zacina a kondi,
o Vlastnik procesu — je osoba zodpovédna za dany proces,

e Zdikaznik procesu — déli se na interniho a externiho zdakaznika a je pFijemcem

vystupii pitedchoziho procesu. [5, 6]

13
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Interni,
Proces » externi
zakaznik

Obr. 1.1 Schéma procesu [6]

Interni,

externi
zakaznik

WV 3

Kazdy proces je potieba fadn¢ zdokumentovat a kontrolovat pro nazorngjsi orientaci.
Samotny proces Vv dnesni dobé Ize rozdélit podle n¢kolika faktord. V podnikové struktuie

1ze nejcastéji identifikovat tyto typy procesu: [6]

e Ridici proces — jednotlivé procesy Fidici innosti,
e Hlavni (produkcni) proces — vztahujici se na zakaznika,

e Podpiirny proces — podporuje hlavni a Fidici procesy. [6]

Ridici procesy jsou, jak jiz nazev napovida ty, které obsahuji fidici funkce a ¥idi
n&jakou ¢innost. Ridici procesy prochazi napfi¢ celou organizaci a maji za tikol udrZet
konzistenci a logiku ostatnich provadénych procest v organizaci. Napiiklad, to mohou byt
zaleZitosti jako strategické planovani, audity, dokumentace, ur¢ovani organiza¢ni struktury

a ostatni procesy, zajiStujici pfidanou hodnotu podniku. [6, 7]

Hlavni procesy se oproti fidicim zaméfuji na zdkaznika a v této ¢asti procesu vznika
pfidana hodnota. Hlavni procesy lze jesté¢ déale dé€lit na takzvané subprocesy. Tyto
subprocesy Vv sob¢é zahrnuji mensi Casti procesniho useku. Napiiklad hlavnim procesem
muze byt vyroba transformatoru, kdy vystupem pro zakaznika je transformator a jednotlivé
subprocesy piedstavuji vyrobni tGseky jako technicky navrh, vyroba plecht, mechanicka

konstrukce, testovani atd. [6, 7]
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Podptirmé procesy vykonavame piedevsim z diivodu omezeni rizik nebo pro jejich
ekonomickou vyhodnost a také jsou dulezité pro to, abychom mohli vykonavat procesy
fidici a hlavni (produkcni). Pomahaji nam zajistit spravny chod firmy a stejné¢ tak i1
spokojenost zakaznik. Do podplrnych procesti patii napiiklad monitorovani kvality
vyrobkll, komunikace se zdkaznikem, méfeni rychlosti procesu, zjistovani nespokojenosti

¢i spokojenosti zakaznika s vyrobkem nebo sluzbou atd.. [6, 7]

Tab. 1.1 Tabulka zndzoriujici charakteristiku jednotlivych procesii (upraveno z [6])

Typ procesu
Hlavni Ridici Podpirny
proces proces proces
§ Pfidava proces hodnotu? ano ne ano
Q
o
& | Probiha proces napfi¢
- . X ano ano ne
= spolecnosti?
w ’ s
'Z | Ma proces externi
3 p ; ano ne ne
= zakazniky?
—
g Generuje proces trzby? ano ne ne

Mezi dalsi hlediska rozd€leni procest patii naptiklad déleni podle: [6]

o Poradi ¢innosti
o Tvrdé — seznam i poradi Cinnosti v procesu jsou pevné dany,

o Mékké — poradi innosti miiZe byt podle okolnosti ménéno.

e  Sméru zpracovdani
o Sériové — procesy se zpracovavaji jeden po druhém,

o Paralelni — procesy se zpracovavaji soucasné.

o  Zmény podminek
o Vratné — po zméné podminek se proces vriti do piivodniho stavu,

o Nevratné — po zméné podminek se proces nevrdti do pitvodniho stavu.

o \ystupu predchoziho procesu

o Stochasticky — pitedchozi stav procesu jsme schopni odhadnout s uréitou
pravdépodobnosti,

o Deterministicky — pFedchozi stav procesu je piedem znamy. [6]
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1.3 Zivotni cyklus procesu

VSechny procesy musi mit svého vlastnika a zdkaznika, ktefi z n€j maji n&jaky uzitek.
ProtoZze se potieby zakaznikli neustale méni, je tedy pro vlastnika dulezité proces
minimélné jednou rocné prezkoumat (bézné se proces reviduje kazdych 6 mésici) a
neustale se snaZzit o jeho zlepSeni zvySenim jeho produktivity. Tim dosdhne naplnéni
zakaznikovych potieb a ten nakupem produktu, ¢i sluzeb napliuje stanovené cile podniku.
Kdyby kdykoliv v pribéhu Zivotniho cyklu nastala situace, Ze se proces stane pro podnik

neuzite¢ny, je nezbytné tento proces zrusit. [5, 7]

Kazdy proces béhem své zivotnosti projde minimalné jednim zivotnim cyklem, ale
standardné¢ vétSina procest prochazi nékolika etapami. Zivotni cyklus procesu se sklada ze

tii zakladnich etap: [5]

e Navrh procesu
e Implementace procesu

e Prubéina optimalizace procesu

Identifikace
procesu nebo jeho
vytvoreni

Strategie a
procesni
cile

Pribézna
optimalizace
procesu

Implementace
procesu

w

Obr. 1.2 Zivotni cyklus procesu (pfevzato z [7])
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1.4 Modelovani podnikovych procesu

Kazdy proces jsme schopni vyjadfit pomoci riznych typt diagramu s riznou presnosti
podle toho, k jakému tcelu bude dany proces slouzit. Pfi modelovani je vhodné nejprve
vytvotit hruby model procesu a ten pak déale zjemiovat ptidinim subprocesi, aktivit a
usporadavanim jednotlivych element. Pii modelovani procesu, jsme schopni fidit se

mnoha riznymi normami, navody a postupy. [5]

Proces je vzdy modelovan jako celek, navzajem na sebe navazujicich ¢innosti. Také

plati, Ze kazda z ¢innosti mize byt samostatné chapana jako proces. [5]

K modelovani podnikovych procesit mizeme vyuzit fadu softwarovych nastroja. Mezi
tyto nejznaméjs$i nastroje patii naptiklad ARIS, Adonis, Sybase Power Designer, IBM
Websphere a mnoho dalsich. Jeden z nejcastéji vyuzivanych modelovacich nastroju je
pfedev§im ARIS od spolecnosti IDS Scheer. Zakladnimi stavebnimi kameny, na kterych
stoji celé produktové portfolio ARIS, jsou ARIS Architect, ARIS Designer, ARIS Connect
Viewer a ARIS Connect Designer. Tyto nastroje poskytuji komplexni podporu pro analyzu
podnikovych procest, takzvaného BPA (Business Process Analysis). Spole¢nost nabizi
také jednoduchy procesni modelovaci nastroj ARIS Express, ktery si Ize stahnout zdarma a

bez jakychkoliv omezeni. [8]

Piikladem pouziti nastroje ARIS Express muze byt napiiklad fiktivni model
spolecnosti, ktery zachycuje tvorbu pifidané hodnoty na obr. 1.3. Tento model umoziuje
jednoduchym zptsobem vyjadfit popis spolecnosti. Funkce v modelu mizeme uspotradat
jako chronologickou posloupnost funkci a vzajemné je propojit. Dale v tomto modelu lze
popsat jak chronologické poradi jednotlivych funkci, tak i odpovédnost v ramci spolecnosti

a tok vstupnich a vystupnich dat.

Dalsim ptfikladem modelii, které muzeme pomoci programu ARIS vytvofit je
napiiklad model organizace (také nazyvany organigram) a takzvany model eEPC.
Organigram modeluje organizacni strukturu spolecnosti na riiznych urovnich. Naopak
model eEPC zobrazuje fetézeni udalosti a aktiv do posloupnosti realizujici pozadovany cil,

za pomoci zakladnich prvka funkce, udalosti a propojovacich konektort. [5, 9]
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Obr. 1.3 Model tvorby pridané hodnoty malosériové vyroby (fiktivni model pro ilustracni tcely)

1.5 Méfeni a monitorovani procest

U vétsiny firem je v soucasné dobé méfeni vykonnosti podnikovych procesii zalozeno
pfevazné na financnich ukazatelich. Toto méfeni ma jednu velkou nevyhodu a to, Ze se
zamé&fuje prevazn€ na udalosti v minulosti a neposkytuje mnoho navrhii pro zlepSeni
stavajici situace. Hlavni divod méfeni procest je ten, abychom pfesné poznali jejich
chovani a na zédkladé toho mohli zlepsit jejich vykonnost. Pro skutecné ucinné méfeni
vykonnosti je nutno zvolit hodnocené ukazatele tak, abychom splnili pozadavky na
optimalizaci Casu potfebného pro pribéh procesu, kvalitu vystupii a naklady na jeho
prabéh. Pro tato optimalizacni kritéria je nejvhodnéjsi zvolit takzvané ukazatele nakladi
procesu (tzv. vyuziti), ukazatele prabézné doby nebo kvality procesu (neshody v procesu).
[10, 11]

V ramci méfeni a monitorovani procest je také velmi dulezité splnit urcité pozadavky

na vlastni proces monitorovani. Zejména se jedna o tyto zakladni pozadavky: [10, 11]

e Validita (platnost) informaci,

e Uplnost informaci,

e Dostatecna podrobnost méieni,
e Dostatecna frekvence méieni,
e PoZadovana piesnost méieni,

o  Moznost odhaleni mezer vykonnosti,
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e Sprdvné nacasovani méieni,
e Stdlost ziskanych dat v Case,
e Snadnd srozumitelnost informaci,

o Odpovédnost za vysledky méieni. [10, 11]

Validita (platnost) informaci, obCas nazyvana také divéryhodnost informaci
zajistuje, ze vlastnici procest i1 dalsi zainteresované osoby v organizaci, ktefi dostavaji
vysledky meéfeni, mohou témto vysledkim daveérovat. Duvéryhodnost dat je také
podminéna i tim, aby se pracovnici, ktefi toto méfeni vykonnosti provadéji, nebali podavat
nezkreslené informace 1 o vSech nepiijemnych zjisténi. K dosazeni tohoto pozadavku je
dobré Cas od Casu pfipomenout vSem zucastnénym stranam fakt, ze se jedna ,,pouze® o

ziskavani informaci s cilem zlepSovani procest ve prospéch celé organizace. [11]

Uplnosti informaci je dosazeno tehdy, kdyz méfeni zahrnuje vsechny faktory a

aspekty, které zavaznéji ovliviiuji kvalitu, prubéh a realizaci procesu. [11]

Dostate¢né podrobnosti méfeni dosdhneme tehdy, kdyz se zaméfime nejenom na
vystupy ale i na vstupy procesu a na pribéh procesu. Je potieba také stanovit s ohledem na

slozitost procesu piiméfeny pocet mist, kde bude méteni probihat. [11]

Dostatecna frekvence méreni ma velky vliv na celkové zkresleni vysledkt. K urceni
optimalni Cetnosti méfeni je potfeba zahrnout stabilitu procesu v ¢ase a naklady spojené

s mé&fenim. [11]

Pozadovana piesnost méreni slouzi k dosazeni divéryhodnych a spravnych
informaci plynoucich z méfeni. V ptipadé méteni vykonnosti procest piitom neni dilezita
absolutni pfesnost jednotlivych méfeni, ale jde pfedev§im o stanoveni trendd ve vyvoji

nami sledovanych ukazatelt. [11]

Moznost odhaleni mezer vykonnosti znamena, Ze pii spravné naplanovaném meéfeni
vykonnosti, bychom méli byt schopni odhalit minimalné 80% existujicich odchylek od
ocekavanych vysledkii. Pfi provedeni nésledné analyzy téchto odchylek miizeme nalézt

mezery ve vykonnosti, které jsou zaroven prilezitostmi k dal§imu zlepSovani. [11]
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Spravné nacasovani méreni, které je nékdy také nazyvano timing je dulezité
naplanovat tak, aby zmétfené a analyzované vysledky obdrzel vlastnik procesu v ten

okamzik, kdy pro n¢j maji nejvyssi hodnotu. [11]

Stalosti ziskanych dat v ¢ase dosahne organizace tim, ze vhodné zvoli ukazatele
vykonnosti procesii tak, aby nebyly zavislé na riznych sezénnich vlivech. Ukazatele
vykonnosti ¢asto byvaji navzajem srovnavany se stejnymi ukazateli ziskanymi v minulosti.
Z hlediska stalosti dat v ¢ase je nejvhodnéjsi zvolit pomérové nebo finan¢ni ukazatele. [10,

11]

Snadna srozumitelnost informaci ziskanych zméfeni, je dileZitd pro spravné
pochopeni vSech ucastnikd procesu. Jednoduchou srozumitelnost Casto predstavuji prave
finan¢ni ukazatele, ale ty ne vzdy poskytuji mnoho ndvrhi pro zlepsSeni stavajiciho

procesu. [10, 11]

Odpovédnost za vysledky méreni je dulezity pozadavek pro kvalitni a presné
hodnoty ziskané z méteni vykonnosti procesu. Stejn¢ jako u ostatnich procesti zaméfenych
napiiklad na management kvalitu je i zde potfeba vhodné stanovit odpovédnosti za priibéh
mefeni a za zpracovani vysledklli méfeni. Pro tyto zvolené pracovniky je vSak potieba
vytvofit podminky k tomu, aby byli schopni tuto zodpovédnost spravné plnit. To zahrnuje
naptiklad odborné proskoleni, potfebné pravomoci, dostatecné informace a prostredky pro

spravné vykonavani této ¢innosti. [10, 11]
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2 Metody a nastroje pro optimalizaci vyrobnich procesu

V dnesni dobé se mizeme sSetkat s mnoho metodami a modely pro optimalizaci
vyrobniho procesu. VéEtSinou zalezi na vnitini politice podniku, pro kterou z metodik se

rozhodnou.

Ve svété podnikdni se pozadavky zakazniki velmi rychle méni v zavislosti na novych
technologiich a vyrobcich. Pro udrzeni konkurenceschopnosti na trhu jsou firmy nuceny
hledat inovativni zptisoby pro zajisténi svého pteziti na trhu. Proto musi ¢asto opustit stara
organizacni schémata a navyky, které uz nejsou aktudlni, a zaméfit se na nové metody a

nastroje vyuzivané v dnesni dobé. [12, 13]

Pro optimalizaci procesii se vyuzivaji metody a ndstroje, pii kterych je predem
definovany postup a navod, podle kterého by mél kazdy majitel postupovat, pro dosazeni
spravné optimalizace procesu. V nasledujici kapitole jsou popsany tyto metody: $tihla
vyroba, metoda 5S, Poka-Yoke, Kanban, Milkrun, KAIZEN, PDCA cyklus, Ishikawlv
diagram, FMEA, CPM, CCM a SWOT analyza. [12]

2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba byla popsana piiblizné v 50. az 60. letech dvacétého stoleti. Jedna se o
soubor nastroji a metodik, které¢ vyuzivame pro zlepseni a optimalizaci vyrobnich procest.
Vysledkem zavedeni §tihlé vyroby je stabilni a standardizovana vyroba, jejimz cilem je
pfedev§im minimalizovani vSech procest, které nadm nepomahaji vytvaret ptidanou
hodnotu. Jinak feceno, pouzitim této metody se snazime pfi zachovani Grovné¢ pozadované
kvality, minimalizovat zbyte¢né kroky nachézejici se ve vyrobnim procesu. K eliminaci
téchto vyrobnich krokl bez pfidané hodnoty je zapotiebi nastroji, které jsou déale popsany

Vv této kapitole. [5, 15]

Pro zavadéni zaklada stihlé vyroby je definovano 7+1 druhil plytvani, které maji za

ukol zjistit mista a procesy, které nepiidavaji hodnotu. Tyto druhy jsou: [5, 15]
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1. Cekdni — prostoje strojii nebo zaméstnancii v disledku cekani na potiebny

material, cekani na dalsi ¢innost, poruchy stroje,

2. Vysoké zasoby — prilis mnoho zasob materialu, ktery se nestiha efektivné

spotrebovavat,

3. Zbyteéna doprava a manipulace — zbytecné pohyby zdasob a materialu zpiisobené
Spatnym  rozvrzenim dopravy a manipulace, Spatnd dispozice materialu,

mezisklady, pohyby produkti, které nepridavaji hodnotu,

4. Vyroba chybnych dilii — dodatecna kontrola a misto pro opravy, materidl a

energie, opotrebovani zarizeni,

5. Nadvyroba — Spatné planovani vyroby, ekonomické ztraty, potieba dodatecnych

prostorii pro uskladneéni, neprehlednost,

6. Nepotiebné procesy — zbytecné ukony Svyrobky nebo ndstroji béhem vyroby,

chybna konstrukce, nadbytecné zpracovani,

1. Zbytecné pohyby — spatné organizované procesy, Spatné organizované pracoviste,

Spatny layout,

8. NevyuZity lidsky potencial — lidska sila je nejndkladnéjsim a nejcennejsim zdrojem,

vSechny predesié druhy plytvani vedou k plytvani lidskym potencidlem. [5, 15]

Jednim z dalSich zakladnich pilifa Stihlé vyroby je Jidoka. Jednd se o japonské
oznaceni pro vynikajici kvalitu. Jidoka se snaZi hledat pti¢inu pfimo u vzniku problému.
V okamziku, kdy se ve vyrobé objevi jakdkoliv neshoda, nebo vadny kus, je vyroba
okamzité zastavena a zacind se pracovat na odstranéni pfi€iny této nekvality. Vyroba
znovu pokraCuje az tehdy, kdy je zaruCeno, Ze se zabranilo opétovnému vzniku této

nekvality. [5, 15]
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Material

Lidé

Stroje

Obr. 2.1 Zakladni pilife Total productive maintenance [15]
2.2 Metoda5S

2.2.1 Historie metody 5S

Prvni zéaklady metody 5S sahaji uz do pocatku 16. stoleti, kdy byla v Benatkach
vyuzivana pii stavbé lodi. Uz v této dobé dosahovaly pocatky optimalizované vyroby
pomoci zakladi metody 5S velkych vysledkii. Pracovnici v ramci této vyroby dokézali

postavit lod’ za nékolik hodin, misto nékolika tydni oproti konkurenci. [14]

Metoda 5S, jak ji zname dnes, byla vyvinuta po druhé svétové valce v Japonsku, jako
soucast Toyota Production System. Zakladatelem této metody byl Taichi Ono, ktery tuto
metodu vymyslel jako pomtcku pro odvraceni krize automobilky Toyota, ktera v té dob¢

bojovalo o své preziti na trhu. [14]
Ptivodné v tomto japonském systému byly pouze tyto ¢tyfi zakladni ¢innosti: [14]
o Seiri (tFidéni),
e Seiton (uspoi‘dadadni),

e Seiso (Cisténi),

e Seiketsu (standardizace). [14]
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Pozd¢ji byla do metody pfidana pata ¢innost, ktera se nazyvala Shitsuke (zachovani).
Tato pata ¢innost dokoncila prvky metody zacinajici na pismeno S, které jsou dnes zndmé

jako 5S. [14]
2.2.2 Aplikace metody 5S

Pokud chceme dosahnout $tihlého pracovisté, je zapotiebi, aby obsahem pracovisté
byly pouze potiebné véci k vyrobe, které se budou nachdzet na mistech k tomu uréenych a
V dostate¢ném mnozstvi. Mén¢ potiebné véci je dulezité z pracovisté odstranit, nebo
presunout na misto, které bude odpovidat jejich potifebé. Naopak nejvice vyuzivané

nastroje a pomuicky umistime do vhodné pozice a na misto, které¢ bude snadno dostupné.

[13, 14]

Prvnim kli¢ovym krokem k zavedeni metody 5S je tzv. tfidéni. Jednd se o prvni pilif,
ktery se fidi v zdsad¢ podle stejnych pravidel jako metoda JIT, tedy heslem, ze je dilezité
nechat na pracoviSti pouze to, co je nezbytné a pouze V potfebném mnozstvi. Pfesna
definice tfidéni zni, Ze je z pracoviSté potfeba odstranit vSechny piredméty, které nejsou
zapotiebi pro aktudlni vyrobni operace. Pokud jsme u néjakého predmétu na pochybach,
tak to ve vétsin€ piipadli znamenad, Ze pfedmét je nadbytecny a odstranime ho z pracoviste.
Je velmi dulezité tuto zasadu dodrzovat béhem celého cyklu metody 5S, v opaéném
pfipad¢ se stane to, Ze se ndm po Case na pracovisti zacnou znovu shromaZzdovat
nepotiebné pfedméty a metoda 58S se rozpadne. [13]

Zavedenim tohoto prvniho kroku vytvafime pracovni prostiedi, ve kterém cas, energie,
penize a dal$i zdroje mohou byt efektivné vyuzivany a fizeny s co nejvétsi efektivitou.
Pokud se povede na pracovisti prvni krok metody 5S spravné zavést, snizi se vSechny
problémy a chyby v procesnim toku, dojde ke zvySeni kvality produktl a také se znatelné

zlep$i produktivita prace. [13, 14]

Druhy krok pfi zavedeni metody 5S je tzv. nastaveni pofadku (Set in Order). Bez
existence prvniho pilite, nemlze tento krok spravné fungovat. Nastaveni potadku
znamena, ze predméty, které jsme ponechali na pracovisti jako nezbytné, usporadame tak,
aby byly snadno dostupné. Dale je potfeba vhodné oznacit predméty a misto, na kterém
tyto predméty kdokoliv nalezne a také snadno ulozi nazpét. Zavedeni tohoto kroku je

dalezité predevsim z diivodu, ze jsme schopni odstranit mnoho druhti plytvani ve vyrobé.
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Mezi tyto druhy plytvani patii naptiklad obtize pfi vyuziti vhodného pfedmétu a jeho
vraceni na své misto, nebo také plytvani zplsobené castym hleddnim potiebnych

piredmétu. [13]

Operator vraci nastroj, aniz by musel ustoupit zpét nebo se divat

R -

Nastroje pouze pro tento stroj

Pouze nastroje M11 |

T

Sefazené podie pofadf pouziti

Obr. 2.2 Nastroje uloZené blizko pracovisté a skladované podle poradi pouziti (prrevzato z [13])

Pro spravné fungovani druhého pilite metody 5S je zapotiebi dosahnout velmi dobré
standardizace vSech provadénych ukoll. Definice standardizace vyplyvd z vytvofeni
pevnych zplsobl, jakymi jsou procedury a ukoly provadény. Naptiklad pokud budeme
chtit standardizovat provoz stroje, budeme se snazit stroj ptizpisobit tak, aby kazdy mohl

tento stroj obsluhovat. [13, 14]

Standardizace
uchovavani
i véci

Standardizace

. strojniho
Standardizace zarizeni

Komunikace

Nastaveni

poradku

zasob provozu

Standardizace Standardizace

Standardizace Standardizace
procest nakrest

Obr. 2.3 Vyobrazeni nastaveni pordadku jako jadro standardizace [13]
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Jako treti krok metody 5S se zavadi tzv. lesk. Jedna se o krok, ktery se zamétuje na
odstranéni Spiny, prachu a necistot z pracovisté. Klicem tohoto kroku je udrzovat
pracovisté Cisté a v co mozna nejlepSim stavu. Tuto Cinnost je potieba provadét pravidelne,
v dostateénych intervalech, aby se zabranilo znovu zneéisténi. Cisté pracovisté uvoliuje
stres a napéti, zvySuje bezpe€nost, efektivitu, kvalitu vyrobkli a vytvaii misto, kde se
budou zaméstnanci citit spokojené. Pfi pravidelném uklidu je nezbytné také provadét
prohlidku strojii, zafizeni a pracovnich podminek. Vc¢asnym zjiSténi poruchy stroje,
ptipadné poruchy zafizeni dokazeme piedejit moznym Skodam, nebo vaznym trazdim.

Toto je jeden z dalsich diivoda, pro¢ je uklid tak dulezitou soucasti metody 5S. [13]

Ctvrtym krokem je standardizace. Dulezitosti standardizace byla kratce zminéna
v kroku ¢islo dva, kde tvofila konzistentni zptisob provadéni ukold a procedur. Tento krok
se odliSuje od ptedchozich tfi tim, Ze se jedna o metodiku, kterou pouzivame pro zachovani
vSech ptedchozich krokt. Zavadime ho prfedevs§im proto, abychom piedesli mnoha
problémtim, ke kterym muze dojit v ptipad¢, kdy standardizaci nebude fungovat. Mezi tyto
problémy patii naptiklad postupny navrat véci do pfedchoziho nevyhovujiciho stavu, pred
zavedenim metody 5S. Mezi dal§i problémy patii také nartst nepotiebnych soucastek,
neusporddand mista pro uskladnéni nastrojli, usazovani necistot a prachu na pracovisti a
hromadéni nevyuZivanych pfedmétii a nastrojii. Jednim z osvéd€enych pomocnikli pro
udrzeni a zvySeni efektivity ptredchozich krokl je takzvand metoda 5x pro¢ a 1 jak,
v angli¢tiné Casto oznaCovana také jako 5WI1H. Metoda vychazi z principu, Ze se
opakovan¢ ptame ,,pro¢*, dokud neidentifikujeme zéasadni pficinu. Obvykle se ptame
»pro¢* alespon pétkrat, abychom odhalili zdroj problému. Po nalezeni zasadni pficiny se

poté zeptame ,,jak* bychom byly schopni ji vyfesit. [13, 14]

Ctvrty pilif se da pro zjednoduseni rozdélit do dvou &asti, kde prvni ¢ast ma za ukol
vytvofit navyky z tiidéni, nastaveni pofadku a lesku na pracovisti. Cinnosti metody 5S by
mély byt efektivni, kratké a jednoduché. Nekteré z vyuzivanych nastroji jsou napiiklad
grafy Ukoll 58S, 5S v péti minutdch, kontrolni seznamy nebo tzv. vizudlni 5S. Druha ¢ast
zahrnuje prevedeni tfidéni, nastaveni potadku a lesku na prevenci. Tim dosahneme toho, ze
vznikajicim problémim budeme schopni pfedchazet postupné a zabranime hromadéni
téchto problémt. Diilezitymi kroky je napfiklad zabranéni vyskytu nepotiebnych predméti
na pracovisti, zabranéni naruseni jiz aplikovanych procedur nebo eliminovani zdroje

znec€isténi. [13]
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Patym a také poslednim krokem je takzvané zachovani. V tomto kroku se snazime
vytvotit z fddného dodrzovéani spravnych procedur dlouhodoby navyk. I pfi dokonalém
zavedeni pfedchozich c¢tyf pilif, nebude metoda 5S fungovat dlouhodobé bez snahy a
zévazki vici jeho zachovani. Tento krok se lisi od pfedchozich pfevazné tim, Ze jeho
zachovani nemtzeme dosahnout pomoci fady technik, ani jej nijak efektivné méfit.
Dulezité pro spravné fungovani posledniho pilife je potfeba dokazat zaméstnanciim to, ze

odmeéna za jeho dodrzovani je pro né vétsi nez odména za jeho nedodrzovani. [13]

32
Tridéni

Nastaveni
poradku

Standardizace

Obr. 2.4 5 krokii metody 5S [13]

Pro zavedeni metody 5S je také potieba, aby nejenom zaméstnanci, ale také vedeni
spolecnosti hralo dalezitou roli pfi zachovani a podpofe metody 5S ve firm&. Vedeni by
mélo podporovat jak vytvofeni podminek pro 5S, tak i demonstrovani zavazkd vuci
zachovani této metody ve firmé. K tomu lze vyuzit nékteré z ndstroji pro zachovani
metody 5S, jako jsou napiiklad plakaty 5SS, prirucky 5S, slogany 5S, bulletiny 5S,
prohlidky oddéleni 5S a mnoho dalSich nastroja. [13]

2.2.3 Zhodnoceni metody 5S

Zpusob, jakym se spole¢nost rozhodne zavést metodu 5S do vyroby, bude predevsim
zaviset na situaci, ve které se spole¢nost nachazi. Pro zavedeni metody 5S je potieba
pfipravit okamzZité plany na zavadéni vSech péti krokii. Je také potieba stanovit a zaskolit
tym lidi, ktery bude mit zavadéni metody 5S na starosti, a bude schopen aplikovat své
poznatky a zkuSenosti. Dale tento tym bude mit za tikol podavat pravidelnou prezentaci

vysledku svych ¢innosti pii zavadéni 5S. [13, 14]
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Velmi dobrou pomiickou pifi zavadéni metody 5S je také vytvofeni akéniho plénu
tymem zodpovédnych lidi, ktery bude popisovat to, jak se za¢nou postupné zavadét a
aplikovat informace, které tento tym ziskal napiiklad ze Skoleni a praxe. Pokud zvoleny
projekt bude pfiili§ ambiciézni, nebo Casové naroény, muze dojit k aplikaci spousty

nevhodnych opatieni a metod, které mohou danou situaci naopak zhorsit. [13, 14]

2.3 Poka-Yoke

Poka-Yoke je japonsky termin, ktery lze volné pielozit do Cestiny jako ,,chybu-
vzdorny*“, anglicky Casto oznaCovan také jako ,fail-safing“. Tato metoda ma b&hem
vyroby pomoci co nejjednoduseji a nejefektivnéji zabranit tvorbé chyb, které mohou
vznikat lidskou nepozornosti nebo chybou. S aplikaci této metody se muzeme setkat
napiiklad v podobé¢ riznych pracovnich pomicek ¢i ptipravka, které maji za ukol usnadnit
praci. V bézném zivoté se stouto metodou setkavame velice Casto, a to predevsSim
z divodu, aby se zabranilo Spatnému pouZzivani mnoha véci a zafizeni, které bézny clovek

muze svoji nepozornosti piipadné neznalosti Spatné pouzit. [16]

Metoda Poka-Yoke je pouzivana predev§im proto, aby bylo mozno uréitou ¢innost
provést pouze jednim jedinym zptusobem. Tuto metodu ale lze vyuzit také v oblasti
testovani riznych zafizeni, nebo pfi vyuzivani ruznych softward, kdy je potieba se

naptiklad pfedem vyvarovat vyuziti neaktualnich verzi SW. [16]
2.4 Kanban

Tato metoda je zaloZena na optimalnim planovani pohybu skladovych zasob. Funguje
na principu vytvoreni skladového prostoru piimo, nebo pobliz pracovisté. V tomto skladu
je uloZen veskery potiebny materidl ve vhodném mnozstvi. To v praxi zajiStuje v€asné
dodani materidlu v zavislosti na jeho spotfebé béhem vyrobniho procesu. Doplnéni
materidlu do kanbanového skladu je zajiStovano pomoci interné fizenych algoritmil,
logistickych pravidel a vyuzivani tzv. kanbanovych karet. Po vyplnéni této karty dojde
k pfedani mezi dvéma pracovisti, naptiklad mezi vyrobou a skladem. Spolu s kanbanovou

kartou se preda také prazdny zasobnik na dany material. [5, 17]
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Kanbanova karta by méla obsahovat tyto zakladni body:

o kanbanové cislo,

e ndzev materidlu,

o Cislo materidalu,

e poZadované mnoZstvi,

e oznaceni mista pro doplnéni,

e adresa skladu a cilového pracoviste,
o vizudlni ukazka materidalu,

e  OR kod, piipadné ¢arovy kod pro Cteci zaiizeni skladovych systémii. [5, 15, 17]

Celkovy proces doplnéni zasob do kanbanového skladu spociva v tom, ze z pracovisté
odchazi na sklad prazdny piepravni prostfedek spolu s kanbanovou kartou. Zaméstnanec
skladu pfevezme kartu spolu sobalem a pomoci ¢arového kodu nahraje kartu do
skladového informacniho systému. Pracovnik skladu podle ziskanych informaci vyhleda

pozadovany material, a ten spole¢n¢ s kartou dopravi na pozadované pracovisté. [5, 17]

Mezi jedny z nejvétsich vyhod zavedenim Kanbanu na pracovisti patii bezpochyby
minimalizace kapacit skladu, ptedchazeni plytvani materidlem a plynulost vyroby. Mezi
slabé stranky tohoto procesu muze patfit napiiklad nutnost vhodného mista pobliz
pracoviste, ztrata kanbanové karty, pti niz mize dojit k pferuSeni ¢i zpomaleni vyroby,

nebo také naklady na vytvoreni a obménu Karet. [5, 17]

2.5 Milkrun

Jedna se o relativné novou metodu vyuZzivanou €asto v automobilovém primyslu. Tato
metoda vznikla ptivodné v Americe, kde pracovnici mlékarenského primyslu kazdé rano
rozvazeli mléko po pfedem stanovené trase a vzdy, kdyz vylozili plnou lahev, sebrali 1dhev
prazdnou. Na konci trasy pak vylozili prazdné lahve, které se poté vycistily, naplnili a
pfipravili na dalsi rozvoz. Podle tohoto vyuziti také vznikl nazev metody ,,Milkrun®. [17,

19]
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Tato metoda velmi dobie spolupracuje s jiz diive zminénou metodou Kanban. Kdy
operator logistiky pouziva takzvané KLT (nosi¢ malych nakladl) tahace a po predem
uréené trase rozvazi material v pfepravnich boxech, pfipadné v kanbanovych zasobnicich.
Béhem trasy sbira prazdné zasobniky, které na konci trasy preda zaméstnancim skladu a
vezme si dal$i plné zasobniky a cely cyklus opakuje. V kombinaci s Kanbanem, je
v kazdém doplnéném zasobniku umisténa kanbanova karta, kterou poté pracovnik na

pracovisti odebere soucasn¢ s prvnim odebranym kusem. [17, 19, 20]

Sklad

Nakladka plnych KLT

Montazni linka

% Vykladka plnych KLT .
]
]

Obr. 2.6 Cyklus metody Milkrun (prevzato z [20])

:<............

2.6 Justintime

Just in time, zkracené také JIT je logisticka metoda, ktera vznikla v 80. letech
v Japonsku a USA a pozd¢ji s nastupem novych technologii se rozsifila i do Evropy.
Podstatou této metody je co nejefektivnéji zamezit plytvani penczi a Casem. Jak jiz
samotny nazev napovida, podstatou této metody je zamezit zbyte¢nému skladovani zasob a
vyrobkt a dale také snizit jejich zbyteCnou manipulaci. Ve vyrob¢ to znamena, ze potiebné
zasoby jsou omezeny pouze na krat$i dobu, naptiklad na interval né€kolika dnli a poté
pribézné dopliiovany. Druha aplikace této metody je zaméfena také na vyrobu, kterd mize
byt fizena poptdvkou a v tomto piipadé se spolecnost snazi vyrabé&t pouze potfebné

mnozstvi vyrobkd s minimem skladovych zasob. [17, 18]

Tato metoda je velmi narocna na projekci a zavedeni do vyroby. Veskeré postupy

musi byt dukladné¢ promysSleny, zhodnoceny a zkoordinovany od dodavatele, pies
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distribuci vyrobkii az po samotného odbératele. Moznosti zavedeni této metody casto
nezavisi na samotném podniku, ale také naptiklad na dopravni siti a sféfe v okoli podniku.
Dale je také potieba, aby pro podnik byly néklady za pfepravu nizsi, nez nédklady potiebné
pro skladovani. [17, 18]

Metoda JIT se snazi upln¢ odstranit vSechny vyrobni ztraty, které neptidavaji hodnotu
kone¢nému produktu. Mezi tyto ztraty patii naptiklad pfepravni a zpracovatelské ztraty,
nadbyteCné zasoby materidlu, nadprodukce, Casové prodlevy, zbyte¢nd manipulace a
korekce nedostatkli u vyrobki. Odstranéni téchto nedostatkii ma za nasledek zlepSeni
produktivity prace a zvySeni Urovné fizeni mezi riznymi useky vyroby, snizeni mnoZzstvi

zasob ve vyrob¢, na skladu a také hotovych vyrobku. [17, 18]
2.7 KAIZEN

Jedna se o metodu pochézejici z Japonska. Vznikla kratce po druhé svétové valce, ve
snaze Japonska dohnat technicky pokrok Spojenych statii. Hlavnim principem této metody
je snaha o neustalé zlepSovani, do kterého jsou zapojeni vSichni zaméstnanci napfii¢
spolecnosti. V praxi se spolecnost snazi o neustalé zlepSovani vSech procest, sluzeb,
zbyte¢nych skladovych pohybli, a po malych krocich tim dosahnout lepsi kvality a
produktivity, tim padem také lepSi konkurenceschopnosti spolecnosti na trhu. KAIZEN
nema fungovat jako pomiicka pro jednorazovou a razantni zménu, ale jako pomtcka pro
dlouhodobé¢ kontinualni zlepSovani. Metoda by méla prochézet napti¢ celou spolecnosti,

vSemi oddélenimi i funkcemi od feditele az po bézné fadové zaméstnance. [21]

Jako kazda ze zminénych metod mé 1 KAIZEN své vlastni podminky pro spravné
fungovani. Jedna z podminek je bezprostfedni zapojeni lidi na vSech trovnich organiza¢ni

struktury. Podniky také ¢asto podporuji tuto metodu heslem: ud€lej to 1épe, vyrabéj 1épe.
[21]

2.8 PDCA cyklus — Demingovo kolo

Jedna se o jednoduchou metodu pro ucinnou a rychlou formu piipravy a prezentace
zmény. Zkratka PDCA vychazi z po€atecnich pismen anglickych slov plan, do, check,

action, spojenych do vzajemné na sebe navazujiciho fetézce. Demingovo kolo predstavuje

31



Optimalizace procesii v elektrotechnické vyrobé Bc. Lukas Kfiz 2018

sled ¢innosti, které maji za kol zdokonalovat a zlepSovat vyrobni procesy ¢i vyrobky

samotné. [16, 21]

Ptesny popis jednotlivych krokli znamena:

P = Plan (planuj) — prvni krok cyklu je zalozen na shromazdéni informaci a
stanoveni vychodiska daného problému, coz tvoii zdklad pro sestaveni planu.
Vytvoteny plan by mél obsahovat jednotlivé body, které je tieba splnit k odstranéni

problému.

D = Do (realizuj) — v tomto kroku dochazi k realizaci zmény. Dochazi k zapojeni

vSech zainteresovanych stran.

C = Check (kontroluj) — po realizaci zmény nasleduje méfeni a monitorovani
vysledkl. Ziskand data slouzi ke srovndni se stanovenym plénem. Jednd se o

kontrolu, zda je ptivodni problém feSen podle nastavenych kritérii.

A = Act (jednej) — pokud z namé&fenych dat vyplyne, Ze se vysledek znatelné
odliSuje od stanovenych cilli, je nezbytné znovu analyzovat mozné problémy, diky
kterym nebyly chyby odstranény. Pokud byl problém odstranén, je dileZité veskeré
zmeény zaznamenat, sepsat a standardizovat. Pfi uplatilovani novych postupli a

norem je nutné opakované provadét zpétnou kontrolu. [16, 21]

Po dokonceni posledniho kroku dochéazi znovu k opakovéni celého cyklu. PDCA

cyklus nema kone¢né mnozstvi opakovani, ale k problému se dale pfistupuje se snahou o

neustalé zlepSovani. Cyklus je mozné vyuzivat pro feSeni kteréhokoliv problému nebo

aplikaci novych metod a zmén. [16, 21]
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2.9 Ishikawiiv diagram

Ishikawiv diagram, Castéji oznaCovany jako diagram pii¢in a nasledkt, nebo jako
diagram rybi kosti, je jednoduchy, ale velmi G¢inny nastroj, ktery mé za ukol urcit a dale
analyzovat hlavni pfi¢iny vzniklého problému. Pomoci grafického znazornéni
potencionalnich pficin, které jsou rozdéleny do n¢kolika hlavnich kategorii, se snazime
najit piivod ndmi feSené¢ho problému. Témito typickymi kategoriemi, oznacované také jako

6M jsou: [17, 22]

e Manpower (lidé) — analyzujeme, zda odborna zpiisobilost a zkuSenosti pracovnikli
odpovidaji pozadovanym standardiim. Zdali ma personal dostatecné znalosti, smysl

pro odpovédnost a disciplinu.

e Machinery (stroje) — kontrolujeme stabilitu a funkénost zatizeni, jako je napiiklad
stav chlazeni, pfesnost a mazani zafizeni. V pifipadé, Ze zafizeni zpusobuje
erodovani nebo vznik rzi, mize dochazet ke sniZeni vykonnosti vyroby. Tyto
problémy casto vznikaji nepravidelnou udrzbou, kontrolou a Spatnym servisem

zafizeni.

e Material (material) — v této kategorii se zaméfujeme na slozeni, fiskalni a
chemické vlastnosti vyuzivanych materiali. Déle kontrolujeme, zda rtizné casti

vyrobku do sebe dobie zapadaji, nebo zdali jsou dodavatelé materialii stabilni.

e Method (Metoda) — kontrolujeme, zdali vyuzivané metodiky, metody nebo
techniky ovliviiuji negativné vysledek procesu. Mezi dalsi faktory patii pracovni
postupy, vybér technickych parametrt, technické pokyny, pfesnost a provedeni

pracovniho postupu.

e Medium (prostiedi) — vyroba mize byt Casto ovlivnéna mnoha faktory, jako je

napftiklad teplota, vlhkost, hluk, vibrace, osvétleni a znecisténi prostiedi.

e Measurement (méfeni) — pii méfeni je tfeba vzit v tvahu nésledujici faktory pro
spravné vysledky: métici metodu, kalibraci, Citelnost vysledkti, zpisob méfeni, a

unavu meéficiho zatizeni. [22]

33



Optimalizace procesii v elektrotechnické vyrobé Bc. Lukas Kfiz 2018

Nepropojené
vazby

Nespravné
zvolena

—>

Nedostateéna
tvrdost
Vadna
dodavka

Nejasna =
odpovédnost

Nedodrzeni
metody
Spatné
nastaveny —»
vypoéet

Latentni
proces

$patné
uskladnéni

Nezpisobilost

Neznalost
stroje

Vady technologie

Viiv prostredi Vadny rotor Nepozornost
Chyba

elektroinstalace

Kolisani

s Spatny zdznam
napéti

Obr. 2.7 Diagram rybi kosti (prevzato z [22])

Pfi tvorbé diagramu postupujeme od zakresleni tzv. hlavy ryby, kde je zapsan
problém, ktery chceme fesit. Od této hlavy se dale zakresli vodorovna ¢ara tzv. patet, ktera
bude spojovat veskeré mozné ptiiny. Smeérem od patefe zakreslime Cary, oznacované také
jako ploutve, které¢ budou pifedstavovat oblast moznych pticin. Ve vétSing ptipadu, jsou to
jiz zminéné oblasti materidl, procesy, metody, technologie, stroje a lidé. Poté se k ploutvim
zakresluji konkrétni mozné pficiny a tim vznika finalni verze diagramu pficin a nasledk,
podle kterého je mozné dale postupovat pfi feSeni problému. Pro zjisténi jednotlivych
pii¢in se nejéastéji vyuziva metoda brainstormingu, coz je skupinova kreativni technika,
jejimz cilem je generovat co nejvice ndpadii na mozné pii¢iny dané¢ho problému.
V néekterych ptipadech se také muzeme setkat s metodou 5x pro¢, kdy se pomoci kladeni

otazky "Pro¢?" pétkrat za sebou, snazime zjistit elementarni pti¢inu problému. [22]
2.10 FMEA - Analyza pfi€in a nasledku

FMEA se fadi mezi zékladni preventivni metody managementu kvality. Jedna se o
tymovou analyzu, ktera zkouma mozZnosti vzniku neshod u feSen¢ho problému, zjisténi
rizikovosti a néslednou realizaci preventivnich opatfeni. V tomto tymu je potieba ucast
vybranych pracovnikli pfes vyvoj, technologii, kvalitu, konstrukci, kontrolu, vyrobu,
zasobovani az po pracovniky ekonomického utvaru. Organizaci a fizeni tohoto tymu by

m¢éla mit na starosti zaskolena osoba s co nejvice zkuSenostmi. [17, 23]
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Pted analyzou FMEA je potieba pfipravit hierarchické roz¢lenéni zkoumaného
systému na jednotlivé prvky. Pro jednoduchost a ptehlednost se Casto vyuzivaji blokové

diagramy, u kterych se pfi nasledné analyze postupuje zdola od nejnizsiho stupné. [17, 23]

Pti kazd¢ analyze FMEA postupujeme ve ¢tyiech etapach:

e analyza soucasného stavu,
e navrh preventivnich opatieni,
e zhodnoceni sou¢asného stavu,

e zhodnoceni stavu po aplikovani preventivnich opatieni. [17, 23]

Aplikace metody FMEA je doporu¢ovana normami ISO 9000:2000 a u zakaznika jsou
stale vice kladeny pozadavky na pouzivani této metody. Zakaznik si je tak schopen ovéfit,
zdali vyrobce posoudil a vyhodnotil vSechna rizika, kterd mohou zplsobit selhdni procesu
¢i vyrobku a také, zdali vyrobce provedl vSe potiebné pro odstranéni, piipadné

minimalizaci téchto rizik. [4, 17, 23]

CIS VP A NAZOV e s v oo FMEAGislo
------------------- ANALYZA MOZNYCH VAD A JEJICH NASLEDKO Str———_______z_________
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Datum i

realizace

MozZna pfiginal | = ?;EVS?LC;_
mechanismus | & ooty s
vady = | Fizeni
procesu

MoZny MoZny (&)
projev | disledek (ky) | .
vady vady b

Doporuéend
opatfeni

Funkce
procesu
PoZadavky

MR /P
MR P

Vamnost
Kritiénost
Odhalitelnost

Odhalit..

Obr. 2.8 Formuldai analyzy moznych vad a jejich nasledkit FMEA procesu (pirevzato z [23])

Zavedeni a vyuzivani metody FMEA skryva také rozsdhlou fadu vyhod, mezi tyto
vyhody patii napiiklad objektivni vyhodnoceni vSech prvotnich navrhii, funkénich
pozadavku a alternativnich navrhi. VSechny tyto vyhodnoceni jsou provedeny z hlediska
pozadavki montaze, vyroby, servisu, ekonomického oddéleni atd. Dale také zvySuje
pravdépodobnost, ze mozné poruchy, zavady a jejich nasledky budou zjistény uz v procesu

vyvoje ¢i navrhu. V neposledni fad¢ také pomahd sestavit seznam moznych zavad,
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sefazenych podle jejich zavaznosti pro zdkaznika, a tim také vytvari seznam priorit pro

zlepSeni vyvoje, navrhu a testovani. [4, 17, 23]

V praxi se mtizeme setkat s pouzivanim metody FMEA v téchto formach:

e FMEA konstrukce — analyzuje vyrobek diive, nez se za¢ne s vyrobou. Zaméfuje

se na druhy vad zpiisobené nedostatky konstrukce (navrhu).

e FMEA procesu — zkouma a analyzuje vSechny mozné selhani procesu vyroby a

montaze.

e FMEA vyrobku (nakupovaného dilu) — analyzuje proces jako celek. Velmi Casto

je koordinovana a tizena zédkaznikem.

e FMEA systému - analyzuje systémy a subsystémy v raném (koncepénim) stadiu a

zamétuje se na interakce mezi systémy a elementy systému.

e FMEA vyrobnich prostiredki - optimalizuje vyrobni prostiedky s cilem snizit

rizika moznych poruch dulezitych zafizeni. [17, 23]
2.11 CPM - Metoda kritické cesty

Metoda kritické cesty je oznacovana jako zakladni metoda Casové analyzy projektu.
Tato deterministicka metoda funguje tak, ze délku vSech na sebe navazujicich ¢innosti, ze
kterych se projekt sklada, jsme schopni pfedem presné¢ odhadnout a dale uZ neuvazujeme
moznost zmény téchto asovych charakteristik. Pomoci pfepocitani casovych rezerv na
sebe navazujicich ¢innosti jsme schopni odhalit kritické ¢innosti, jejichZ posloupnost tvofi
kritickou cestu, a tim nejenom odhadnout délku celého projektu, ale také dojit ke stanoveni

optimalniho pribéhu celého projektu. [12, 17, 18]

Pokud béhem tvorby metody kritické cesty narazime na nevyhovujici dobu realizace
celého projektu, je zapotiebi posoudit, zdali by nebylo mozné kritickou cestu zkratit ¢i
jinak upravit. Toho dosahneme napftiklad Gpravou logickych vazeb, zahajenim nékterych
kritickych Cinnosti diive, pifidéleni zdroji z nekritickych ¢innosti do kritickych, nebo
ptidanim dalSich zdroji, které nam pomutzou dosdhnout zkraceni doby jejich realizace. [12,

17, 18]
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2.12 CCM - Metoda kritického fetézce

Metoda kritického fetézce na rozdil od metody CPM zahrnuje navic disponibilitu a
dispozici zdroji. Cilem je také stanoveni celkové doby trvani projektu ale navic bere
V potaz omezeni zpuisobené zdroji a ¢ast téchto zdrojh pfesunuje do naraznikovych ¢innosti

tzv. buffers. [17, 18]

V praxi se Casto stdva, ze umistovani Casové rezervy ke kazdé Cinnosti nevede
k v€asnému dokonceni projektu. S ohledem na mozné nejistoty a statistické fluktuace pii
kazdé z jednotlivych ¢innosti byva Casto snaha o v€asné dokonceni ¢innosti ve stanoveném
terminu pfimo nezddouci. Ze statistického hlediska je témef jisté, Ze nckteré tyto ¢innosti
budou dokonceny dfive, nez bylo pivodné odhadovéano a nékteré zase naopak déle. Proto
je vcasné dokonceni kazdé jednotlivé Cinnosti ve stanoveném terminu piimo nezadouci.

[17, 18]
2.13 SWOT analyza

SWOT analyza je kvalitativni metoda vyhodnoceni vSech vyznamnych stranek
podniku, které je také i velmi G¢innym ndstrojem pro celkovou analyzu vnéjSich a
vnitinich faktord podniku. Diky této metod¢ jsme schopni analyzovat silné a slabé stranky,

piilezitosti a hrozby podniku. [17, 18]

Zakladem SWOT analyzy je identifikovat jednotlivé vnitini a vn&jsi faktory, které
kladné 1 zaporné ovliviuji chod organizace, projektu, firmy atd. a ty poté rozdélit do jiz
zminénych kategorii. Nazev SWOT je odvozen od pocatecnich pismen nésledujicich

anglickych vyrazi: [17, 18]

e S (Strenghts) - silné stranky podniku (dlouholetd tradice vyroby,
konkurenceschopnost, vysoka produktivita prace, kvalitni management, vyroba,

kvalita vyroby atd.),

o W (Weaknesses) — slabé stranky podniku (stary software, zastaralé vyrobni stroje a
prostory, nedostatek kapitdlovych prostfedkli, manuédlné narocnd prace, uroven
propagace, legislativa, komunikace ve firm¢, ekologicko-ekonomické vlivy,

minimalni zména atd.),
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e O (Opportunities) — piilezitosti podniku (obnova softwaru, nové vyrobni stroje,
rozSifeni vyrobnich prostort, Skoleni pro zaméstnance, staze, inovace, pen¢zni

v

toky, vnéjsi investice a dotace atd.),

e T (Threats) — hrozby podniku (nedostatek kvalifikovanych zaméstnancu, silna
konkurence, dodavatelé, rist mezd a cen dovazenych materiali, krize a kurzova

rizika, vysoka mira korupce a byrokracie, stagnace atd.). [17, 23]

Diky SWOT analyze jsme schopni dikladné vyhodnotit fungovéani firmy, odhalit
mozné problémy nebo naopak nové prilezitosti, které nam pomohou k jejimu rastu.
Vystupy komplexni SWOT analyzy by méli pro spolecnost stanovit vhodny pfistup, ktery
maximalizuje silné stranky a pfileZitosti a naopak minimalizuje hrozby a nedostatky

pusobici z vnéjsiho prostiedi. [17, 18]
2.13.1 Analyza silnych a slabych stranek

Pro analyzu silnych a slabych stranek je potfeba posoudit vSechny interni faktory,
které¢ podnik ovliviiuji. Pro kone¢né zhodnoceny je potifeba posuzované faktory rozdélit

podle dulezitosti do péti skupin: [17, 18]
e rozhodujici silna stranka,
e margindlni silna stranka,
e neutrdlni faktor,
e rozhodujici slaba stranka,

e margindlni slabd stranka. [17, 18]

Na zéklad¢€ analyzy silnych a slabych stranek 1ze také dojit k zaveéru, Ze silné stranky
ne vzdy musi pfindset vyhody. To miiZze byt zpisobeno napiiklad hodné€ nizkou dulezitosti
zvoleného faktoru. Naopak také znacné soustfedéni na odstranéni slabych stranek podniku
nemusi vzdy pfinést o¢ekavany efekt a to predev§im proto, Ze ndklady na jejich odstranéni

budou mnohem vyssi, nez celkovy mozny uzitek. [17, 18]
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2.13.2 Analyza prilezitosti a rizik

Analyza prilezitosti a rizik se naopak zabyva vlivy zpisobenymi vnéjSim prostredim.
To umoznuje rozliSit potenciondlni vyhodné pfilezitosti, které mohou podniku do
budoucna pfinaset nemalé vyhody. I kdyz analyza ptilezitosti a rizik zahrnuje aktudlni stav,
tak z hlediska vyhodnosti je dobré piedvidat i vyvoj téchto faktorti v Case a vyvarovat Se

problémim, na které by mohl podnik v budoucnu narazit. [17, 18]

Piilezitost je potfeba hodnotit jak z hlediska atraktivnosti, tak soucasné i z hlediska
pravdépodobnosti jejiho Gspéchu. Stejnym zplisobem je potteba nahlizet také na rizika, kde
je potieba vzit vuvahu véaznost a pravdépodobnost toho, Ze se rizikova situace stane

aktualni. [17, 18]
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3 Optimalizace vyrobniho procesu v podniku Faiveley
Transport Czech, a.s.

Tato kapitola je zaméfena na piipadovou studii spole¢nosti Faiveley Transport Czech,
a.s., kterd ma svoje sidlo v Plzni. Jsou zde popsany zakladni udaje o této spolecnosti spolu
s analyzou soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu bezvykonovych spinacich pfistroju, dale
také organizacni schéma, SWOT analyza a doporuené navrhy pro optimalizaci tohoto

procesu.
3.1 Historie a charakteristika spoleénosti Faiveley Transport Czech, a.s.

Spole¢nost Faiveley Transport Czech, a.s. ma vétSina lidi spojenou spiSe s ndzvem
Lekov, a.s., ktera donedavna sidlila ve mést€ Blovice. Na zacatku roku 2016 se vSak tato
spole¢nost prest¢hovala do nového prumyslového aredlu VGP Parku v Plzni, ktery se

nachazi na kraji mésta pobliz vjezdu na délnici D5.

Historie této firmy saha az do roku 1934, kdy vznikla prvni tovarna na vyrobu ru¢niho
elektrického naradi. Tato tovdrna byla vroce 1948 zndrodnéna a zaclenéna do
koncernového podniku Skoda Plzen. Pfiblizné roku 1953 se spole¢nost stava soucasti
Elektrotechnického zavodu Doudlevce a byla v ném zah4jena vyroba elektrotechnickych
trak¢énich strojli pro trolejbusy, lokomotivy a komponenty pro distribu¢ni systémy velmi
vysokého napéti (VVN). Po restituci byla firma v bfeznu roku 1993 znovu obnovena pod
jejim ptivodnim nazvem. Na pocatku roku 1995 byla vypracovana firemni strategie, ktera
méla pouze jediny cil, a to stat se specializovanym dodavatelem elektrické trakéni vyzbroje

vvvvvv

ziskat potifebné zédkazniky nejen v Ceskeé republice, ale 1 v zahranici.

Dnes tvofi podil exportu bezmala 70% obratu této firmy. S vyrobky Faiveley
Transport Czech se lze setkat na trakénich vozidlech, které mizeme vidét nejen v Ceské a
Slovenské republice, ptipadné zemich EU, ale také v zemich byvalého vychodniho bloku
(Kazachstan, LotySsko, Rusko), v Brazilii, Mexiku, Indii, Cing, Jizni Koreji, ve Spojenych
stitech a mnoha dalSich zemich. V roce 2002 se firma stala soucasti francouzské
spolecnosti Faiveley Transport a od roku 2009 nesla spolecnost nazev Faiveley Transport

Lekov, jiz byla spolecnost Faiveley vétSinovym vlastnikem.
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V soucasné¢ dob¢ je hlavnim programem spolecnosti vyvoj, konstrukce, vyroba a
prodej elektrickych pftistrojii pro trakéni vozidla, jako jsou naptiklad stykace pro trolejbusy
Skoda Electric, rizné typy fidicich kontrolérti pro elektrické a dieselové lokomotivy spolu
s tramvajemi, stie$ni odpojovale, prepojovade a uzemiovade pro spole¢nost Skoda
Transportation, CAF, Bombardier Transportation a Alsom. Dale spole¢nost vyrabi také
rizné typy piepojovacli a odpojovactu s elektrickym, ru¢nim nebo pneumatickym
pohonem, se kterymi se miZeme setkat urychlovlaka firem Siemens, Skoda
Transportation, Alstom a dalsi. Firma se zaméiuje také na vyrobu piistrojovych skiini dle
pozadovanych specifikaci zékaznika, ru¢ni uzemmnovace pro nové generace rychlovlakt
firem Siemens a Alstom, zamkové systémy, pantografové ventily, dveini systémy a mnoho
dalsiho. V poslednich nékolika letech se firma stala také velmi ispéSnou ve vyrobé ru¢nich
nebo poloautomatickych trolejbusovych sbéragti pro Skoda Electric, se kterymi se miizeme
setkat prevazné v Ceské a Slovenské republice, ale také ve Svycarsku, Madarsku,

Rakousku, Turecku i ve Spojenych statech.

V roce 2016 prob&hlo slouceni Faiveley Transport se spole¢nosti Wabtec Corporation,
coz pomohlo spolec¢nosti stat se jednou z nejvétSich korporaci na svété v Zelezni¢nim
pramyslu sucasti na vSech kliovych trzich. Vedeni spole¢nosti Wabtec sidli ve
Wilmerdingu, Pensylvédnie, USA a operuje ve 30 zemich svéta, kde provozuje vice nez 100

vyrobnich zavodi s témét 18 000 zamestnanci.

Nearly two and a half centuries of history,
performance and innovation within the rail industry
Westinghouse Air Brake
Company founded
Initial public

Introduced the first stock offering

ind broken for

Proposed
present-day headquarters Today's Wabtec was formed combination
erding, Pennsylvania with the r of WABCO of Wabtec
and MotivePower and Faiveley Integration of Wabtec
Introduced Transport and Faiveley Transport.
electro-pneumatic Introduced Wabtec Corporation
brake for subways Electronic Train on the path to bgcommu
Management one of the world’s
System (ETMS) largest public rail
faied 14-year streak of equipment companies
Introduced ormec stock price increases
AB freight brake locomotives s 5 i
equipment for U.S. railroads
Q._“‘._.‘. ~° o rhd e—o-0—0o—————o
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Obr. 3.1 Zobrazeni historie firem Wabtec Corporations a Faiveley Transport (pirevzato z [24])
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Spojeni umocnilo postaveni spole¢nosti na trhu jako lidra a s celkovym obratem 4
miliardy euro ptekonali dosavadniho lidra spole¢nost Knorr-Bremse, kterd se zabyva
vyrobou brzdovych a palubnich syst¢ém pro kolejova vozidla, dveinich systémt a
klimatizaci. Diky tomuto sjednoceni se Faiveley Transport Czech stala soucasti i nékolika
dalsich konkurenénich firem na trhu, jako jsou naptiklad Stemmann-Technik a Brecknell

Willis. Spolecné tyto firmy ziskavaji silné geografické a vyrobni portfolio po celém svéte.

c. 4.0
30
2.8
1.0
04

Schaltbau Faiveley Wabtec Knorr-Bremse | F+W combined
Transport

Obr. 3.2 Spojeni firem Faiveley Transport a Wabtec Corporations (prevzato z [24])

3.1.1 Predmeéty podnikani a produkty spoleénosti

Dle obchodniho rejstiiku patii mezi hlavni pfedméty podnikani firmy Faiveley

Transport Czech tyto aktivity:

e vyroba rozvadécit nizkého napéti,

o vyroba baterii, kabelit a vodici,

e vyroba, instalace a opravy elektrickych strojit a pristroji,

e vyroba, instalace a opravy elektrickych zarizeni pracujicich na malém napéti,
e kovoobrabécstvi,

e projektovani elektrickych zarizeni,

o vyzkum a vyvoj v oblasti technickych a p¥irodnich véd. [25]
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Jak jiz bylo nékolikrat zminéno, firma se zabyva ptredevSim vyrobou elektrickych
spinacich a fidicich komponenti pro trakéni vozidla. Spolecnost dale rozdéluje své

produkty do n¢kolika skupin:

elektrické spinace a stykace,

o elektronické dily a za¥izeni,

e soucasti a prisluSenstvi pro kolejova vozidla,
e odpojovace a piepojovace,

o clektricka a elektronicka relé,

e rezistory a reostaty.

Na nésledujicim obrazku je vyobrazena hierarchicka struktura vyroby ve spolecnosti

Faiveley Transport Czech.

Obr. 3.3 Hierarchickd struktura vyroby ve spolecnosti Faiveley Transport Czech a.s. (vlastni zpracovadni z

[24])
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3.2 Organizaéni schéma spoleénosti

Hlavnim a nejvys$Sim organem spole¢nosti je valnd hromada, ktera se sklada
z akcionart. Statutarnim orgénem fidici ¢innosti firmy je pfedstavenstvo a organem, ktery
dohlizi na ¢innost a pasobeni spolecnosti je dozorc¢i rada. V cele podniku stoji generalni
feditel, pan Michel Ledroit, pod kterého spadaji hlavni manazefi jednotlivych oddéleni ve

firm¢ a dohromady tvoii vrcholové vedeni.

Ve firmé& déle existuji nasledujici oddéleni: finan¢ni oddéleni, personalni oddéleni,
obchodni oddéleni, konstrukce pantografi, konstrukce elektromechanickych systému
(ELMS), projektové tizeni, oddé€leni kvality, zdsobovaci odd¢€leni, IT usek a zdkaznicky
servis. Tyto useky se poté dale ¢leni na jednotlivé pozice spadajici pod tyto oddéleni.
V obrazku je uvedena zdkladni organizacni schéma spolecnosti a piesné€jsi organizacni
strukturu zobrazuje schéma v piiloze ¢.2: Schéma uplné organizacni struktury firmy

Faiveley Transport Czech, a.s.

Generdlni fiditel

M Sekretarist
generdlniho Feditele

L — L — = Konstrukce = — = - —_— . — T e
Personalni oddéleni Personalni oddéleni Obchodni oddéleni pantograly Konstrukce ELMS Projektové fizeni Kvalita Zasobovani IT oddéleni Zikaznicky servis

Obr. 3.4 Zdkladni organizacni struktura firmy Faively Transport Czech a.s. (vlastni zpracovani z [24])

3.3 SWOT analyza spoleénosti

V této kapitole jsem vypracoval SWOT analyzu soucasné situace podniku Faiveley
Transport Czech, a.s. Analyza byla provedena po dikladném zkoumdani soucasného stavu
firmy béhem mé diplomové prace a také na zaklad¢ informaci, které mi firma poskytla

jako podklady pro diplomovou praci.
K vytvotfeni co nejpfesnéjsi SWOT analyzy jsem piipravil kratky dotaznik, ktery mi
mél za ukol pomoci odhalit silné a slabé stranky firmy také z pohledu zaméstnanci.

Dotaznik se sklada ze ¢ty kliovych oblasti (silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a
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hrozby), které¢ byly déle rozdéleny do péti po sobé jdoucich polozek, do kterych
zameéstnanec zapisoval svlj nazor ohledné dané oblasti. Ve druhém kroku zaméstnanec
prifadil ke kazdé polozce vahu (kolonka vaha) od 1 do 10, kterd vystihovala dilezitost
kazdé polozky. V poslednim kroku zaméstnanec vyplnil kolonku hodnoceni, kde stejné
jako ve Skole znamkoval kazdou polozku zndmkou 1 az 5, kde 1 znamenala nejvyssi
vykonnost a 5 nejhor$i vykonnost u silnych a slabych stranek spole¢nosti. Pro hrozby a
prilezitosti znamka 1 znamenala nejvyssi pravdépodobnost a znamka 5 nejnizsi
pravdépodobnost. Stejny dotaznik byl také pouzit pro SWOT analyzu zkoumaného

procesu.

Tab. 3.1 SWOT analyza firmy Faiveley Transport

Silné stranky Slabé stranky
» vybaveni vyrobnich a kancelarskych » reakce na nové trendy na trhu, dlouhd
prostor doba inovace
P> Siroké spektrum vyrobkd » vysoké interni naklady
» dobré jméno a image firmy » motivace a loajalita zaméstnancu
» tradice » vysoka fluktuace zaméstnancl
» kvalitni vyroba » vysoka byrokracie
» Uzké dodavatelsko-odbératelské vztahy P starsiverze firemniho softwaru
» konkurenceschopnost » pronajaté pramyslové prostory
» vlastni zkusSebni a vyzkumné laboratore » 3Spatna optimalizace skladu
» jedinecné know-how
Prilezitosti Hrozby
P nizka hrozba potencionalni konkurence P snizujici se pocet kvalifikovanych
a moznych substitutl zaméstnancu
» rostouci poptavka » ztrata cennych dat
» ohled na Zivotni prostredi » krize
» dotacni fondy » nekvalitni dodavatelé
» vystavy, veletrhy, expozice » odchod stavajicich zaméstnancu
» zdjem novych absolvent( P rostouci cena dovazenych materiall
» Skoleni pro zaméstnance P prichod novych technologii
» zahrani¢ni staze
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3.4 Volba pracovisté

Pro optimalizaci vyrobniho procesu bylo zvoleno pracovisté¢ pro konstrukci
prepojovact typu PPAD a odpojovact typu SPO. Toto pracovisté bylo zvoleno predev§im
proto, ze pii konstrukci nékolika typl pfepojovacti a néckolika typi dvoupolovych
odpojovact fady SPO dochézelo ke znacnym ¢asovym prodlevam béhem vyroby, coz mélo
za nasledek mensi mnozstvi vyrobenych kust za den, a tim také dochéazelo k pozdnimu

dokondeni zakazek.

Obr. 3.5 PPAD 23 [24] Obr. 3.6 SPO 2+1 [24]

Dal$im divodem pro zvoleni tohoto pracovisté¢ byl také neoptimalni stav aktualné
zavedené metody 5S. Tato metoda byla zavedena do vyroby uz v predchozim sidle firmy,

ale ptisobenim mnoha faktori nepfinesla metoda oc¢ekavany vysledek.
3.5 Analyza souéasného stavu pracovisté

Jak jsem jiz zmifloval, na pracovisti byla v minulosti zavedena metoda 5S, ktera se
hlavné¢ z dlvodu neoptimalniho zavedeni a nedostatecného Skoleni zaméstnanct
Vv soucasné dobé¢ stala neefektivni. Na nasledujicim obrazku Obr. 3.7 je ukazka jednoho
Z pracovist, na kterém je metoda 5S zavedena, ale nejsou splnény ocekavané vysledky. Na
pravé strané€ obrdzku si miizeme povSimnout panelu pro zavéSeni, ktery je pfesné upraven
pro prehledné ulozeni vSech piipravkll a naradi, které je na pracovisti nezbytné. VétSina
tohoto néfadi chybi, nebo je uloZena na jiném misté, nez je pro n¢ uréené. Dalsi chybou,
které si na prvni pohled lze vSimnout, je také znacné mnozstvi pfedmétl, jez se nesmi na
pracovisti viibec vyskytovat (sluchatka, pouzdro na bryle, budik). Za zminéni stoji téz

pfeplnéni policky na soucastky vécmi, které zjevné na dané misto nepatii, at’ uz se jednd o
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jiz zminény budik nebo naptiklad o pas rezistort, pytlicky se soucdstkami ¢i manudly

voln¢ lezicimi v piihradkach.

........

Obr. 3.7 Priklad neusporddaného pracovisté, kde neni 7adné dodrzovana metoda 58

Nedostatecné Skoleni déle také doprovézela neochota zaméstnanci dodrZovat tuto
metodu a pracovisté se postupem casu vratilo zpét do ptivodniho nevyhovujiciho stavu. Na
obrazku Obr. 3.8 je ukazka pracovni plochy poté, co byl zaméstnanec upozornén na
nevyhovujici stav a nucen pracovni plochu uklidit. Poté na obrazku Obr 3.9 nasleduje

ukazka pracovisté pouze nékolik minut poté, co pracovnik ukoncil denni sménu.

Obr. 3.8 Uklizené pracoviste Obr. 3.9 Pracovisté v nevyhovujicim stavu
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Dalsi z faktort, ktery se také do jisté miry podilel na rozpadu metody 5S, byl
naptiklad pfesun vyrobnich prostor z Blovic do nové haly v Plzni nebo rostouci pozadavek

zékaznikli na mnozstvi dodanych vyrobkii.
3.5.1 SWOT analyza pracovisté

Pro lepsi analyzu pracovisté jsem se rozhodl vytvotit SWOT analyzu pracovisté, ktera
méla za tikol pomoci mi 1épe odhalit a prozkoumat chyby, které se béhem vyroby vyskytuji
na pracovisti. Jak vyplyva z tabulky Tab. 3.2, mezi ¢asté hrozby a slabé stranky pracovisté
se ftadilo nedostate¢né Skoleni zaméstnancli, nezkuSeni pracovnici, nebo neochota

pracovnikil ucit se nové postupy.

Tab. 3.2 SWOT analyza pracovisté

Silné stranky Slabé stranky
» technické vybaveni » skoleni pracovnikd
» dlleZitost pracovisté » nedostatec¢nd kontrola pracovisté
» vhodné rozvrzeni pracovisté » nedostate¢né zavedend metoda 5S
»  umisténi » velka fluktuace pracovnik
» pfiprava pred zahajenim vyroby » nevyhovujici standardy
» uklid pracovisté

Prilezitosti Hrozby
» prostor pro rozsifovani pracovisté » nezkuSeni pracovnici
» vylepsené prepravni voziky » nahromadéni vétsiho mnozstvi vyrobku
» pravidelné Skoleni pracovniku » poskozeni zafizeni na pracovisti
» lepsi automatizace vybranych ¢innosti » neochota pracovnikd udit se nové

na pracovisti postupy a technologie

3.6 Nedostatky a navrhy na zleps$eni

Po peclivé analyze pracovisté jsem se rozhodl pro redesign metody 5S, diky ¢emuz
jsem byl schopen odstranit nemalé mnozstvi zjisténych problémi. Na pracovisti se také
nachazi jen velmi malo standardd, rozvrhii a pldnd jednotlivych cinnosti, coz
zaméestnancim znaéné ztézuje spravné dodrzovani vSech krokt metody 5S. Na tento

problém jsem se rozhodl také diikkladné zamétit.
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Zavedenim metody 5S Ize docilit mnoha faktord, které mohou byt ve vyrobé
neocenitelné, at zpohledu kvality, pracovniho prostfedi, rychlosti vyroby nebo
bezpecnosti na pracovisti. BohuzZel, bez potfebnych znalosti, ochoty zaméstnancli a
spravného zavedeni vSech pilif, se metoda nestava takto efektivni, v hor§im ptipad¢ se
metoda stdva kontraproduktivni. Proto v této kapitole popisuji kroky, které jsem zavedl pro

spravné fungovani metody 5S a také diivody, které mé k témto krokiim vedly.
3.6.1 Zavedeni krokt pro udrzeni metody 5S

Z divodu spravného fungovani tfetiho pilife metody 5S jsem pfipravil jednoduchy
plan tklidu, ktery je uvedeny na Obr 3.10, ktery ma zaméstnanciim neustale pfipominat, co
a jak Casto je potfeba splnit pfed odchodem z pracovisté. Plan uklidu jsem umistil do
vhodné vysky oc¢i na informacni tabuli nachdzejici se pfed vstupem na pracovisté, coz ma
docilit toho, ze zadny zamé&stnanec pii odchodu z pracovisté tento plan nepiehlédne. Jako
dopln¢k k planu uklidu jsem pfipravil také tzv. checklist, neboli kontrolni seznam, do
kterého bude kazdy zaméstnanec pfed odchodem z pracovis$té povinen zapsat splnéni
kazdého z bodd, ktery na dany den pro zaméstnance piipada. Tento seznam je prozatim ve
fazi ptipravy a to predev§im z divodu, ze vedeni firmy by rado doplnilo seznam o dalsi
body, které nemusi nutné souviset s tklidem nebo metodou 5S, ale je potieba je neustale
dodrzovat a kontrolovat, jako naptiklad expiracni doba latek, pfedepsand udrzba, vypnuti
vSech zafizeni, odpovidajici stav ptipravku, kalibrace métidel apod. Tento checklist se

spolu s planem uklidu do budoucna zavede na vSech pracovistich.

Obr. 3.10 Umisténi vytvoreného planu viklidu
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Pro udrzeni zavedenych zmén a tiprav jsem vytvofil také Skolici materialy na metodu
5S, které blize seznami zaméstnance s metodou a pfiblizi jim vyhody, jeZ jim zavedeni 5S

piinasi. Tyto materialy jsou dale podrobnéji popsany v Kapitole ¢tyfi.

K tomuto kroku jsem se rozhod po dikladné analyze pracovisté a nékolika
konzultacich s vyrobnim feditelem a continucus improvement inzenyrem. Po zhodnoceni a
naslednych navrzich, které by mohly pomoci ke spravnému fungovani metody 5S, jsme se
jednoznac¢né shodli, ze nejvetsi slabinou zavedené metody 5S na pracovisti je nedostatecné
Skoleni zaméstnanct. Proto jsem piipravil materialy, které do budoucna budou slouzit jako

vhodna pomiicka pro Skoleni novych i stavajicich zaméstnanct naptic¢ celou firmou.
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4 Skoleni zaméstnanct na metodu 5S

Prezentace pro Skoleni metody 5S ve firmé Faiveley Transport Czech byla vytvofena
pfedev§im proto, aby se zaméstnancim predstavily vyhody, které jim metoda 5S na
pracovisti pfinasi. Bohuzel pro nékteré zaméstnance je jakékoliv zména, ptipadné zavedeni
novych metod spiSe nepiijemna zélezitost, a to také do znacné miry ovliviluje efektivitu
zavedenych metod. Skoleni ma za ukol blize popsat metodu 5S a nazorné ukazat, co dana
metoda nabizi za vyhody pfedevSim pro zaméstnance. Dale ma pomoci ucastnikiim
K porozuméni a schopnosti vyuzivat metodu 5S v praxi, na praktickych piikladech

procvicit a ukézat aplikaci metody 5S na vlastnim pracovisti.

Skoleni metody 5S jsem ve firm& prezentoval celkem tfikrat. Prvni prezentace se
zucastnilo nékolik mistrh z vyrobnich stfedisek firmy, vedouci procesu neustalého
zlepSovani a ne€kolik jeho asistentil. Tato prezentace slouzila spiSe jako ukdzka obsahu a
zpusobu Skoleni pro pfislusné vedeni firmy, které ma tuto oblast na starosti a také jako
prostor pro piipadné navrhy, Upravy a doplnéni prezentace. Po velmi GspéSném prvnim
prezentovani jsem prezentaci doplnil jesté o n€kolik praktickych ukazek ptimo z pracovist
firmy. Druhé Skoleni probé&hlo za G¢asti zaméstnancti Z vyrobniho pracovisté pifepojovact a
odpojovact, na které jsem se béhem své diplomové prace zamétil. Z divodu velmi
pozitivniho dopadu na toto pracovisté, jsem tieti Skoleni zaméstnancli prezentoval na
zacatku kvétna pro pracovniky vedlej$iho pracovisté vyroby pantografii. Toto Skoleni
probihalo ve dvou etapach po deseti lidech, kdy na konci kazdé prezentace nasledoval

kratky test pro ovéteni ziskanych znalosti pracovnik.
4.1 Prezentace metody 5S

Prezentace pro skoleni metody 5S je slozena z péti hlavnich casti, které se dale déli na

jednotlivé body popisujici blize danou oblast. Hlavni ¢asti prezentace jsou:

cast: Co je metoda 58S,

cast: Proc¢ zavadime metodu 58,

L
2.
e 3. Cast: Kroky metody 58S,
4. ¢ast: Priklady zavedeni metody 5S v praxi,
5.

cast: Zaver.
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Obr. 4.1 Uvodni strana prezentace pro Skoleni zaméstnancii na metodu 58

4.1.1 1. ¢ast: Co je metoda 5S

V prvni ¢asti prezentace jsou popsany cile metodiky 5S, divody zavadéni metody a
také vyhody, které nam piinasi jeji zavedeni do vyroby. Dale v prvni ¢asti prezentace
popisuji vSe, co vSechno metoda 5S zahrnuje a také to, s ¢im je metoda V praxi bézné
zaménovana. Mezi témito zaménami zminuji napiiklad ¢asto milny predpoklad toho, Ze
metoda 58 je tzv. jarni uklid, pfiprava na kontrolni audit a navstévu zakaznika nebo nastroj

pfinasejici uzitek pouze vedeni firmy.

toda 5S

udrzeni organizovaného,
eho pracovisté

5it v organizaci pracovni

Co metoda 5S
neni:

+ Tzv. jamni dklid

+ Priprava na kontrolni audit nebo
navstévu zakaznika

+ Denni uklid

+ Nastroj slouzici pouze pro
nadrizené

Obr. 4.2 1. cast: Co je metoda 5S
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4.1.2 2.c¢ast: Pro¢ zavadime metodu 5S

Druha ¢ast prezentace popisuje jeden z hlavnich divodu, pro¢ zavadime metodu 5S do
vyroby. Jedna se o tzv. plytvani, které predstavuje vSe, co zvysuje financni ndklady
vyrobku bez toho, aby zvySovalo jeho hodnotu. Plytvani existuje vSude kolem nas, a proto
kazda jeho eliminace neznamena pouze financni profit firmy, ale také zlepsSeni pracovniho

prostiedi, zvySeni bezpecnosti prace a mnoho dalSich vyhod.

Pro¢ zavadime
metodu 5S:

vani predstavuje vsechno to, co zvysuje financni
dy vyrobku bez toho, aby se zvysila jeho hodnota

N
Q
QA

Plytvéani ve vyrobé

Obr. 4.3 2. ¢ast: Proc¢ zavadime metodu 58

Jako druhy plytvani jsou v této Casti uvedeny body jako: nadvyroba, zmetkovitost,
chyby vedouci k plytvani Casu, prostoje pfi ¢ekani, velké zadsoby materialu, nadbyte¢na
prace a preprava. V poslednim bodu této casti je vysvétleno, jak takové plytvani zvysuje

neefektivitu vyroby.
4.1.3 3. éast: Kroky metody 5S

V této casti prezentace popisuji vSechny kroky metody 5S doplnéné o fotky
praktickych ukazek zavedeni metody 5S. Vétsinu téchto fotek a praktickych ukazek jsem

potidil pfimo na vyrobnich pracovistich ve firmé Faiveley Transport Czech.
Prvni bod této ¢asti ma za kol ucastniky Skoleni seznédmit se zavedenim ,,tfidéni* na

pracovisti, které je dale doplnéno o detailn€j$i postup zavedeni tohoto pilife spolu

s praktickou ukazkou napiiklad tfidéni vodi¢t na jednom z pracovist. Ve druhém bodé této
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Casti prezentace vysvétluji, jak je dualezité spravné nastaveni poradku a uspofadani.
Ukazuje, jakou vyhodou pfinasi vhodné oznaceni a uskladnéni vSech vyuzivanych véci,
materidlu a zafizeni na pracovisti. Treti bod vysvétluje, jak je pro spravné fungovani
metody 5S dulezité aktivné a pravidelné udrzovat Cisté prostiedi na pracovisti, a ze bez
komplexniho uklidu, kontrole stroji a zafizeni by se pracovisté velmi rychle vratilo do

svého puvodniho nevyhovujiciho stavu.

Kroky metody 5S

Shine
esk)

Set in order
(Systematizovat)

Sustain
(Zachovdni)

Standardize
(Standardizace)

Obr. 4.4 3. cast: Kroky metody 58

Ve c¢tvrtém bodé nazvaném ,,standardizace popisuji, jak je ddalezité pro spravné
fungovani vSech ptedchozich piliifi metody 5S vytvotit vhodné standardy a pravidla, které
pracovnici musi dodrzovat. Dale také vysvétluji, jak by tyto standardy méli vypadat a jak
postupovat pii jejich vytvoreni. V poslednim bod¢ této Casti prezentace seznamuji
»zachovani“. Poukazuji predev§im na to, jak dilezité¢ je vytvofeni navykl zfadného
uzivani spravnych procedur k zabranéni navraceni vSech véci do piivodniho stavu a jak

dosdhnout spravného fungovani tohoto pilife.
4.1.4 4. Cast: Priklady zavedeni metody 58 v praxi

Pro tuto ¢ast prezentace jsem si piipravil fotky n€kolika pracovist’ nachéazejicich se ve
vyrobnich prostorach firmy, na kterych byla ve spolupraci se mnou, piipadné diive béhem

provozu aplikovana metoda 5S.

54



Optimalizace procesii v elektrotechnické vyrobé Bc. Lukas Kiiz 2018

Na fotografiich jsou pro porovnani vyobrazeny pracovisté v pfedem nevyhovujicim
stavu a k témto fotografiim jsou pfipojeny obrazky toho, jak pracovisté vypada po ¢asteéné

¢1 tplné aplikaci metody 5S.

Priklady zavedeni metody
5S v praxi

Obr. 4.5 4. ¢dst: Priklady zavedeni metody 58 v praxi
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415 5. ¢cast: Zavér

vvvvvv

na pracovisti pfinasi. V zavéru poté shrnuji naptiklad efektivitu metody, dopad na kvalitu

vyroby, snizeni nakladl, podpora bezpecnosti atd.

Zaveér
- Jednoducha, ale efektivhi metoda pro zlepseni pracovniho prostredi
- Zpfijemni praci na vasem pracovisti
» Qdstrani mnoho prekazek a frustrace z vasi prace
- Zvyseni kvality produktu
» Snizeni nakladu a plytvani

- Podpora bezpecénosti

Obr. 4.6 5. cast: Zaver prezentace

4.2 Prubéh skoleni

Jak jsem jiz diive zminoval, Skoleni na metodu 5S jsem ve firm¢ Faiveley Transport
Czech prednaésel celkem dvakrat. Prvni prezentace probéhla pro mensi kolektiv pfiblizné 8
lidi, které tvotilo né€kolik mistr z jednotlivych stiedisek, inZenyr pro neustalé zlepSovani
spolu se dvéma kolegy a feditelem vyroby. Toto prvni prezentovani mélo slouzit
predevs§im jako ukazka kvality Skoleni pro vedeni firmy a také pro mozné pfipominky a

pfipadné doplnéni ¢i upraveni prezentace.

Prezentace sklidila velmi kladné ohlasy pfedevS§im ztfad vedeni firmy a jedinym
pozadavkem na doplnéni prezentace bylo pouze piidani nékolika dalSich ukézek
praktického zavedeni metody 5S na pracoviStich nachazejicich se pfimo ve vyrobnich
prostorach firmy, které zaméstnancim ucastnicich se Skoleni 1épe ptedstavi vyhody

zavedeni metody 5S v prostredi, které dobie znaji a ¢asto se v ném vyskytuji.
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Druhé prezentace skoleni metody 5S se ztcastnili pfedevSim zaméstnanci pracoviste,
na které jsem se zaméfil ve své diplomové praci. Jednalo se o kolektiv 11 zaméstnancti,
ktefi bud’ pfimo, nebo nepifimo spadali pod pracovisté vyroby piepojovaci a odpojovaci.
Prezentace trvala zhruba 30 minut Cistého prezentovani a poté nasledovaly dotazy
ucastnikli prezentace. Po zodpovézeni vSech dotazli probehla kratka diskuze, kterd méla za
ukol ovéfit ziskané znalosti vSech ucastnikti. Tento krok v budoucnosti nahradi kratky test

pro ditkladné;si oveteni znalosti Skolenych zaméstnanci.

Tteti prezentace probéhla az po posledni analyze optimalizovaného pracovisté, a to
predevsim z divodu velmi pozitivniho dopadu na zavedeni a dodrZzovani metody 5S na
pracovisti. Skoleni probihalo ve dvou etapach, kdy se kazdého zucastnilo pfiblizné deset
pracovnikti vedlej$iho oddé€leni. Po skonéeni prezentace byl pracovnikiim rozdan kratky
test, ktery ma za ukol ovéfit ziskané znalosti a také slouzit jako motivace pro dikladnéjsi

soustfedéni pracovniki béhem skoleni.

’m‘. v

Obr. 4.7 Fotografie ze Skoleni zaméstnancii ve firmé Faiveley Transport Czech
4.3 Zhodnoceni a vysledky $koleni
Prvni $koleni pro zaméstnance z vyroby piedstavovalo spiSe nepfijemnou povinnost,
kterou pfijali velmi neochotné. VéEtSina téchto zaméstnancti vnimala metodu 5S jako néco,

co jim praci pfida a ztizi, nez jako metodu, kterd jim mé naopak praci usnadnit, pfipravit

vhodnéjsi pracovni prostiedi a zvysit bezpecnost na pracovisti.
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Uz po dokonceni prvni prezentace byla u zaméstnancti vidét urCitd znamka
pochybnosti, zdali je pro né metoda 5S opravdu tak nevyhodna, jak si pivodné
ptedstavovali. To soudim ptfedevsim z diskuze, kterd probehla po prezentaci, kdy se témé&f

vétSina zaméstnancli vyptavala pouze na vyhody, které jim zavedeni metody 5S piinési.

Vyhodnoceni testl probchlo kratce po Skoleni, kdy kazdy zaméstnanec dostal poté
opraveny test spolu pfipadnou konzultaci. Test se skladal celkem ze sedmi otazek, kdy u
kazdé otdzky mohla byt spravné jedna ¢i vice odpovédi a za ptipadnou chybnou odpovéd’
se body odecitaly. Celkem mohl pracovnik ziskat 20 bodti a minimalni hranice pro splnéni
testu byla 14 bodt. Pokud pracovnik nesplnil pozadovanou hranici 14 bodt, bude se muset
zucastnit dalSiho nejblizsiho skoleni, kdy bude mit moZnost znovu test napsat na minimalni
pocet bodl. Naopak pro pracovniky s vynikajicimi vysledky firma pfipravila odménu

Vv podob¢ poukazi a jinych vécnych darti. Vysledky testl jsou zobrazeny v grafu Graf 4.1.
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Graf 4.1 Vysledky kontrolniho testu — pocet ziskanych bodii
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5 Analyza nového stavu pracovisté a zhodnoceni
ocekavanych prinosu

Analyza stavu pracovisté po zavedeni optimalizacnich metodik a pomticek probéhla ve
ttech etapach. Prvni etapa nésledovala ptiblizné tyden po Skoleni zaméstnancii na metodu
5S. V této fazi jsem ocekaval, ze pracovisté bude dosahovat nejlepSiho optimalizacniho

stavu z pohledu zavedeni 5S vzhledem k tomu, ze Skoleni probéhlo v neddvné dobé.

V praxi bylo vidét zna¢né zlepSeni, ale stale se objevovalo n¢kolik chyb, které by se
na pracovisti vyskytovat nemély. Ptiklad nékterych z téchto chyb je uveden na obrazku
Obr. 3.11, kdy si lze v§imnout voziku, na kterém jsou umistény kostry piepojovaci, ktery
se nachazi odstaven mimo pro néj ur¢eny prostor nebo hadice pro stlaceny vzduch, ktera je
natazena mimo stil. V obou pfipadech tyto véci zasahuji do oblasti, ktera je uréena pro
pohyb zaméstnancti a hrozi moznost vzniku nehody, kterd mize zpisobit vazné zranéni
zamé&stnancl, pfipadné posSkozeni zafizeni a materidlu vyskytujiciho se v tésné blizkosti.
Po nasledujici konzultaci téchto chyb se zaméstnanci bylo pracovisté upraveno do

vyhovujiciho stavu.

Obr. 5.1 Analyza pracovisté tyden po Skoleni zaméstnancil

59



Optimalizace procesii v elektrotechnické vyrobé Bc. Lukas Kiiz 2018

Druhé etapa analyzy probéhla pfiblizné mésic po Skoleni zaméstnancti. Béhem této
prohlidky jsem ocekaval vyskyt vétstho mnozstvi ptrestupkl vici zavedeni metody S5S,
piipadné bezpecnosti na pracovisti nez u piedchozi analyzy. K mému prekvapeni

pracovisté vykazovalo velmi dobré vysledky ohledné dodrzovéni vSech pilifi metody 5S.

Na obrazku Obr. 3.12 je zobrazeno thledné usporadani v§eho potifebného natradi na
panelu a kazdé z téchto naradi je také umisténo na pozici pro né&j vyhrazené. Dale si lze

vS§imnout, zZe na poli¢ce pro soucastky se nevyskytuji Zadné nepotiebné ¢i zakazané véci.

Obr. 5.2 Analyza pracovisté mésic po Skoleni zaméstnancii

Na nasledujicim Obr. 3.13 je ukazka thledného umisténi vSech vozikd, stojant a
prepravek mimo prostor pro prichod, ¢imz je vyrazné omezen vznik zranéni zpusobeného

zakopnutim pracovnika.
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_.I‘,

4
Obr. 5.3 Analyza pracovisté mésic po §kéleni zameéstnancii (prostor pro pri’tchod\) B

Posledni analyza probéhla tfi mésice po Skoleni zaméstnancii. Podle ofekavani se na
pracovisti zacaly znovu vyskytovat nepotfebné ¢i zakazané véci, na které jsem se primarné
zam¢til. Nékteré naradi nebylo na svém misté a piepravni voziky a boxy se vyskytovaly na
prostoru ur¢eném pro pruchod pracovnikli. Dale také probéhla kontrola vSech zavedenych
standardl pro spravné fungovani pilifG 5S, dostate¢ného uklidu pracovisté a konzultace
ptipadnych navrhu na zlepSeni ¢i optimalizaci. Béhem této kontroly nebyly na pracovisti
zjistény zadné zavaznéjsi prestupky. Po této analyze jsem dosSel k zavéru, Zze je potieba
Skoleni opakovat pfiblizn¢ kazdych 3 az 5 mésic, tim dosahneme udrzeni kvalit

pracovisté, které dosédhlo po prvnim Skoleni.
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6 Zaver

Hlavnim cilem diplomové prace bylo analyzovat a optimalizovat stdvajici stav
vyrobniho procesu ve spole¢nosti Faiveley Transport Czech a.s., ktera se svoji vyrobou
specializuje na vyvoj, konstrukci, vyrobu a prodej elektrickych pftistroji pro trakéni

vozidla.

V prvni kapitole jsem popsal struktury, modelovani, méfeni a monitorovani vyrobnich
procest. Dale v této kapitole popsal historii, zivotni cyklus a také zlepSovani podnikovych
procesd. Ve druhé ¢asti jsem se zaméfil na zakladni metodiky a nastroje procesniho fizeni.
Popisuji zde jejich vlastnosti spolu s tim, kde se s témito metodami miZzeme setkat a také

zpusoby, jakymi jsme schopni tyto metody aplikovat do procesu.

V prvni poloving praktické ¢asti jsem predstavil spole¢nost Faiveley Transport Czech
a.s. spolu s jeji historii, zplisobem podnikani, organiza¢nim schématem a SWOT analyzou
spole¢nosti. Déle jsem se zabyval analyzou soucasného stavu vybraného pracovisté a poté
popsal vSechny nalezené nedostatky a pfipadné navrhy na zlepSeni a optimalizaci tohoto
pracovisté. Nakonec jsem zavedl potfebné kroky pro udrzeni spravného fungovani metody
58S, kdy jsem se zaméfil pfedevsim na tieti a Ctvrty pilitf této metody, coz je pravé ,.lesk™ a
,standardizace®, pro které jsem vytvofil plan tklidu a vodné $kolici materialy spolu

S reorganizaci pracovisté.

V druhé poloving praktické ¢asti diplomové prace jsem vytvoril prezentaci pro $koleni
zamé&stnanct na metodu 5S pomoci programu Prezi a také toto Skoleni sam prezentoval ve
tfech etapach. Skoleni probihalo pokazdé pro mensi skupinu piiblizné deseti az dvanacti
zamé&stnancl z riznych stiedisek, kdy pro prvni ¢ast Skoleni byla pfipravena prezentace
metody 5S spolu s praktickymi ukazkami zavedeni této metody praveé ve firmeé Faiveley
Transport Czech a.s., které¢ jsem osobn¢ pfipravil. Poté nasledovala kratka diskuze. Pti
polednim Skoleni po diskuzi nésledoval kratky test, ktery mel za ukol ovéfit ziskané

znalosti vSech ucastnikil prezentace.
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V posledni kapitole analyzuji novy stav pracovisté spolu s hodnocenim ocekavanych
pfinosi. Analyzu jsem provedl ve tfech riznych casovych odstupech po Skoleni
zaméestnancll na metodu 5S. Analyza nového stavu pracovisté potvrdila, ze pracovisté
dosahlo pozadovaného zlepseni a také, ze pro nasledné udrzeny tohoto stavu je potieba

provadét Skoleni zaméstnancti v intervalu pfiblizné 3 az 5 mésict.
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Pfilohy

Priloha €. 1: Dotaznik pro zaméstnance: SWOT analyza

Silné stranky:

Vaha Hodnoceni |Vysledek
1
2
3
4
5
Soudet 1
Slabé stranky:
Vaha Hodnoceni |Vysledek
1
2
3
4
5
Soucet 1
Prilezitosti:
Vdaha Hodnoceni | Vysledek
1
2
3
4
5
Soucet 1
Hrozby:
Vaha Hodnoceni |Vysledek
1
2
3
4
5
Soucet 1

1
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Piiloha €. 2: Schéma 1plné organizacni struktury firmy Faiveley Transport Czech, a.s.
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Priloha ¢. 3: Kontrolni test — Metoda 5S

@ Wabtec Jméno a pijmeni:

CORPORATION Pracovists:

Test — Metoda 5S

1) Jaké jsou cile metody 5S?
[1 Udrzet organizované, Cisté a bezpecné pracoviste.
1 Pomoci vedeni firmy kontrolovat své zaméstnance.

[] Zlepsit pracovni prostfedi a tim i kvalitu.

2) Co vsechno hodnotime jako plytvani?

|

nadvyroba
71 1klid pracovisté
71 cekani (prostoje)
1 chyby

"1 bezpecnost prace
[

nadbytecné zasoby

3) Které z téchto krokii patii do metody 5S?
lesk (Shine)

|

zachovani (Sustain)

kvalita (Quality)

tridit (Sort)

standardizace (Standardize)
rychlost (Speed)

systematizace (Set in order)

4) Co metoda 58 neni?
"1 Ptiprava na kontrolni audit a navstévu zakaznika.

'] Denni uklid, udrzba a organizace pracoviste.
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5) K ¢emu ndm slouzi 1. krok (tridit) metody 5S?

[

N
[
[

K oddé¢leni potiebnych predméth pro praci od nepotiebnych.
Pouze k uhlednému usporadani pracoviste.

K nashromézdéni co nejvétsiho mnozstvi materidlu na pracoviste.
Zabraiiuje navraceni vSech véci do piivodniho stavu.

6) Jakym problémiim se vvhneme dodrZovdnim cistoty a pravidelnym
tiklidem na pracovisti?

0

O O

Moznému uklouznuti a zranéni.

Pouzivani Spinavych a poSkozenych nastrojt, nafadi a pomticek.

Spony a jiné neéistoty se mohou dostat do vyrobki a vést tak k defekttm.
Spinavé a nevzhledné pracovisté, na kterém zaméstnanec nerad pracuje.

7) Napiste alespon 3 véci, které na obrdzku nesplnuji metodu 5S:




