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ABSTRAKT

Cilem mé prace je vyuziti metod pramyslového inzenyrstvi ve vyrobnim podniku WMW,
a.s. s navrhy na zlepSeni. V teoretické ¢asti jsem zpracovala literarni reSersi, zabyvajici se
metodikou 58S, vizualniho managementu a TPM. V analytické ¢asti jsem rozebrala soucas-

ny stav a na zaklad¢ vysledka analyz jsem navrhla opatieni ke zlepSeni soucasné situace.

Klicova slova: Primyslové inzenyrstvi, 5S, vizualizace, TPM

ABSTRACT

The aim of my Diploma’s is " Application of Industrial Engineering Methods in WMW,
a.s Company with improving suggestions". The theoretical part is literary retrieval imple-

mentation of the methodology 5S, visualization and TPM. In the analytical part I analyze

the current state on the results of the analysis I improve suggestions in current situation.

Keywords: Industrial engineering, 5S, visualization , TPM,
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UvVOoD

Primyslové inzenyrstvi je Casto vyuzivano piedevsim ve vyrobnich podnicich. Spolecnosti se
stale Castéji zabyvaji otazkou zlepSovani vyroby. Zjist'uji pfiiny vzniku ndkladu a snazi se o
neustalé zlepSovani konkurenceschopnosti. Metody primyslového inzenyrstvi se netykaji
pouze vyrobnich procest, ale Casto se uplatnuji také v oblasti sluzeb. Snaha o sniZzovani plyt-
vani a zvySovani produktivity vSak nepfedstavuje jednoduchou cestu ba naopak je plna tem-
nych zakouti a nastrah. Na jejim konci pfedstavuje i malé snizeni posun o dalsi stupinek, ktery
nas jesté vice ptiblizuje k cili.

Jedno staré prislovi pravi "¢as jsou penize". V soucasné dobé plné konkurence je velmi tézké
prezit. Na podniky je vyvijen tlak, ktery je nuti vyrabét vysoce kvalitni vyrobky, poskytovat
sluzby na vysoké urovni a snizovat ceny na takovou uroven, aby je nemohla konkurence
ohrozit. Rychlost, pruznost, flexibilita a ¢as, to jsou slova, kterymi se podniky fidi. Velky
diraz je kladen na spokojenost zakaznika a plnéni jeho potfeb. Pravé zakaznik je ten, kdo

urcuje kvalitu vyrobki, mnozstvi a také cenu za kterou je ochoten dany vyrobek koupit.

Cilem této diplomové prace je vyuzit metod prumyslového inzenyrstvi a na zdklad¢ analyzy

soucasného stavu navrhnout opatfeni ke zlepseni situace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je relativné novy multidisciplindrni obor, ktery tesi aktudlni potieby
podnikii v oblasti moderniho primyslového managementu. Vzdjemnou kombinaci technic-
kych znalosti inzenyrskych oborG a poznatky z podnikového fizeni pomahaji racionalizo-

vat, optimalizovat a zefektiviiovat vyrobni i nevyrobni procesy.

Zabyva se metodologii, ktera se orientuje na planovani, projektovani, zlepSovani a zavadéni
pramyslovych procesi (nejen vyrobnich) a implementa¢ni schopnost v oblasti inovaci. Cilem

je zajistit jejich vysokou efektivitu a konkurenceschopnost.

V praxi je vyuzivana prostfednictvim projektd, které jsou orientovany na efektivnéjsi fungo-
vani integrovanych a komplexnich systémi lidi, strojli, materidld, energii a informaci s cilem

dosahnout co nejvyssi produktivity a zabranit jejich plytvani.

Primyslové inzenyrstvi je mozné chapat jako hledani cesty, jak kvalitnéji, jednoduseji, levnéji

a rychleji Ize fidit a vykonavat podnikové procesy.

Oznaceni odbornikll vénujicich se primyslovému inzenyrstvi ve firmach je nékolik. Kromé
pramyslovych inzenyrt to vétSinou byvaji procesni inzenyfi, lean specialisté, technologové
zlepSovani, inzenyti fizeni atd. Pfesné definovani pozice zalezi na konkrétnim zaméfeni. V ni
muze byt zahrnuto zavadéni metod PI a principi §tihlé vyroby, zlepSovani procest, tvorba

norem, eliminace plytvani, zvySovani kvality, primyslova moderace a dalsi.

Primyslovy inzenyr by m¢l nahlizet na podnikové zalezitosti s urc¢itym nadhledem a vzdy by
m¢l brat v potaz komplexni feSeni problému. Hlavnim cilem je zvySovani produktivity, zisko-
vosti, kvality, neustalé zlepSovani procest a odstraniovani plytvani a to ve vSech podnikovych

oblastech. (API, ©2012)

Metody a techniky vyuzivaji se v ramci prumyslového inzenyrstvi, 1ze rozdélit do Ctyt skupin,
které zcela pokryvaji vSechny tfi hlavni aktivity pramyslového inzenyrstvi v ucelenych

systémech (tj. projektovani — zavadéni — zlepSovani):

1. planovani, navrhovani a fizeni (napf.kapacitni vypocty, tvorba pobidkovych systémut

odmeénovani ¢i métfeni prace)
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2. uplatiovani lidského rozméru (napt. program zlepSovani procest, ergonomie nebo

projektovani servisnich a vyrobnich tymu)

3. technologické aspekty (napt. projektovani vyrobnich bun¢k nebo konstruovani s ohledem

na montaz nebo vyrobu)
4. kvantitativni a kreativni metody (napf. primyslova moderace nebo simulace procest)

Zjednodusené muizeme fict, ze prumyslové inzenyrstvi je obor, ktery se zabyva odstranova-
nim plytvani, iracionality, pfetézovanim pracovist a nepravidelnosti. Vysledkem je tvorba
vysoce kvalitnich produktti i poskytovani kvalitnich sluzeb na profesionalni tirovni, které se

stavaji levnéjsi, rychlejsi a jednodussi. (Masin a Vytlacil, 1996, s.82)

1.1 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Podle autort Kosturiaka a Gregora, ktefi nize uvedené metody hojné vyuzivané v podnicich
svétovych tfid ¢leni do péti zékladnich oblasti (kap. 1.2). V ramci diplomové prace pouzivam

¢lenéni metod moderniho primyslového inzenyrstvi.

TPM (program totaln¢ produktivni drzby)
Poka-Yoke (program nulovych vad)

SMED (program rychlych zmén)

simultanni inzenyrstvi

projektovani a realizace vyrobnich bun¢k
projektovani optimalnich modeld pracovni doby

zavadeéni systémi méfeni produktivity

w w W W W W W W

program podnikového vzdélavani v zakladech PI, nového provozniho managementu a
pramyslové moderace

§ program dynamického zlepSovani procest

8 program rozvoje zameéstnanecké participace na fizeni

§ simulace vyrobnich systémi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 108-110)
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1.2 Clenéni metod PI

Empirické techniky vyvinuté v pramyslovych podnicich (napt. 5S, Kanban, Jidoka,
SMED, TPM, Poka-Yoke, VSM, BSC aj.),

Racionalizace (zahrnuje studium metod, méfeni prace),
Motivace, nové organizacni struktury (napt. moderovani, Kaizen aj.),
Management (napf. vizualni management, TQM aj.),

Tymy, vedeni lidi (napt. workshop, vyrobni tymy — buiiky aj.). (Tucek a Bobak, 2006,
s. 108-110)

Z hlediska zaméteni mé diplomové prace je pro teoretickou ¢ast vybrano pouze né€kolik

metod PI, které spadaji do dvou vyse uvedenych oblasti a budou vyuzity v praktické ¢asti.

Plytvani a jeho identifikace
,»Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo
jejich hodnotu.” (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19)

Za plytvani je povazovano vse, co se v podniku vykonava, stoji penize, ale nepiidava vyrobku

¢i sluzb¢ zadnou hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit smluvenou cenu.

Kazda eliminace plytvani neznamena jen financni zisk, ale pfedstavuje zlepSeni pracovnich

podminek ¢i bezpecnosti prace. (API, ©2010)

* MUDA — plytvani,
* MURA — nepravidelnost,

* MURI -ptetézovani.(APL, ©2010)

1. Nadvyroba. Je vyroba vyrobki, na které nejsou objednavky. Ty vytvareji dodate¢né nakla-

dy na skladovéni a manipulaci.

2. Cekani na chod stroje, dalsi sou¢astku, vyrobek, pracovnika, nastroj, informaci apod.
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3. Zbyte¢ny transport a doprava. Preprava na dlouhé vzdalenosti, vytvareni neefektivni pre-

pravy, zbytecna manipulace.

4. Neefektivni operace, Spatny pracovni postup. Napi. pouziti nevhodného nastroje, nedbalost

zaméstnancu.

5. Piebytecné zasoby. Od vstupniho materialu, pies rozpracovanou vyrobu az po hotové vy-

robky, které zptisobuji zbyte¢né naklady na skladovani, transport nebo hledani apod.

6. Zbyte¢né pohyby pfi vykonu prace, napt. natahovani se pro vzdalengjsi nafadi, hledani,

nebo také Spatné feSena ergonomie pracovisté apod.
7. Chyby. Vyroba vadnych vyrobki a jejich nasledna oprava, nedbalost pracovnich postupt.

8. Nevyuzity potencial pracovnika. Plytvani schopnostmi a napady zaméstnancii, pokud jejich

navrhy nejsou vyslySeny. (API, ©2010)
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2 PROGRAM 5S A VIZUALIZACE

Program 5S spociva v odstranéni nepotiebnych pfedmétl z pracovisté, udrzovani poradku a

standardizaci pracoviste.

Vychézi z japonskych slov, které definuji zékladni principy této metody.

8 Seiri - ur€uje pomucky a zatizeni potiebné na pracovisti, uklid pracovisté, odstranuje

pouze nepotiebné véci.

8 Seiton - spravné ulozeni jednotlivych polozek na pracovisti zvysi piehlednost a funk¢-

nost.

8 Seiso - udrzovani Cistoty a potadku na pracovisti zvySuje kvalitu prace.

8 Seiketsu — vytvoreni standardt slouzi k podpofe navykt pottebnych k udrzovani tukli-
du, potadku a ¢isténi.

8 Shitsuke - dodrzovani discipliny, pfedpistt a norem na pracovisti.(Vytlac¢il a Masin,

1997, 5. 350)

2.1 Diivody zavedeni a cile programu 5 S

Dtivodem pro zavedeni programu 5S je pfedev$im nepotadek, znecisténi a nepiechlednost na
pracovisti. Ten negativné ovliviiuje nejen pracovnika, ktery se denné¢ pohybuje v tomhle pro-

stiedi, ale ma také vliv na management firmy ¢i zékaznika. (Vytlacil a Masin, 1997, s. 350)

Druhy diivod, pro¢ je dobré metodiku 5S aplikovat ve vyrobé je, Ze za neporadkem na praco-
visti se mohou ukryvat abnormality ve vyrobnim procesu. Pfebytecné véci pak mohou zpiiso-
bovat prostoje z diivodd hledani riznorodych predmétt.(Vytlac¢il a Masin, 1997, s. 350)

vvvvvv

plytvani a abnormalitdm mize odradit potencialniho zékaznika od koupé produktu. (Vytlacil a

Masin, 1997. s. 350)

Zavedenim metody 5S mizeme oc¢ekavat spInéni nasledujicich cili:
zména postoju pracovnikil k pracovisti a strojiim,
piipravenost pracovnikil k préaci na stroji ¢i pracovisti,

vytvoreni disciplinovaného pracoviste,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

zvySeni zajmu zakaznika,

vybudovani spolehlivého a organizovaného podniku. (Vytlacil a Masin, 1997, s. 350)

2.2 Vizualizace

Ptestoze se neustale rozviji nové zpusoby informacnich technologii a instaluji se stale vykon-
néjsi pocitace, dochazi také ke vzktiSeni drivéjsiho zptisobu komunikace — k vizualni komu-
nikaci a na jejich zdkladech stojici metod¢, kterou nazyvame vizudlni fizeni (management).
Princip tohoto fizeni je zalozen na faktu, ze ¢lovék vnima 80% informaci oc¢ima. (Vytlacil a

Masin, 1998, s.367)

Vizualnim managementem rozumime zviditelnéni vS§ech metod, vyrobnich ¢innosti, soucastek
a mefenych parametrt (vysledkll) vyrobniho systému takovym zptisobem, aby se stav véci dal
okamzité pochopit. VétSinou se jedna o tabule, které v podobé ¢isel, grafti pravidelné sleduji
vykonné (kvalitativni) parametry, atd. Naptiklad pouzitim riznych barev nebo tvard mizeme

zviditelnit stav zakazky mezi jednotlivymi procesy.(Lean company, 2012)

Cile vizualniho managementu mtizeme sefadit do nasledujicich bodi:

informovat,
motivovat,
porovnavat,
udit,

fidit.

w W W W W

Vyhody, které ziskdme:
§ zlepSeni a podpora pruznosti servisnich pracovist’

0 zlepseni jejich vztahu k prostiedkiim a k pracovnimu prostredi,
0 rozsifeni autonomie pracovist.

§ podpora zavedeni decentralizované organizace
o vizualni fizeni procesu,
o rozvinuti jednoduchych vizudlnich systémd,
o kontrola procesti.

§ Vvetsi procesni efektivnost

0 vedeni tymu a technicka asistence,
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0 odstranéni nékterych zprostfedkovatelskych funkci dozorciho persondlu a je-
jich pfeorientovani k funkcim organizace.

§ rychlejsi feseni problému pracoviste:

soucasné posilnéni vnitini soudrznosti tymu a jeho vztah ke zbytku firmy,
veétsi integrace uvniti organizace,

veétsi zainteresovanost v celkové firemni politice,

budovani firemni kultury,

zlepSeni dialogu mezi operacnimi stiedisky.

O O O O o

zjednoduseni a zlepSeni komunikace mezi lidmi ve firmé.(Api, ©2012)

V soucasnosti se vizudlni management poji s novym pojmem — koncept vizualniho pracoviste.
Pracovisté, které je jasné fizené, jasn¢ organizované, jasn¢ usporadané a vSechny procesy jsou
jasné popsané, miizeme nazvat vizudlnim pracovistém. To je pfedpoklad pro postupnou re-
dukci plytvani, autonomnost pracovisté a jeho postupné zestihleni. Vizuélni pracovisté vyuzi-
va takové prostiedky, které efektivné zobrazuji informace a prvky pro vizualni fizeni procesu.
Vizualni prvky fizeni umoziuji okamzité¢ odhalit abnormalitu procesu a pouzit napravné opat-

feni.(Api, ©2012)

Vizualne ukazovatele

Vizudlne riadenie

Vizudlne Standardy

55

Obr.1 Koncept vizudlniho pracovisté (Api, ©2012)

S prvnim krokem zaciname s poifadkem na pracovisti (5S). Z pracovisté odstranime nepotieb-
né predméty a ostatnim predmétim urc¢ime presné misto. Thned v prvni fazi dokdzeme z pra-
covisté postupné redukovat nekteré formy plytvani — zbyte¢né pohyby, nadvyrobu, nadmérné
zasoby a dopravu. V prvnim kroku je zasadni dodrzet také ergonomické zasady a zdsady pro-

jektovani pracovisté.(Api, ©2012)

Vysledkem prvniho kroku je jasné uspotradané pracoviste.
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Vizualni standardy

Naslednym krokem zavedeme na pracovisti pfesna pravidla — standardy. Ukolem standardii je

zamezit abnormalitdm na pracovisti. Cilem je ziskat znalosti a zkuSenosti pracovnikli v co

nejkrat$im Case a zaroven zajistit jejich vyuziti. Timto krokem v podstaté popisSeme vSechny

vyznamné procesy na pracovisti.

Vizualizovat miiZzeme napfiklad tyto standardy:

2.2.2

kontrolni karty vyrobki,
popis kontroly — vstupni nebo vystupni,
standardy pietypovani,

kontrolni karty zafizeni. (Api, ©2012)

Vizualni ukazatele

Po zdarném zvladnuti prvniho a druhého kroku za¢neme definovat ukazatele na pracovisti

(vizudlni ukazatele). Ukazatele popisuji vyznamné parametry, na jejichz zakladé dokdzeme

pracovisté hodnotit a pozdé&ji efektivné fidit. Jsou pro rozvoj pracovist¢ velmi dulezité. Cilem

je vytvoftit systém aktivniho monitorovani servisniho pracoviste.

Cile tohoto systému:

§
§

vzdy poskytuje aktualni informace,

umoziuje efektivné se rozhodovat,

vytvaii predstavy o cilech a vysledcich, které sdili kazdy a kazdy jim rozumi,
vyzaduje od pracovnika aktivni pfistup a déla je zodpovédnymi za své vysledky,

zobrazuje trendy. (Api, ©2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

2.2.3 Vizualni fizeni

Vizudlni fizeni umoziuje libovolnému pracovnikovi rozpoznat jak standardni podminky a
dualezité informace, tak i problémy, plytvani a odchylky standardt. Pokud jsou standardy jasné
a vizualizované, tak i pracovnikova reakce byva rychla a tvotiva.

Pokud lidé vidi, Ze systém plni svou funkci, dochazi k zvySovani dodrzovani standardt. Pravé
tyhle podminky vytvareji skveélé predpoklady pro postupnou autonomii pracovisté. Vsechny
procesy jsou jasné vizualizované, jasné fizené a jasn¢ kvantifikované. Pomoci jednoduchych
vizualnich prostfedki dokazeme tidit vSechny vstupy na pracovisti, vyrobni proces, proces

preventivni udrzby apod. Pfi tomto kroku vychazime z mapy procesu celé¢ho pracoviste. (Api,

©2012)
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Obr. 2 Vizualné rizené pracoviste (Tucek a Bobdk, 2006)

2.2.4 Vizualni dokumentace

Klasicka technicka dokumentace je obvykle velmi slozit¢ napsand, proto se za¢ina nahrazovat
novou a to jednoduchou a vystiznou vizualni dokumentaci. Ta obsahuje srozumitelné a struc-
n¢ vyjadiené podnikové standardy (postupy, pravidla vyroby, normy, apod.). Pfedstavuji opo-

ru a zéklad pro plynulé zlepSovani postupti a procest. Toto jiz neni prace pro manazery nebo
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specidlni odd¢leni ve firmé ale prace samotnych pracovnikli. Pracovnici se kazdodenné pohy-
buji v tomto prostredi. Setkavaji se s urCitymi problémy, maji dostatek znalosti a zkuSenosti
pro tvorbu vizualni dokumentace, pfedpist a instrukci. Pokud je proces standardizace vytvo-
rem né&jakého nadfizeného utvaru, pak pracovnici ztraceji iniciativu. Lepsiho efektu doséhne-

me, pokud si budou pracovnici navzajem sdilet spole¢né znalosti.

Pravidla vizualni dokumentace:

piistup v misté aktivity,
systematic¢nost,

transformace do vizualni databéze. (Api, ©2012)

Vytvoteni vizualni dokumentace neni nikterak slozité ve srovnani s tim, jak pfesvédcit pra-
covniky, aby se na tvorb¢ skute¢né podilely. Dilezité je ihned od pocatku vysvétlovat a zapo-
jit do tohoto procesu téméi cely podnik. Slozité napsanou technickou dokumentaci je tfeba
prelozit do jednodussi formy. Pomiize pouzivat obrazkovou formu, schémata a srozumitelné
slova. To povede k vyssi pruznosti pracovnikil pti nutnosti rychle se pfizptisobit pozadavkiim

trhu. V podnicich doposud pietrvavaji dva Spatné navyky:

1. technickd dokumentace nalezi pouze do kancelare, nikoliv na dilny,

2. kvalita standardu je ziejma dle jejich zivotnosti.

Ve vizudlnim podniku se standardy neustale vyvijeji. Nejsou pevné stanoveny. Diky nepftetr-
zité vizualizaci dokumentl se standardy neustale upravuji a zdokonaluji. Tvorba standardi je
jednoduché. Standardy jsou neustdle vizualizovany, srovnavany s redlnymi moznostmi a v

pripadé potieb jsou upraveny do nového standardu. (Api, ©2012)
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3 TEORIE OMEZENI - TOC

Metoda TOC je nastroj a také manazerska filozofie, ktera se zamétuje na rast podniku a dosa-

hovéni podnikového cile.
Metoda se mtize vyuzit v nasledujicich oblastech:
8 podnikové funkce: vyroba, distribuce, marketing, prodej nebo fizeni produkti,

§ prutokova analyza: TOC lze vyuzit pfi zméné rozhodovani postavené na zohlednéni na-

kladt k procesu trvalého zlepSovani,

8 logicky proces: v TOC predstavuje tfeti troven vSeobecné pouzitelnych nastroji pro iden-

tifikaci a feSeni riiznych problému v organizaci. (Tucek a Bobak, 2006, s. 91)

Metody TOC slouzi k nalezeni tizkého mista ve vyrobnim systému. Snazi se o maximalizaci

pratoku izkym mistem.

Manazerim pomaha pii zlepSovani a vizualizaci procest, feSeni problémi komunikace nebo

hleda nové pfistupy a jeji realizace.
Hlavnim cilem dle TOC je vydé€lavani penéz nyni a v budoucnosti.

Pti aplikaci metody musime davat pozor na nespravné preference jednotlivych podnikovych

utvaru, coz vede k tomu, ze:

8 pracovnici ndkupu jsou odménovani za minimalizaci nakladl bez ohledu na kvalitu a

dodrZeni termin,
8 pracovnici odbytu se zaméfuji na objem zakazek, bez ohledu na ovéfeni realizace,

§ pracovnici vyroby jsou motivovani k maximalnimu vyuziti vyrobnich zatizeni, ale jiz
neberou v tvahu hromadéni zbozi a zvySovani velikosti vyrobni davky a nasledné
prodluzovani doby dodavek az ke snizeni konkurenceschopnosti podniku. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 91)

Teorie omezeni je kombinaci tazného i tlaéného principu. Uzké misto zde tvoii hranici, kde se
meni tah na tlak. VSechny operace, které se nachazeji pfed uzkym mistem, pracuji takovym
tempem, aby byla udrzena minimalni rozpracovanost dle taktu izkého mista, tzn. na principu
tahu. Néasledujici operace za izkym mistem jsou fizeny tlakem. Lze fici, ze pokud material
prote¢e uzkym mistem, tak dal je tlaen vyrobou az ke kone¢né operaci. (Tucek a Bobak,

2006, s.92)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

Uzké misto miize piedstavovat napf. stroj, operace, trh nebo i dodavatel.

3.1 Princip péti krokii:

8 identifikace omezeni,

8 maximalni vyuziti daného omezeni,

§ podfizeni vSeho v podniku tomuto omezeni,
§ odstranit omezeni,

8 po odstranéni omezeni, navrat k prvnimu kroku. (Tucek a Bobak, 2006, s. 94)

3.2 Zakladni ukazatele TOC

Smyslem metody je protlacit uzkym mistem co nejvice vyrobkt. K ovéfeni uinnnosti se

vyuziva nasledujicich ukazatela:
§ pritok,
§ investice,
§ provozni néklady.

Pritok - lze popsat jako rozdil prodejni ceny a pIn¢ variabilnich ndkladd. Je méfitkem
financni vykonnosti a snahou je maximalizovat pratok. Jakékoliv zvySeni ma za nasledek
zvySeni zisku.

Investice - predstavuji penize za zboZi, které se kupuje za ucelem dalsiho prodeje.

Provozni naklady - penize vydané na vlastni transformaci zasob v prodejni vyrobky.

Kromé jiz zminovanych ukazatelii se rozliSuji jesté 3 specidlni metriky, které¢ slouzi k

efektivnimu hodnoceni podpory prostredku IS/IT. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 95)

8 Korunodni priitoku (TDD) - je méfitko, které slouzi pro posouzeni spolehlivosti
dodavatelt. Pocita s moznym zpozdénim i finan¢nim objemem. Vypocitame jej jako
soucin prutoku dané zakazky a miry jejiho zpozdéni ve dnech. Nulovd hodnota TDD
predstavuje idedlni stav pro firmu. V takovém piipadé by neméla zadné zpozdéné

zakazky.
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8§ Korunodni zasob (IDD) - méti vysi zasob. Vypocteme ji jako soucin piimych
materidlovych nakladlii na zakazku a poctem dni, které byla ve vyrob¢. Snahou je

minimalizovat ukazatel.

8 Pritok - byl zafazen mezi zakladni kriterium, ale lze jej povazovat i za specialni

metriku.

3.3 DBR (Drum - Buffer - Rope)

Metoda TOC se rozsitila zejména pod ozna¢enim OPT (Optimized Production Technology).
Princip OPT je charakteristicky pfistupy DBR (Drum - Buffer - Rope). (Tucek a Bobak, 2006,
s. 97)

DBR je pfistup v oblasti fizeni vyroby, ktery klade diraz na vyuziti uzkého mista ve

vyrobnich operacich.
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Obr. 4. Schéma konceptu DBR(Tucek a Bobak, 2006, s. 99)

Drum

Hlavnim cilem je maximalizace nejslabSiho mista. Buben udava rytmus celé¢ vyroby a tim

urcuje tempo ostatnich pracovist.
Musi vsak brat v uvahu:

§ kriticka mista vyroby,

8 priority zakazek,

§ priority vyroby,

8 wvelikost vyrobnich davek,

8 velikost pepravnich davek. (Tucek a Bobak, 2006, s. 100)
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Buffer

Buffer (zasobnik) chrani propustnost vyroby tim, ze umisti casové zasobniky pted relativné

malé mnozstvi pracovist’ ve vyrobg¢.

RozliSujeme dva typy zasobniki:

casové - Casovy zasobnik umoznuje, ze material dosdhne planovaného bodu o casovy tsek
drive.

kusové - kusové zasobniky jsou ve form¢ materidlu, rozpracované vyroby nebo hotovych
vyrobkll a umoznuji splnéni objednavek i v ptipad¢€, Ze je dodaci doba kratSi nez pribézna
doba vyroby. Umist'uji se pfed zké misto a tim snizuji riziko pferuseni prace z ditvodu neo-

¢ekavanych problémi pti predchozich operacich. (Tucek a Bobak, 2006, s. 100)

Rope (1ano)

Lano funguje jako informacni prvek mezi izkym mistem a prvnim pracovistém. Funkei lana

je dosahnout situace, kdy:
8 material neni uvoliovan do vyroby piilis brzy,
8 nevznikaji mezioperacni zasoby,
8 pfechazejici stroje pracuji na spravnych zakazkach. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 100)

Lano funguje na stejném principu jako Kanban.

Princip DBR je efektivnéji vyuzit v situaci, kdy je vyssi:
§ produktovy mix,
8 pocet operaci na dil,
8 pocet urovni kusovniki,
§ pomér Casu skute¢na/teoreticka doba vyroby,

§ podil vyroby v celém fetézci tvorby piidané hodnoty apod. (Tuéek a Bobak, 2006, s.
101)
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4 TOTALNE PRODUKTIVNI UDRZBA

4.1 Definice a charakteristika TPM

,» Totaln¢ produktivni tdrzba je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku
V optimalnich podminkach a ke zméné pracovniho systému, ktery udrzeni téchto podminek

zajistuje.” (Masin a Vytlacil, 2000a)

Kompletni definice TPM zahrnuje nésledujicich 5 bodu:

1. TPM ma za cil maximalizovat efektivnost vyrobniho zatizeni.

2. TPM je celopodnikovy systém produktivni udrzby obsahujici produktivni, preventivni i
produktivni udrzbu a zlepSovani stavu stroju.

3. TPM vyzaduje tplnou ucast v organizaci tj. manazeru, technikti, obsluhy i idrzbaru.

4. TPM zahrnuje vSechny zaméstnance od top-managementu az po fadového pracovnika.

5. TPM je zalozeno na podpofe preventivni a produktivni udrzby pomoci prace tymu. (Masin
a Vytlacil, 2000a, s. 40)

Mezi zakladni charakteristiky TPM patii:
8 totalni efektivnost zajist'ujici vyssi ekonomicky zisk,
8 totalni systém udrzby, ktery obsahuje preventivni, prediktivni produktivni udrzbu a
zlepSovani v oblasti udrzby stroju,
§ totalni (i¢ast vSech zaméstnanc,
8 totalni zahrnuti vSech zafizeni (limitujici stroje vSak jako prvni). (Masin a Vytlacil,

2000, s. 40)

Kofeny ptistupu TPM mutzeme spojovat s filozofii preventivni udrzby, kterd pochdzi z USA a
byla uvedena v zivot v Japonsku v 50. letech. Zde byla také filozofie TPM prvn¢ aplikovana v
70. letech. V soucasnosti se filozofie TPM aplikuje témét ve vSech oblastech, kdy je pramys-
lova vyroba zalozena na lidském kontaktu. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 33)

4.1.1 Cile TPM

TPM je charakteristickd svym agresivnim pfistupem k absolutnim cilim, které vychazeji z

"nulovych cili" modernich vyrobnich systému. Patii sem:

8 nulové prostoje,
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8 nulové zavady,
8 nulové nehody.(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 43)

Pokud chceme dosahnout spInéni cilil, je nutné provadét takovou prevenci, ktera by elimino-
vala vyskyt jakéhokoliv ptipadu a to jednou pro vzdy. Prevence je zde na prvnim misté. To
vS§ak zalezi na dodrzovani nasledujicich tfi principii:

§ wvcasné rozpoznani abnormalit,

§ udrzeni optimalnich podminek,

8 rychla odezva na abnormality. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 45)

4.1.2  Sest blokii TPM
1. méfeni a analyza ztrat,
2. planovani udrzby,

3. samotna udrzba,

4. trénovani pracovnikd,
5. zlepSovani stavu stroje,

6. hladké prejimky a nabehy. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 58)

Obr. 5. Sest blokii TPM (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 58)
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Téchto Sest blokil pokryva aktivity v oblasti oprav po poruse, preventivni, produktivni, pre-
diktivni udrzby a také aktivity, které jsou spojené s projekty (instalace i nab&éh novych techno-

logii, navrh) a se zlepSovanim procesti v udrzb¢€. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 58)

4.1.3 Strategie rozvoje TPM

Strategie TPM se orientuje na samostatnou udrzbu — zejména na roli operatorii a vyrobnich
tymu pii péci a udrzbé zatizeni. Je zalozena na principech ,,japonského TPM*a hraje mensi

roli v ,,zapadnich modelech udrzby“. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 59)

Strategie TPM se orientuje na planovanou udrzbu — zejména na techniky a udrzbare, obsahuje
prvky preventivni a prediktivni Udrzby. Jako uceleny systém pokryva cely zivotni cyklus stro-
ju a zafizeni, piekryva se samostatnou udrzbou, je orientovana na dovednosti udrzbait, do-
kumentaci historie stroji, planovani, zavadéni novych diagnostickych technik a analyz, pie-

jimky, vizualni management v drzbé apod. (Masin a Vytlacil, 2000a, s. 59)

Strategie TPM orientovana na zlepSovani stavu strojii — je strategii, kterou je mozné rychle
zvysit vykon stroji. Je orientovdna na proces zlepSovani pfi vyuziti jeho standardnich prvki
(analyza problému, nastroje pro feSeni problému, workshopy, prezentace, tymova prace
apod.) a proliné se s podobnymi metodami (zlepSovani kvality, jidoka, rychlé zmény). Nejcas-

téji se vyuziva praveé v Evropské unii.(Masin a Vytlacil, 2000a, s. 59)

4.2 Ztraty zatéZujici vyrobni zarizeni

V dne$nim tvrdém podnikatelském prostiedi si nemizeme dovolit piehlizet a podcenovat pro-
blémy, které jsme ptehlizeli v minulosti. Za tento postoj bychom mohli vblizké budoucnosti
zaplatit velkou cenu — ztrata vyroby z divodu vysokych nakladi.

Je nutné si uvédomit, Ze Cetnost prostojii, Spatna organizace prace nebo vadna produkce zaci-
na prvnim povolenym Sroubem nebo Spatné provadénym c¢isténim ¢i mazanim stroje. Nelze
tedy akceptovat stav, kdy prehlizené drobné abnormality pierostou po urcité dobé do velkych
rozméru jako poruch a prostoji. Nedostatek povédomi obsluhy o zafizeni se zrcadli v prostie-

di vyrobnich provozu i jinych ¢asti podniku.(Masin a Vytlacil, 2000b, s. 13)

Pascal uvadi Sest velkych ztrat v oblasti vyuzivani strojniho zatizeni, které jsou

rozdéleny do tii kategorii:
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L. Prostoje

1) Poruchy vyrobniho zatizeni.

2) Cas na sefizovéani a nastaveni parametru.

I1. Ztraty rychlosti a skryté ztraty

3) Chod napréazdno a kratké zastavky - stroj pracuje, ale nevyrabi vyrobky.

4) Omezena rychlost - aktualni rychlost stroje je nizsi, nez mozna rychlost - konstrukéni.
II1. Defekty

5) Procesni defekty — odpad a zmetky, které se daji opravit.

6) Nab¢h vyroby - ¢as od nastartovani stroje do stabilni produkce. (Pascal, 2000, s. 32)

Zminovanych Sest druhu ztrat zacind prvnim povolenym Sroubkem, nespravnou udrzbou,
apod. ale také nezajmem obsluhy stroji o tyto drobné abnormality, které¢ pozdéji projevi jako
velké prostoje a znamenaji pro firmu nemalé naklady. V mnoha podnicich se ¢asto projevuje
nasledujici stav:

§ znecisténé nebo zanedbané strojni vybaveni,
8 chybg¢jici Srouby a matky,
§ filtry, které nebyly dlouho ¢istény,
§ zneCi$téna mazadla,
8 uroven hladin hydraulickych stroji pod minimalni hladinou,
8§ necitelné udaje na Stitcich displeja,
§ vibrujici stroje,
§ znecisténé, mokré a kluzké podlahy apod.
Mezi hlavni pfi€iny tohoto stavu patii:
8 nezajem o poradek, Cistotu a stav stroju,
8 neduslednost manazerd mistrii v otazkach potradku a udrzby,
8 S$patné navyky Gdrzbai,
8 nizka kultura z hlediska femeslnych dovednosti,
8 nedostatek vhodnych standarda pro udrzbu,
8 nedostate¢né a neracionalni planovani aktivit v idrzb¢,

8 nedostate¢né technické znalosti obsluhy strojt,
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8 nedostatek pomicek a materialt,
§ absence rozvoje programu udrzby.(Masin a Vytla¢il,2000b, s. 13)

Vyjmenované pfic¢iny snizuji spolehlivost, udrzovatelnost, bezpecnost a hlavné funk&nost
zafizeni. Maji velky vliv na mordlku zaméstnanct jak v rdmci vyroby, tak v rdmci rozhodo-
vani a planovani. Pokud nejsou pficiny v€as odhaleny a provedeno napravné opatieni, ma to
neblahy vliv pro celou firmu. Pokusy o zlepSeni stavu a péce o stroje je jen chabym pokusem,
ktery v konecné fazi bude jen ztratou Casu s nulovym efektem. Proto je nezbytnosti prechaze-

ni pficin a disledku na prvnim misté.

4.2.1 Chronické a sporadické ztraty

Z hlediska ztrat je dobré si nejprve uvédomit jejich rozdéleni podle formy jejich vyskytu.
Podle n¢j se rozd€luji ztraty na sporadické a chronicke.

Sporadicke ztraty se vyskytuji nahle. Jejich dopad na vyrobu vyrazny, je vétSinou snadné najit
jejich ptic¢inu a tu odstranit. O sporadickych ztratach se vétSinou rychle dovime a na jejich
odstranéni se podili obvykle vice pracovnikii zvySenym usilim. Jako ptiklad je mozné pouzit
piipad ze zdravotni péce, kdy se pii infarktu myokardu pacientovi vénuje cely tym odborniku.
Odstranéni sporadickych ztrat spo¢iva v obnoveni normalnich podminek.(Masin a Vytlacil,

2000b, s. 19).

Optimalni vyuZiti stroji

m-'rr-'rr- LB

Aktuaini vyuZiti stroji

———— e

Chronické ztraty

Sporadicka ztrata

cas

Obr. 6. Chronické a sporadické ztraty (Masin a Vytlacil, 20005, s. 19)
Naproti tomu chronickym ztratdm, které vétSinu sporadickych ztrat vyvolavaji a ve svém

disledku je mnohonasobné prevysuji, se vétSinou disledné nevénujeme a bereme jako
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soucast naseho zivota. Dtivodu, pro¢ chronické ztraty nejsou disledné odstranény je nekolik.
Jednim z nich je fakt, ze maji vétSinou ne¢kolik prehlizenych, skrytych a podcenovanych pii-
¢in. Bohuzel ¢asto zde plati ptislovi "po bitvé je kazdy general". Inovace je cestou k odstrané-
ni chronickych ztrat. Je zptisobem, ktery slouzi pro zlepSovani a prolomeni zabéhlych zvykd.
(Masin a Vytlacil, 2000b, s. 19)

4.3 Samostatna udrzba

Ugel samostatné udrzby miizeme rozdélit do i kategorii:

8 Pracovniky z vyroby i udrzby spojuje dosahovani spole¢ného cile — obsluha vyrobniho
zafizeni vykonava béznou denni tdrzbu (¢isténi, mazani, kontroly pfesnosti, jednodu-
ché opravy), pracovnici udrzby se soustfed’uji na specifické ¢innosti, které nejsou v
kompetenci obsluhy zatizeni.

8 Obsluha vyrobniho zafizeni musi znat vSe o funkci zafizeni, které obsluhuje, jaké pro-
blémy se mohou vyskytnout a jak t€émto problémtim vcas predchazet.

8 Obsluha je pfipravena jako aktivni partner udrzby a inZzenyringu pfi zlepSovani celko-

vé efektivnosti vyrobniho zatfizeni.

4.3.1 Zavadéni samostatné udrzby

Zavadéni samostatné udrzby lze rozd¢lit do sedmi kroku:

1. tvodni CiSténi,

2. odstranéni zdroji zne€isténi a problematickych mist,

3. autonomni mazani,

4. trénink obecné inspekce,

5. provadéni samostatné inspekce (a oprav),

6. fizeni pracovisté s ohledem na celkovou efektivnost zafizeni,

7. samostatna sprava a dalsi zlepSovani pracovisté. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 112).
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4.4 Planovana udrzba

Provozuschopnost strojii predstavuje pro vyrobni podniky zivotn¢ diilezitou ¢innost. Planova-
nou udrzbou je mozné zvysit zivotnost vyrobniho zafizeni a v€as odhalit abnormality, které
by mohly stroj vyradit z provozu a tim zpusobit ztraty v podobé, prostoji a dalSich nakladu.

Pro oblast planované udrzby je nejdulezitéjsi provadét planovanou udrzbu tehdy, kdyz je pla-

novana.

Planovanou udrzbou se rozumi sttednédoba (mésic) az dlouhodoba (rok) planovana preven-
tivni nebo prediktivni drzba, kterou provadi specialisté-idrzbari. Provadi pti ni dvé zdkladni
aktivity — preventivni inspekci a preventivni opravy na zaklad¢ zjisténého stavu pii inspekei,

které jsou zaméfeny na snizeni pravdépodobnosti poruchy nebo ztratu funkénich vlastnosti

wewr

stoje. (Masin a Vytlagil, 2000b, s. 164)

Soucasti planované idrzby jsou tyto prvky:

Obr. 7. Kroky TPM k samostatné udrzbé (Tucek a Bobdk, 2006, s. 282)

§ preventivni udrzba s planovanym intervalem bez ohledu na stéfi stroje,

8 preventivni drzba planovana na zaklad¢ ,,doby provozu®, ktera zohlediuje stafi stro-

je,
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8 prediktivni udrzba, ktera vyuziva diagnostické méteni zvoleného parametru ve stano-
veném Case, pti kterém jsou dalsi aktivity provadény na zaklade¢ vysledka tohoto dil¢i-
ho méfeni,

8 prediktivni udrzba, ktera vyuziva diagnostické metody, kdy jsou data sbirana v pravi-
delnych intervalech od doby zahajeni provozu a abnormality jsou detekovany z vyvoje
sledovanych parametrd a porovnanim s hodnotami ziskanymi v optimalnich podmin-

kach provozu. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 164)

4.4.1 Preventivni udrzba

Preventivni udrzba se provadi, kdy je stroj nebo jeho ¢asti kontrolovany v ramci pfedem na-
planované (periodické) preventivni prohlidky. Cilem je odhalit Spatné podminky a definovat
kroky, které by zmirnily nasledky téchto podminek v rdmci preventivni opravy. Je vhodna
tehdy, pokud je mozné pfipadnou poruchu ¢asové lokalizovat s urcitou presnosti. (Masin a

Vytlacil, 2000b, s. 167)
Pti preventivni udrzbé¢ je nezbytné zajistit splnéni ndsledujicich podminek:
8 wvybrat stroje a zafizeni pro preventivni drzbu,
8 urdit ¢innosti, které maji byt provedeny v ramci preventivni udrzby,
8 definovat intervaly mezi jednotlivymi ¢innostmi,
8 definovat terminy provadéni jednotlivych ¢innosti,
8 wvytvoftit systém efektivniho planovani jednotlivych ¢innosti a racionalniho fizeni
dokumentace z preventivni udrzby. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 168)
Cilem preventivni udrzby je redukce nakladl na provozovani stroju a zatizeni pomoci:
& redukce prostoji,
§ sniZeni potfeby vétsich oprav,

8 snizeni nakladi na jednolité opravy. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 168)

4.4.2 Prediktivni udrzba

Prediktivni idrzba (zjistovani stavu strojii na zakladé diagnostickych metod) je metoda,
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pfi které se obvykle zjistuje stav stroji za jejich provozu. Pokud je objeven problém, predik-

tivni udrzba poskytuje informace potfebné pro urceni podstaty problému a dovoluje planovat

ucinné feseni specifického problému pied tim, nez dojde k poruse stroje.(Masin a Vytlacil,

2000b, s. 169)

Mezi tkoly prediktivni drzby patii:

§
§

zjiStovani soucasného technického stavu,
predvidani technického stavu v budoucnosti,
uréeni technického stavu v minulosti,

poskytnuti informaci pro ptipravu oprav. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 169)

Tyto obecné tikoly mizeme rozvést:

testovani, zda je stroj provozuschopny — detekce poruch,
zjisténi mista vyskytu poruchy stroje,

zjiSténi pficiny poruchy stroje,

piedpoveéd’ dalsi provozuschopnosti stroje. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 170)
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5 CELKOVA EFEKTIVNOST ZARIZENI (OVERALL EQUIPMENT
EFFECTIVENESS)

Parametr CEZ je standardnim a zakladnim parametrem programu TPM. Analyza CEZ se pou-
ziva pro zjistovani velikosti a poméru jednotlivych ztrat vzhledem k planovanému ¢asu chodu
stroje. Je vychodiskem pro dalsi aktivity a je mysleno jako zlepSovani stavu stroji a zafizeni.
Pomoci zavedenych kategorii dokaze identifikovat izka mista naSeho vyrobniho systému
z pohledu strojti. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 84)
CEZ = mira vyuziti x mira vykonu x mira kvality
nebo

CEZ = (pocet jakostnich kusu x tp) / vyuzitelny cas
tp = planovany (idealni) ¢as na vyrobu 1 kusu. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 84)

5.1 Mira vyuziti

Parametr ,,vyuziti stroje” vyjadiuje skutecné vyuziti pracovniho stroje a vyjadiuje se

v procentech.

Tento parametr je n¢kdy oznacovan jako ,, dostupnost® a je Casto jedinou Ciselnou hodnotou,

kterou mnohé podniky vyuzivaji.

mira vyuziti = (vyuzitelny ¢as — prostoje) / vyuzitelny cas
prostoje = planované i neplanované druhy oprav, udrzba i prestavky, ¢as potiebny pro

sefizovani, nedostatek materidlu ¢i pracovnikt.(Masin a Vytlacil2000a, s. 232, 2000b, s. 84)

5.2 Mira vykonu

Vykon stroje je parametr, ktery je ovlivnén zejména ztratami rychlosti.

Jedna se o rozdil mezi skutecnou rychlosti stroje, pfi které jsou produkovany vyrobky a rych-
losti projektovanou nebo planovanou. Dalsi ztratou jsou odchylky a prerusSeni, které zapficini,
7e stroj neni v provozu po celou dobu konstantni rychlosti tak, jak bychom mél(Masin a Vy-
tla¢il, 2000a, s. 232, 2000b, s. 84).

mira vykonu = (pocet vyrobenych kusu x tp) / (vyuZitelny ¢as — prostoje)
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5.3 Mira kvality

Stupen kvality vyprodukovanych vyrobku Ize vypocist jako pomér mezi jakostnimi vyrobky a
celkovym poctem vyrobenych kusu vztazeny k danému druhu vyrobku. (Masin a Vytlacil,
2000a, s. 232, 2000b, s. 87).

mira kvality = (pocet vyrobenych kusu — nestandardni kusy) / pocet vyrobenych kusit)

5.4 Totalni efektivnost zarizeni

Totalni efektivnost zafizeni reprezentuje stupen vyuziti stroje viici absolutnimu moznému
casu, kdy mohl stroj produkovat kvalitni vyrobky, tzn. k 24 hodinam za den a sedmi dntim
v tydnu. Vyuziti tohoto parametru je sporné z hlediska vyrobni tymu (neovliviuji piimo
zakazkovou napli a sménnost), které by se mély orientovat predevsim na eliminaci ztrat.
Parametr TEZ vyuzivaji zejména manazeti pfi komplexnim posuzovani ztrat a vyuziti

kapacit. (Masin a Vytlacil, 2000b, s. 90)

5.4.1 Vyrobni takt

Vyrobni takt je standardni normativ operativniho fizeni vyroby uplatiiovany hlavné ve vyssich
typech vyroby, tzn. na linkach, v proudové vyrobé apod. Vyrobni takt je ¢as mezi odvedenim

dvou po sob¢ nasledujicich soucasti (vyrobku) a stanovime ho jako:

"o
kde  Ftv... vyuzitelny ¢asovy fond zatizeni (v Nh ¢i Nmin)
Q ...pocet soucasti nebo vyrobkd, které maji byt vyrobeny na daném zatizeni. (Tomek

a Vavrova, 2000, s. 152)

5.5 Paretova analyza

Paretova analyza je nastroj, ktery slouzi k identifikaci prioritnich problému. Vychazi z
predpokladu 20 - ti % pticin zptisobujicich 80 % vyskytu daného jevu. Proto v pocatecni

fazi feSeni urcitého problému se ukazuje vyhodné zabyvat se jednotlivymi faktory v

zavislosti na vyznamnosti jejich vlivu na cely systém. Potfebna data pro provedeni Paretovy
analyzy ziskavame z frekvencnich nebo datovych tabulek a sestavujeme tzv. histogram,

sloupkovy graf demonstrujici miru vlivu.(Masin a Vytlacil, 2000b, s. 96)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

38

II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA FIRMY WMW

Obchodni jméno:  WMW, a. s.

Logo firmy: AN & a0 § NV 4

Sidlo: Cejl 87, Brno

Adresa: Straznicka 150, 696 81 Bzenec
Pravni forma: akciova spolecnost

Zdkladni kapital: ~ 28.500.000,- K¢

Datum vzniku: 17.11. 1998

Piedmét podnikdni: vyroba kancelatskych potieb, vyroba platovych a pryzovych vyrobkil,
kompletace kosmetickych vyrobkd, zpracovani pruzin

Typ vyroby: zakazkova vyroba

Pocéet zaméstnancii: 300

Obr. 8. Fotografie firmy WMW [viastni zpracovaini]

6.1 Historie firmy

Firma WMW, a. s. je vyrobni spole¢nost. Vyrobni ¢innost byla zapoc¢ata v roce 2000 vyrobou
plastovych vyrobkli — kosmetickych oballi a kancelatrskych potieb. Zpocatku Slo pouze o leh-
ké montazni prace, plnéni a jiné upravy povrchll — potisk a razba. V roce 2004 firma rozsitila
vyrobu o technologii vstiikovani a lisovani plastti a byla zahajena vystavba vlastni vyrobni
haly ve Bzenci — ulice Straznicka 1503. V roce 2006 se spole¢nost WMW piestéhovala do

novych prostor a zacala s lisovanim vyliskll z granulatu a folii ve vlastni rezii.
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Lisovna zahrnuje 12 ks vstfikovacich a lisovacich stroji véetné¢ automatického piislusenstvi.
Zaroven byla vybudovana nastrojarna pro vyrobu, opravy a udrzbu forem, véetné konstruké-
niho odd¢leni. Diky rozvoji tohoto odd€leni mize firma nabizet komplexni sluzbu a podporu
pii vyrobé plastovych vyrobki, navrhi a vyhotoveni vstiikolisovacich forem.

Od roku 2005 je firma vlastnikem certifikatu jakosti ISO 9001:2000 na vyrobu kosmetickych
platovych vyrobki. A od roku 2012 se zapocala kompletni vyroba rtének, firma je drzitelem
certifikdtu BDIH (némecky certifikat Cist¢ ptirodni kosmetiky).

Z divodu lepsi logistiky vyroby a dodavek zboZi spolecnost zakoupila nakladni automobily a
v soucasnosti disponuje vlastnim vozovym parkem, ktery zajistuje vlastni i ndjemni dopravu
dili 1 hotovych vyrobkll zahrani¢nim i tuzemskym odbérateliim.

V soucasné dob¢ se firma nékolikanasobné rozrostla a rozsifila se o vyrobu riznych druhi
rtének. To mélo za nasledek mnohonasobny nartist zaméestnanctl. Prave tato vyroba je vedena
pod stfediskem 105 — montaze. Zaroven zapocalo budovani novych prostor a rozsiteni ptiivod-
ni vyrobni haly.

V této diplomové praci se budu dale zabyvat pouze vyse zminénym stiediskem105.

6.2 Zaméstnanci stirediska

Ve stfedisku 105je zamé&stnano 193 zaméstnancd a to ve sloZeni vedouci vyroby 2, ca. 134
délnic, 4 mistrové, 3 kontrolorky, 9 udrzbart, 6 skladnikl a 4 uklizecky.

Stiedisko je dale rozd€leno dle druhu produktu, na které se specializuje. Kazdou skupinu pro-
duktt tidi 4 mistrové. Vyroba kosmetiky probih4 ve 2 sménném provozu, proto jsou na kazdé
smeéné2 mistrové. Z diivodu vétsich objemil zakazek ve vyrobé je ptilezitostné zavadeéna i tieti
sména.

Zaméstnanci jsou vyskoleni na vSechny druhy praci, proto neni problém si vzajemné vypo-
moci v piipadé, kdyz se jednomu oddéleni nahromadi vyroba, docasné mize vypomoci jiné

oddéleni.

6.3 Zakaznici

Firmu WMW spojuje partnerstvi se svymi zdkazniky, ktefi jsou také ve vétsi mitre i dodavateli
materialu. Jedna se o firmy, které sidli Némecku. Nékteti vlastnici téchto firem jsou také spo-
luzakladateli firmy WMW, a. s. Materidl je ve vlastnictvi partnerskych firem. Firma WMW
provadi zejména kompletaci t&chto dilii. Cast materialu si firma sama vyrabi v rezii stiedisek

WMW napft. lisovani vrskt a rizné vylisky dilt ve vstfikovaci a lisovaci dilné¢.
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Partnerskymi firmami jsou:
1) Bomo trendline innovation Cosmetic GmbH
Kirchstra3e 14 D-78264

Schramberg-Tennenbronn

2) Bomo trendline Technic GmbH
Gewerbestralle 5

75439 Hardt

3) Bohnert GmbH
Weilerstralie 33 7
8739 Hardt

6.4 Analyza vybranych finanénich ukazatelu

Pro analyzu finan¢nich ukazateli jsem vybrala Ctyfi nejdilezitéjsi polozky. Vynosy, trzby,
naklady a zisk. Z tabulky je patrné, ze v roce 2010 se zisk firmy n€kolikandsobné zvysil. To

zpusobilo zavedeni nového produktu a nardst objemu zakazek.

Rok / 2009 2010 2011 2012

Finan¢ni ukazatel

Vynosy 29101 36538 36088 42388

Z toho trzby 27000 35901 37728 43404
Naklady 24595 20169 22688 27356
Zisk 4506 16369 13400 15032

Tab.1. Financni ukazatele v letech 2009 — 2012 (v tis. KC.) [vyrocni zpravy firmy]
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s N
Financni ukazatele

W Vynosy

grzby

Graf 1. Financni ukazatele v letech 2009 — 2012 (v tis. KC) [viastni zpracovaini]

Do hlavni slozky nékladt patii mzdové naklady, poddodavky mont4dznich praci, ndjem budov a

transport materialu.

6.5 Vyrobni program stirediska

Stiedisko 100 je specializovano na montaz kosmetickych a jinych vyrobkt z plastu, zpraco-
vanim pruzin a vstfikovanim a lisovanim plast a navrhy forem dle pfani zakaznikt. Dle ptani
zakaznika se stiedisko zabyva plnénim do kosmetickych obalti. Vyrabi a dodava zékaznikovi
kompletni, zabaleny produkt. Kvalita findlnich vyrobki musi byt na vysoké tirovni z dtivodu
distribuce do celého svéta. Je zde kladen velky duraz na Cistotu, kterd se stala nezbytnosti pfi
vyrobé kosmetického sortimentu. Panuji zde ptisné predpisy, které je nutné dodrzovat. Vy-

robni sortiment je neustale rozsifovan.
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Sortiment produktii

Sortiment

Kosmetika - Vyzivné tuzky na nehty (olejové, gelové)
Dekorativni tuzky na nehty, odlakovace
Linky na o¢i, konturovaci tuzky na rty
Rténky rtznych druht

Pruziny - Stlacovaci pruziny
Indukéni Spulky

Jiny sortiment —— - Lepidla
Plastové dily do automobilového primyslu
Plastové davkovace a vodice na tmely

Vstfikolisovna |— - tvorba riiznych druhd vyliski z plasti
navrhy forem pro technologii vstfikovani
plasti

( m Rady1; Ostatni; . ™
10: 10% - Rady1;
o Kosmetika; 38;
38%
B Kosmetika
. B Prusi
™ Rady1; Vsfikovani Pruziny
plasti; 32; 32% | Vsfikovdni plastu
® Ostatni
B Rady1; Pruziny;
; 20%
. 20; 20% y

Graf 3. Podil jednotlivych drulii vyrobkii na vyrobé [viastni zpracovani]
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Informacni systém

V soucasné dob¢ se ve firm¢ uplatituje nové zavadény informacni systém Premier. Premier
systém umoziuje komplexné planovat, fidit a evidovat vSechny cinnosti firmy v oblastech
ekonomiky, obchodu, skladu, personalistiky, sluzeb, fizeni vyroby, zakdzek a také péce o za-

kazniky.
Konkurence

PInéni pozadavkt zakazniku je jednim z cili spolecnosti. Kompletace vyse uvedenych vyrob-
ki nepatii mezi technologicky naro¢né a ji mize provadét kdokoliv. Velkou hrozbou je levna
pracovni sila z vychodu. Proto je nutné spliovat zvySujici se pozadavky zédkaznikli na pruz-

nost vyroby a rychlé dodavky finalnich vyrobk.

Filozofie spole¢nosti WMW, a.s.
8 procesné orientovana a procesné blizka spoluprace se zakazniky,
8 kompletn¢ samostatna produkce,

8 uceleny enviromentalni management a management kvality, ktery je zaméfena na

uspokojeni zakaznika,

8 vysoce motivovani, kreativni a schopni pracovnici, neustaly trénink na vSech urovnich

zapojenych do vyrobniho procesu.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

7.1 Vyroba rtének

Po odebrani ze skladu je material navezen na dilnu, kde je dale rozdélen do skupin, které bu-
dou vykonavat dané operace dle pracovniho postupu (viz. pfiloha PIIL.). Po dokonceni opera-
ce bude zhotoven obal na rténku. V rezii vyroby je nékolik typt rtének. Nékteré se vyrabi

kompletné na automatickych linkach a jiné jsou z divodu nizkych ziski vyrabény manualné.

Samostatna tvorba rténky, jakozto obsahu probiha na jiné dilné, kde jsou dodrzovany pfisné
hygienické predpisy. Jsou zde vyrabény rténky oznacované certifikatem BDIH (némecky cer-
tifikat Cist¢ ptirodni kosmetiky). Slozeni je z 90% olej, vosk a dalsi pfirodni latky z ekologic-
kého zeméd€lstvi, neobsahuji suroviny z obratlovcti. Do pozadovaného odstinu je dobarvuji
uzitim prirodniho barviva napt. karmin/koSenila, které je obsazeno ve velmi malém mnozstvi

(ptiblizné mezi 0,1% az 1% obsahu, podle sytosti barvy).

V posledni dobé se do nich pfidavaji podptrné latky, jako je vitamin E, kolagen nebo aloe
vera, které omezuji vysusovani rti. Vyroba probihd v n€kolika fazich, nejprve jsou vSechny
slozky rozpustény a smichany tak, aby tvoftily jednolitou smés. Ta je poté odlita do forem a uz
vytvarovana tyCinka kratce projde plamenem, aby se odstranily ptfipadné defekty a vznikl
hladky a leskly povrch. Po odliti rténky do pozadovaného tvaru jde dale do dalsi operace a tou
je samotné sefiznuti. Rténka umisténa po 24 kusech do samostatnych ptipravka, které se vlozi
do tezaciho stroje a ten spodni Cast, kterd se zasadi do obalu, ofizne na pozadovanou délku.
Operator se dotyka pouze piipravku samostatné rténky ne. Po ofiznuti spodni ¢asti jsou rténky
odesilan k zakaznikovi. Zbytky rténky po ofiznuti jsou opétovné taveny a pouzivany pii vyro-
bé dalsich kusi. Rténky jsou vyrabény v mnozstvi nékolika miliénd ro¢ne. Vyroba jedné dav-

ky tj. 24 kust trva 1 minutu.

Piipravna faze odliti rténky ma hladky priibéh. Uzké misto ve vyrobé tvofi proces ofezu na

fezacich strojich, proto jsem se dale ve své praci zame¢tila zejména na tuhle problematiku.
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Definice druhu ztrat

Ztraty vyrobni kapacity strojné- technologickych zarizeni (Fezaci stroje)

Zpuasobuji je vypadky ve vyrobé v pribéhu pracovni smény nebo pracovniho dne. Mezi nej-
etngjsi vypadky patii vypadky vyrobnich, dopravnich, energetickych a dal$ich zatizeni. Ra-
dime sem také vypadky fidicich systému a dalsi vlivy, které zptisobuji snizeni vyrobni kapaci-

ty.

Ztraty pracovniho ¢asu operatori - nevytiZenost pracovnikii

Patii sem ztraty zptusobené v dusledku ztrat vyrobni kapacity strojné-technologickych zatize-
ni, ztraty vyrobnich ¢ast operatort, kteti musi byt z diivodi prostoji pfevedeni na ndhradni

druh prace. Néhradni prace je pridélovana pfi prostojich nad 30 minut.

Planované opravy a idrzba

Planovana generalni a bézna oprava, modernizace, kterd vyvolava ztratu vyrobni kapacity.

Prestavka

Jednd se o necinnost strojniho zafizeni, jez je zplsobend ¢asem na odpocinek pracovnikd,
svacinu nebo obéd. Jedna se o zakonnou piestavku, ktera neni zahrnovana do placené pracov-

ni doby.

2

Sefizovani a ¢isténi noZi

Cas nedinnosti fezaciho stroje, automatické linky z divodu Cisténi fezacich nozd, véetné sefi-
zovani osetfené¢ho standardem, vyména nastroji. Cas strojniho prostoje se pocita od posledni-
ho vyrobeného kusu, po prvni kvalitni kus, ktery je vyroben po opétovném uvedeni stroje do
chodu. Patii sem i doba, po kterou je hledano nafadi, pfipravovany noze k vymeéné, ptiprava

nutnd pro setizeni vyrobniho zatizeni.
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Zasobovani vstupnim materidlem

Druh ztrat, které zptisobilo vychystani Spatného materialu nebo nevychystani celého mnozstvi

materialu.

SniZeny vykon — nekvalitni kusy

Strojni ztraty zptisobené nespravnou kvalitou materidlu, nizSiho vykonu stroje, nespravné
stanoveného taktu, zaucovani a zaskolovani nebo také nedostatku pracovnikli. Ztrata je rozdil
mezi standardnim a skutecnym vykonem. Vyjadfuje se v ¢ase nebo ve finan¢nich jednotkéch.

Poruchy fezacich strojii jsou ndhodné, nejcastéjsi pfi¢innou je znecisténi nozl, technicky stav,
klimatické podminky. Vyskyt poruch je zaznamenavan do seSitu oprav, kde jsou uvedeny
nasledujici informace: datum vzniku, typ poruchy, opatfeni na odstranéni zavady a podpis

odpoveédného pracovnika. Velmi ¢asto tyhle tidaje nejsou vyplinovany viibec nebo jen ¢astec-

w

ne.
Procentualni rozdéleni celkové neprodukéni doby na vSech fezacich strojich za
obdobi od 1. do 28. Gnora 2013
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Graf 4. Rozdéleni celkové neprodukcni doby rezacich strojii za unor 2013 [viastni
zpracovani]
Z grafu 3. je patrné, ze nejveétsim podilem, ktery ma vliv na nevyuziti strojniho ¢asu zatizeni

je Cisténi nozid a sefizovani.
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8 CILE SPOLECNOSTI WMW, A.S.

Oblast systému managementu jakosti:
8 dosazeni nejvyssi mozné hranice jakosti a spokojenosti zakaznikal,
8§ zlepSeni a udrzeni vSeobecného potadku a ¢istoty na pracovisti,
§ dukladné vyplhovani zaznamii vad.
Oblast managementu zivotniho prostiedi:
8 nizsi spotieba elektrického proudu a plynu,
§ dusledna recyklace plastl a inkoustu.
Oblast personalni:
8§ udrzeni mira nemocnosti pod uroven 6 % (odmény za nizkou nemocnost),
8 rozvijeni schopnosti lidi — kurz némeckého jazyka a manazerskych dovednosti,
8 zlepSeni systému odmeén vSech zaméstnanct,
8 zavedeni systému odmén pfi navrhu zlepseni.
Oblast vyroby:
8 plné vyuzivani nové zavadéného IS Premier na vSech trovnich pozic,

8 udrzeni zmetkovitost na nizké Girovni (pod 1,9 %).

8.1 Hlavni diivody prekazek ve spole¢nosti

V ramci workshopu byly definovany hlavni pfiCiny piekazek, které by mohly zpomalit dosa-

tory:
8 nedostatek kvalifikace, znalosti a schopnosti lidi,
§ vysoka troven nemocnosti,
8 nove zavadény IS Premier, ktery je prozatim velmi naro¢ny na cas,
8 nedostatky v udrzbé,
8 nedisciplinovanost pracovnikil,

8 nekoordinované zavadéni metod,
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§

nedusledné zdznamy vad a oprav,

nedostatené vyuzity potencial lidi,

chyby v organizaci vyroby,

Casté prostoje z divodu chybéjiciho materialu,

nedostatecny systém odmenovani ve vyrobé€ a zcela chybéjici pti navrzich zlepseni,

chybéjici systém méteni vykonnosti a podnécovani motivace zaméstnancii.

vvvvvv

vého inzenyrstvi v budoucnu:

§
§
§
§
§

workshop,

58S,

vizualni management,
TPM,

zlepSovani kaizen.

V dalsich kapitolach se budu aplikaci nekterych vybranych metod primyslového inzenyrstvi

oblasti udrzby podrobnéji zabyvat.
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9 UDRZBA FIRMY WMW, A.S.

V oddéleni udrzby ve vyrobnim stfedisku 105 pracuje 9 zaméstnancii — 5 na ranni a 4 na
odpoledni sméné. Pracovnici udrzby se zodpovidaji vedoucimu udrzby a fediteli spole¢nosti
za nasledujici druhy ¢innosti:
8 opravy a udrzovani montaznich strojku, fezacich stroji, montaznich linek a plné au-
tomatickych linek,
8 oblast elektromechaniky a hydrauliky stroju,
§ upravu komponent pro vyrobu — ruéni strojky, nastroje atd.

Prace udrzby neni standardizovana. Provedené opravy se zaznamenavaji do knihy oprav a
vad, ovSem zdznamy nejsou peclivé vedeny a nejsou v ni uvedeny vSechny udaje. U kazdého
stroje je ulozen list ur€eny pro zdznamy oprav. OvSem i ten vykazuje znacnou chybovost v

zaznamech.

Do budoucna je nezbytné zdokonalit vykazovani prace Gdrzby a zdznamy oprav. Knihu dopl-
nit o dalsi udaje a dasledné vézt jeji zdznamy. Dovézt zdznamy do takové tirovné, aby bylo
mozné méfit vykonnost, rozdélit zodpoveédnost, hodnotit pracovniky a standardizovat jejich

praci.
9.1 Udriba fFezacich stroji

Ve stedisku 105 je plné€ vyuzivano 18 fezacich stroju. Zakladnim piedpokladem, je dodrzo-

vani vSeobecné platnych bezpecnostnich predpisti a poznatkd.

Kontrolni Opatieni Osoby odpovéd-
periody na za udrzbu
udrzby

Denné 8 zkouska funkce pojistnych vypinacl na Obsluha
ochranu zafizeni a ochranu zdravi Gdrbar
§ kontrola uniku oleje
8 kontrola vétraka
8 pfezkouset kvalitu ofezavané ¢asti
§ CiSténi nozl
Tydné 8 provézt mazani udrzba
§ piezkouset rychlost
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M¢sicné 8§ kontrola hadic, nozl, tésnéni udrzba
§ kontrola oleje
za Y4 roku § Prezkouset ostrost nozu udrzba
za Y2 roku 8 celkova kontrola zatizeni udrzba
8§ kontrola ventilatoru v elektrickych skiinich
Roéné §8 vyménit filtr na olej Servisni technik
za 4 — 6let 8 vymeénit hadice udrzba

Tab. 3. Kontrolni ¢innosti udrzby rezacich stroji [vlastni zpracovani]

9.1.1 Pracovni postup udrzby rezacich stroji provadéné operatory

Body udrzby Interval Zodpovida
denné tydné meési¢né rocné
Centralni mazani X obsluha
Uklid okoli strojti X obsluha
Uklid zbytkt X obsluha
materialu
Kontrola uniku oleje X obsluha

Tab. 4. Kontrolni cinnosti udrzby rezacich strojit provadéné operdtory [vlastni zpra-
covani]
Kontrolni ¢innosti provadéné denné:

8 Centralni mazani — mazani ramen (tyce) drzici sady nozi. Dodrzovat Cistotu a potadek
na pracovisti- ¢istota na pracovistich se velmi peclivé dodrzuje. Jsou zde pfisna pravi-
dla a jeji nedodrzovani se piisné tresta.

§ Uklid zbytkd materialu - 1iklid a vyprazdnéni nddoby, kterd zachycuje zbytky ofeza-
vanych rtének, které se odvazeji k dalSimu zpracovani.

Kontrolni ¢innosti provadéné mésic¢né:

8 Kontrola tiniku oleje - piezkoumani stavu oleje. Kontrola stavu nadobky, ktera zachy-
cuje opotiebeny olej a jeji pripadné vyprazdnéni.

Operatofi stiediska 105 jsou v soucasné dob¢ vice zapojovany do udrzby stroji. Jsou schopni
provadét jednoduché ¢innosti zamétené na bezpecné Casti stroje, tak aby bylo minimalizovano

riziko Urazu. Je vSak nutnosti dodrzovat pritvodni instruktaz.
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9.2 Standardy Fezacich stroju

Samotny standard pro fezaci stroje neni vystaven, pracovnici byli proskoleni pouze nazorn¢.
Jsou schopni pouze obsluhovat stroj, ale neznaji jeho zakladni ¢asti. Proto jsem navrhla novou
formu standardd, kterou jsem rozsifila o zapojeni operatorti pfi ¢innosti ¢isténi nozi. Standard
je pro lepsi piehlednost rozlisen barvami. V nakresu stroje je oznaceno umisténi Cisticich bo-
da.

Postup ¢isténi stroje

Po skonceni smény kazdy pracovnik o€isti samotny stroj, ovladaci panely, odkladaci prostor a
okoli stroje od necistot. Zkontroluje, zdali nezlstala néjakd Castice v oblasti nozli, kterd by
mohla zptsobit problémy. Oc¢isti ptipravky od pifipadnych zbytkl rtének. Urovna prolozky a
odpady od rténky ptichysta k opétovnému zpracovani.

Pti klidovém stavu stroje se mize provézt ocisténi nozt od zbytki rtének. Noze jsou omyvany

piipravenym roztokem. V piipad€ nutnosti seskrabneme nanos materialu nozikem.

v 7w

9.2.1 Standard ciSténi Fezacich stroji

STANDARD CISTENI REZACICH STROJU
Cislo | Cet- Misto Druh ¢isténi Pomucky Doba
nost (min.)
L. denné oblast nozi odstranit necistoty hadr, roztok 1
2. denné okoli stroje uklid okoli stroje smetacek, lopat- 3
ka
3. denné okoli stroje uklid odkladaciho pro- | smetacek, lopat- 2
stou ka
4. denné okoli stroje urovnat prolozky zadné 1
5. denné | nadoba na od- vyklidit odpadovy ma- Nadoba 4
pad terial
6. denné oblast nozu odistit noze hadr, roztok, ntz 35
7. tydné¢ | ovladaci panel zbavit panel prachu hadr 5

Tab. 5. Standard cisténi Fezacich strojit provadené operdtory [viastni zpracovani]
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Cetnost provadéné ¢innosti Doba (minuty)
denné na konci smény 11
denné na konci smeény, v pripadé potieby 35
tydné na konci smeény 5

9.3 Udriba

Realné uskuteCiiovana planovana udrzba je provadéna ve velmi omezeném rozsahu. Provadite
nejCastéji operativné a problémy se tesi, az kdyz nastane zavada. Zaznamy nejsou peclivé

vypliovany a vykazuji absenci nékterych dulezitych udajt.

9.3.1 Preventivni udrzba

Vykonavani preventivni udrzby ma na starosti oddéleni udrzby. na kazdém stroji budou z
bocni strany zavéSeny karty s technickymi udaji o stroji. Napiiklad oblast, kterou je nutno
promazavat, intervaly vymény oleju, tésnéni a také oznaceni mista, kde se budou nachazet

nahradni dily. Tim se urychli proces hledani v ptipad¢ zévady.

9.3.2 Vykazy ¢innosti

V soucasné dob¢ je ve stiedisku 105 k dispozici 9 udrzbait z toho je jeden vedouci udrzby.
Pracujici na dvé smény. 5 Gdrzbéid na ranni sménu a 4 na odpoledni. Z divodu vétsich obje-
mu zakazek ve vyrobé¢ je prilezitostné zavadéna i tieti smeéna, ktera je obvykle fesena pohoto-
vosti udrzbare. 8 udrzbatt je pod vedenim vedouciho Udrzby a ten je podfizen zastupci spo-
le¢nosti. Vykaz o provadéné ¢innosti je zpracovan univerzalné pro vSechny typy stroji a feSe-
nych zavad. U kazdého stroje bude povésen vykaz o provadénych ¢innostech do kterého se
budou peclivé zaznamenavat veskeré ¢innosti spojené s obsluhou stroje a zatizeni (viz. tab.
6.).

Vykaz o provadénych ¢innostech bude obsahovat:

§ Datum - den provadéni ¢innosti,

§ Zafizeni — stroj, na némz je provadén zasah,

8 Druh ¢innosti - definuje jakym zpuisoben je provadén zasah a dale jej zpfesiuje,
§ Doba trvani - ¢as realizace,

§ Odpovédna osoba - osoba provadéjici zasah,
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§ Poznamka - vlastni komentéfe,

VYKAZ O PROVADENYCH CINNOSTECH UDRZBY

Datum | Zarizeni Druh ¢innosti Doba trvani Odpovédna osoba | Poznimka

Tab. 6. Vykaz ¢innosti udrzby [viastni zpracovdni]

9.3.3 Provozni deniky Fezacich stroju

Provozni denik by mél obsahovat udaje o Cetnosti a druhu oprav a mél by poskytovat infor-
mace potfebné k vypoctu CEZ. Bohuzel stav zdznamu je nedostate¢ny, proto je nezbytnosti
peclivé vypliovani zdznami. U kazdého stroje je vyvésen vykaz Cinnosti, které budou v cas
zapsany do provozniho deniku. Navrhovany provozni denik je v elektronické formé a velkym
pfinosem bude jeho zpracovani v Microsoft Office — Excelu. To umozni rychlé hledani a vy-
hodnocovani rizné poruchy ¢i analyzy. Evidence bude daleko jednodussi, prehlednéjsi. Z
pocatku to bude vyzadovat Cas a také dohled nad vykonavanim zédznamd, ale jist¢ se brzy sta-

nou béznou rutinou.
Provozni denik bude obsahovat udaje:
§ Datum - den provadéni ¢innosti,
8 Typ stroje — stroj, na némz je provadén zasah,
8 Druh ¢innosti -definuje jakym zptsoben je provadén zasah a dale jej zpfesnuje,
§ Doba trvani - ¢as realizace,

8 Odpovédna osoba - osoba provadéjici zasah.
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Provozni denik
Datum |~ |Tvp stroje |~ |Drub ¢mnosti |+ |Doba trvini ~ |Odpovédna osobal
14 Rezaci stroj 1 | Uchycené necistoty 0.5 Sedlacek
24 | Rezaci stroj 10 | Prezkouseni sefizeni 0.5 Sedlacek
54 Rezaci stroj 3 Cisténi noz 0,75 Lovecky
54 Sefizeni nozi 0.5 Lovecky
g4 Rezaci stroj 7 Lovecky
104 | Rezad stroj 16 Cisténi noz 1 Sedlacek
104 Sefizeni nozl 0,75 Sedlacek
124 | Rezad stroj 4 Viména nozi 1 Lovecky
124 sefizeni nom 0.3 Lovecky

Tab. 7. Provozni denik [viastni zpracovani]
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10 ANALYZA CELKOVE EFEKTIVNOSTI ZARIZENI

Vysoka efektivita vyuziti strojniho zafizeni je ve vyrobnim podniku samoziejmosti. Ukazatele
OEE (CEZ) a TEEP (TEZ) je velmi dilezitym nastrojem. Spolu s rozborem ztrat nam podava
dilezité informace potfebné pro rozhodovani managementu spolec¢nosti. Ukazatele slouzi ke

zvySovani vyuzitelnosti strojniho zatizeni.

10.1 Mira vyuZziti fezacich stroju

Stroj (vyuZitelny ¢as - prostoje) / vyuZitelny Cas = stupen vyuZiti
[hod] [hod] [hod] [%]
Rezaci stroj 1 336,0 122,2 336,0 63,6%
Rezaci stroj 2 336,0 125,1 336,0 62,8%
Rezaci stroj 3 336,0 127,9 336,0 61,9%
Rezaci stroj 4 336,0 146,7 336,0 56,3%
Rezaci stroj 5 336,0 183,1 336,0 45,5%
Rezaci stroj 6 336,0 136,9 336,0 59,3%
Rezaci stroj 7 336,0 147,6 336,0 56,1%
Rezaci stroj 8 336,0 121,5 336,0 63,8%
Rezaci stroj 9 336,0 108,1 336,0 67,8%
Rezaci stroj 10 336,0 80,9 336,0 75,9%
Rezaci stroj 11 336,0 127,1 336,0 62,2%
Rezaci stroj 12 336,0 134,1 336,0 60,1%
Rezaci stroj 13 336,0 117,0 336,0 65,2%
Rezaci stroj 14 336,0 121,8 336,0 63,8%
Rezaci stroj 15 336,0 130,8 336,0 61,1%
Rezaci stroj 16 336,0 138,4 336,0 58.8%
Rezaci stroj 17 336,0 143,7 336,0 57.2%
Rezaci stroj 18 336,0 119,3 336,0 64,5%
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Priumérné vyuziti 336,0 129,6 336,0
vSech Fezacich stro- 61,4%
ju

Tab. 8. Mira vyuzitelnosti rezacich strojit za unor 2013 [vilastni zpracovani]
Mira vyuzitelnosti je u vSech fezacich stroji na velmi nizké Grovni. Divodem je Casta udrzba
nozu (¢isténi) a dlouhd doba sefizovani. Ukazatel miry vyuzitelnosti je také ovlivnén zakonem

danou pulhodinovou prestavkou a uklidem na konci smény, ktery se pohybuje kolem 10 mi-

nut.
r r e r - O \
Mira vyuziti podle stroju
(Unor2013)
\_ Stroj Y,

Graf'5. Mira vyuziti rezacich strojii za unor 2013 [vlastni zpracovani]

10.2 Mira vykonu

Stroj (pocet vyrobenych /(vyuZitelny cas - prostoje) = stupen
kusii x tp) vykonnosti
[ks] [hod] [hod] [%]

Rezaci stroj 1 182,4 336,0 1222 85,3%
Rezaci stroj 2 171,7 336,0 125,1 81,4%
Rezaci stroj 3 163,6 336,0 127,9 78,6%
Rezaci stroj 4 164,3 336,0 146,7 86,8%
Rezaci stroj 5 130,9 336,0 183,1 85,6%
Rezaci stroj 6 176,6 336,0 136,9 88,7%
Rezaci stroj 7 1454 336,0 147,6 77,2%
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Rezaci stroj 8 174,0 336,0 121,5 81,1%
Rezaci stroj 9 167,1 336,0 108,1 73,3%
Rezaci stroj 10 211,4 336,0 80,9 82,9%
Rezaci stroj 11 166,0 336,0 127,1 79,5%
Rezaci stroj 12 178,5 336,0 134,1 88,4%
Rezaci stroj 13 189,7 336,0 117,0 86,6%
Rezaci stroj 14 156,6 336,0 121,8 73,1%
Rezaci stroj 15 168,9 336,0 130,8 82,3%
Rezaci stroj 16 136,7 336,0 138,4 69,2%
Rezaci stroj 17 171,4 336,0 143,7 89,1%
Rezaci stroj 18 183,8 336,0 119,3 84,8%
Primérné vyuziti

vSech Fezacich stro- 168,8 336,0 129,6 81,9%
ju

Tab. 9. Mira vykonu rezacich strojit za unor 2013 [vlastni zpracovani]
Mira vykonu (tab. 9.) se pohybuje v priméru okolo 82%. V porovnani s mirou vyuziti se situ-
bich by se m¢la situace zlepsit je vSak nutné provést ndhradni opatieni, které¢ by zamezilo kle-

sani vykonnosti strojii, coz by mohlo vézt k zvySeni produktivity.

4 I
Stupen vykonnosti podle stroju
_ (Unor 2013)
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Graf 6. Stupen vykonnosti rezacich strojit za unor 2013 [Vlastni zpracovani]
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10.3 Mira kvality

Mira kvality pfi pouziti fezacich strojii je na vysoké trovni. Podil zmetkovitosti z celkové
produkce rtének Cinil za tnor 2013 pouze 1,3 %. Za nizky stav je zodpovédnd samostatna
technologie ofezu rtének. Pti ofezu spodni ¢asti rténky se zbyly odpad tavi a opétovné se pou-

ziva pti vyrob¢ dalsich kust.

Stroj (pocet  vyrobe- - pocet zmetkll) / pocet vyrobe- = stupen kva-
nych kust nych kust lity
[ks] [hod] [hod] [70]
Rezaci stroj 1 262 590 1235,0 262 590 99,53%
Rezaci stroj 2 247 209 2351,0 247 209 99,05%
Rezaci stroj 3 235588 3508,0 235588 98,51%
Rezaci stroj 4 236610 2329,0 236 610 99,02%
Rezaci stroj 5 188 520 5987,0 188 520 96,82%
Rezaci stroj 6 254365 2751,0 254 365 98,92%
Rezaci stroj 7 209 441 32530 209 441 98.45%
Rezaci stroj 8 250502 1865,0 250 502 99,26%
Rezaci stroj 9 240 602 3394,0 240 602 98,59%
Rezaci stroj 10 304 484 1219,0 304 484 99,60%
Rezaci stroj 11 239110 3254,0 239110 98,64%
Rezaci stroj 12 257011 1861,0 257011 99,28%
Rezaci stroj 13 273102 3598,0 273102 98,68%
Rezaci stroj 14 225488 1253.0 225 488 99,44%
Rezaci stroj 15 243 201 4521,0 243201 98,14%
Rezaci stroj 16 196 867 5489,0 196 867 97,21%
Rezaci stroj 17 246 771 3266,0 246 771 98,68%
Rezaci stroj 18 264 612 1599,0 264 612 99,40%
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Primérny  stupen
kvality stroju 243115,0 2929,6 243115,0 98,7%
Tab. 10. Mira kvality Fezacich strojii za unor 2013 [viastni zpracovaini]
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Graf 7. Mira kvality Fezacich strojit za unor 2013 [vlastni zpracovani]

10.4 Celkova efektivnost Fezacich stroji za inor 2013

Jelikoz celkova efektivita fezacich stroji je na velmi nizké Grovni, tak si spolecnost stanovila

cil pro celkovou efektivnost fezacich stroji a tou se stala hodnota 55 %. Pokud néktery ze

stroju tuhle hodnotu nedosahne, bude nutné zkoumat pfic¢inu a najit odpovidajici feseni s po-

moci analyz miry vyuziti, kvality i vykonu. V dalSich letech bude cil navySovan a je pocitano

s dodrzovanim planu tak, ze se postupné¢ dosdhne minimalni hodnota 85%, ktera je uvadéna v

odbornych literaturach.
Stroj Mira vyuZziti x Stupent vykon- x Stupen kva- = Celkova
nosti lity efektivnost
[70] [70] [70] [70]

Rezaci stroj 1 63,6% 85,3% 99,5% 54,0%

Rezaci stroj 2 62,8% 81,4% 99,0% 50,6%

Rezaci stroj 3 61,9% 78,6% 98,5% 48,0%

Rezaci stroj 4 56,3% 86,8% 99,0% 48,4%

Rezaci stroj 5 |45,5% 85,6% 96,8% 37,7%
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Rezaci stroj 6 59,3% 88,7% 98.,9% 52,0%
Rezaci stroj 7 56,1% 77.2% 98.4% 42.6%
Rezaci stroj 8 63,8% 81,1% 99,3% 51,4%
Rezaci stroj 9 67,8% 73,3% 98,6% 49,0%
Rezaci stroj 10 [75,9% 82,9% 99,6% 62,7%
Rezaci stroj 11 [62,2% 79.,5% 98.,6% 48,7%
Rezaci stroj 12 [60,1% 88,4% 99,3% 52,7%
Rezaci stroj 13 [65,2% 86,6% 98,7% 55,7%
Rezaci stroj 14 [63,8% 73,1% 99,4% 46,3%
Rezaci stroj 15 [61,1% 82,3% 98,1% 49,3%
Rezaci stroj 16 [58,8% 69,2% 97,2% 39,6%
Rezaci stroj 17 [57,2% 89,1% 98.,7% 50,3%
Rezaci stroj 18 [64,5% 84,8% 99,4% 54,4%
Primér 61,4% 81,9% 98,7% 49,6%

Tab. 11. Celkova efektivnost rezacich strojit za unor 2013 [viastni zpracovani]

Celkova efektivnost zafizeni je na velmi nizké urovni dosahuje necelych 50%. Nejslabsim
celkovou efektivnosti. Jednd se o fezaci stroj 5 a 16. Nejcast€jsi pficinou bylo casté Cisténi
nozul, sefizovani a vyména nastroji. Protoze CiSténi strojii a sefizeni predstavuje izké misto ve

vyrobg¢, tak jsem dale zaméfila prave proto hlavné na problematiku fezacich stroju.
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Graf 8. Celkova efektivnost rezacich strojit za unor 2013 [viastni zpracovini]
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11 VYHODNOCENI ANALYZY

Po provedeni analyzy ve spole¢nosti WMW, a.s. bylo zjisténo mnoho nedostatkli. V nasledu-

jicim textu se budu snazit shrnout analyzované ¢asti mé diplomové prace.

Zaméstnanci udrzby pracuji na dvé smény, ale nemaji konkrétni zaméteni. V podstaté vyko-
navaji vse. Jsou odménovani na zakladé fixniho platu, ktery povazuji za nedostacujici a malo
motivujici. Chybi jim motivace pro vyvinuti vétsiho usili a pile a také podnét pro nové inova-
tivni napady. Zavedla bych motivac¢ni program na nové zlepsovaci navrhy nejen u udrzby ale

také u vSech zaméstnancu.

U operatort jsem zjistila také nedostatky a to v nedostatecnych znalostech stroje. Neznaji jeho
zékladni vybaveni a souéasti, jsou schopni pouze obsluhovat stroj. Cisténi nozi, které by si
mohli provadét operatofi, vykonava udrzbar a tim vznikaji prostoje jak u operatort, tak i u

stroju.

Fyzické vyhledéani udrzbare je velmi zdlouhavé. Pii zjisténi zdvady jde operator nahlasit chy-
bu mistrové a ta zavola udrzbare. Velmi Casto se vSak stava, ze mistrova neni na svém praco-

visti a operator musi jit fyzicky vyhledat drzbare sam.

Co se tyce stroju, tak udrzba témet viibec neprovadi preventivni a prediktivni udrzbu. Je sice
vypracovan plan, kdy se ma provést kontrola zvolené¢ho stroje. Tento plan se vSak obvykle
nedodrzuje. Prevlada zde oprava po poruse. Zaznamy oprav se zaznamenavaji do seSitu a
velmi Casto se stava, ze porucha neni zaznamenana. Neni zde zadna zpétnd vazba, zdznamy se
nekontroluji ani nijak nevyhodnocuji. Neni zde sledovana celkova efektivnost zafizeni. A
proto nikdo nema piehled, jaké naklady predstavuje casta a dlouhotrvajici doba pfi sefizovani

a ¢isténi nozt pro celou firmu.
Neni dodrzovan potadek v mistech udrzby, ¢astym jevem je hledani nastroju.

Chybi zde mazaci a inspekéni standardy, stavajici jsou nepiehledné a pro nékteré také nesro-

zumitelné, protoze jsou v némeckém jazyce.

Na zaklad¢ paretovy analyzy, jsem zjistila, ze nejveétsi vliv na prostoje stroji maji tyhle tii
faktory: sefizeni a Cisténi nozii, vymeéna nastroje a prestavky. Tyhle tii prostoje ¢ini 66% cel-
kovych prostojii. Vyznamnou redukei ¢asti a prostoji miize prinést vhodné ptisobeni v téchto
oblastech. Na zéklad¢ provadénych analyz bych doporucila firmé¢ WMW, a.s. zavedeni meto-

dy 58S, vizualniho managementu a TPM.
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12 VYUZITi VYBRANYCH METOD PRUMYSLOVEHO
INZENYRSTVI A NAVRHY NA ZLEPSENI

Ideovy zamér vyuziti vybranych metod PI s navrhem na zlepSeni spociva v zlepSovani v ob-

lastech:
§ workshop,
8 zavedeni metody 5 S,
8 zavedeni vizualnich standardd a tabuli,
8 systém pro hodnoceni efektivnosti fezacich stroju,
§ standardizace ¢innosti udrzby fezacich stroju,
§ systém planované udrzby,
8 zavedeni preventivni drzby,
8 navrh informa¢ni tabule TPM,
§ Skoleni operatord.

Pro systém méfeni a analyzu ztrat u fezacich stroji je vhodné pouziti analyzy CEZ a Pareto

analyzy. Pro spravné vyhodnoceni je nutné sledovat a zaznamenavat potrebna data.

Standardizace samostatné udrzby by méla vice zapojovat operatory do TPM fezacich stroji.
Zaroven provézt kontrolu soucasnych standardii a vytvofeni novych. Operatofi by se méli vice
seznamit s preventivni udrzbou tj., zdkladni prohlidkou stroje a zejména s ¢iSténim nozu, kte-

ré predstavuje stézejni prostoje.

Pro uplatnéni metody 5S bylo vybrano pracovisté drzbaii a dilna - rténky, protoze velmi
zalezi na jejich rychlosti a pohotovosti, kterou vyvinou pii prepravé k zavad¢ a také pii sa-
motné opravé ¢i udrzbé. Zakladem by mélo byt dosazeni trvale ¢istého, usporadaného a orga-

o wrv

nizovaného pracovisté. Nastrojem k jejimu dosazeni bude vytvoreni standardt ¢iSténi.

Pti zavadéni metody 5S, vizudlniho managementu a TPM bude nutné zaméstnance proskolit a

to formou workshopu.

Zavérem bude vytvoreni prehledné informacni tabule TPM, kterd bude informovat o skutec-

ném stavu na pracovisti (sledovani poruch, vykonnosti a feSeni problému).
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12.1 Workshopy a Skoleni operatoru
Dne 15.3 2013 probéhl workshop ve slozeni Gi¢astniki:
Moderator: vedouct stiediska
Promotor: zastupce vedeni spolecnosti
Resitelé: vedouci udrzby,
mistii vyroby,
operatofi udrzby.
Cilem workshopi je odstranéni vSech druhti plytvani, které jsou zptisobeny nejen lidskymi
faktory. Déle kaizen udrzby a také zvySovani kvalifikace a motivace zaméstnancti.
12.1.1 Analyza hlavnich problémi ve stiedisku
Pti workshopu byly analyzovany nésledujici problémy:
1. velmi nizka mira vyuziti fezacich strojt,
2. mira vykonu je na nizké urovni,
3. casté prostoje,
4. dlouha doba ¢ekani na adrzbare,
5. chybgjici motivacni systém,
6. kaizen udrzby,
7. material neni v€as pfipraven k vyrobe,

8. chybné nebo nepiesné vychystdni materialu na zakazku.

Vybér zakladni pFic¢iny

Regitelé dospéli k zavéru, e hlavni piicinou analyzovanych nedostatkii je nizkd miry vyuZiti
stroju, kterou zptisobuje ¢isténi nozl a sefizovani.

12.1.2 Navrhy opati'eni plynouci z moderovaného workshopu

Z navrhli zminovanych na workshopu byly vybrany nasledujici:

8 zvySovani produktivity fezacich stroju, zvySeni ukazatelit CEZ na 75 %,
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8§ zkraceni doby nutné pfi €iSténi nozi,

8 zvySeni taktu fezacich stroju a tim i kapacity vyroby rtének, coz povede ke zvyseni
ukazatele miry vykonnosti nad 84 %,

8 udrzba a TPM (nové standardy Cisténi fezaciho stroje a standardy
planované preventivni Udrzby fezacich stroji),

8§ zavedeni motiva¢niho systému zaméstnanci,

§ uvefejnéni planu vyroby na vizualni tabuli, na které skladnici zjisti jesté diive, nez da

pokyn mistrova, na které zakazky se musi pfipravit material,

§ uvefejnéni vykonti operatoru, coz bude mit motivaéni charakter.

12.2 Navrhované metody na zlepSeni

Vystupem workshopu jsou navrhy na zavedeni nasledujicich metod a aplikaci:
§ 58,
§ Vizualni management,

§ TPM.

12.3 Zavadéni metody S S

Pro zavadéni metody 5S bylo zvoleno formou workshopu, ktery probéhl dne 15.3 pracovisté
udrzby a dilny 105, kde jsou umistény fezaci stroje a automatické linky na vyrobu rtének. Pti

zahdjeni byli pracovnici sezndmeni s metodou 5S.

Pevny fad na pracovisti mize zlepsit chod celé organizace. Diky jednoduchym pravidlim

budou schopni pracovnici udrzovat ur€ity potadek a Cistotu, kterd jim uleh¢i praci.

Na zékladé analyzy navrhuje nasledujici postup:

1. Krok — Vytidit — seiri

Oznaceni vSech zbytecnych a nespravné ulozenych polozek. Instalace potiebnych piipravki
(polic).

2. Krok — Vizualizovat — seiton

Ptipravky pouzivané kazdy den budou umistény na dostupné mista piimo v useku udrzby,

ostatni se pfesunou na vzdalen¢jsi misto. Budou instalovany plastové regaly, kde bude umis-
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téné naradi a nastroje potiebné pro vykon. Do mist nize polozenych bude umisténo naradi,
které se pouziva obcas. Do trovné oc¢i bude umisténo natradi a nastroje, které se pouziva den-
n¢. Budou zakoupeny plastové regaly na Sroubky a drobné naradi, které bude presunuto z ple-
chovych krabic¢ek od barvy do oznacenych Suplikii. Regaly budou nasroubovany na zed’ do

takové urovné, kterd by nepiekazela pfti praci.
Stojici stroje (bruska, mycka na noze) budou mit pfesné ozna¢eno misto pomoci znaceni na
podlaze. Stejné tak i material a dalsi prostfedky umisténé na dilné budou mit podlahové zna-
ceni.
K oznaceni mist na dilné budou pouzity barvy podle standardu 5S:

§ Zelena — vystupni produkt,

8 Modra — vstupni material,

§ Cerna - pomocné prostiedky,

§ Zluta — transportni cesty,

§ Cervena — neshodné vyrobky (material).

Na diln€ je nutné dodrzovat naprosto Cisté prostiedi z divodu snizeni pravdépodobnosti zane-

seni bakterii do rtének béhem vyroby.
3. Krok — Naprosta Cistota - seiso

Ve firmé v soucasné dob¢ pracuji 4 uklizecky. Jsou rozdéleny do dvou smén. Kazda ma defi-

novano co a kdy ma cistit a k tomu ma stanovené Cistici prostiedky.

4. Krok — Standardizace - seiketsu

Nad dodrzovanim danych standardt bude dohlizet mistr a vedouci udrzby.
5. Krok — Disciplina — shitsuke

Je nutné si osvojit pravidla a zavést metodu 5S, kterou je dulezité¢ dodrzovat. Proto se bude z
pocatku zavedeni metody kontrolovat denné¢ a pozdé&ji jen obcas. Kazda pracovnice si bude

vypisovat na konci smény zaznam o uklidu.
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Standard 5S - opati‘eni
Sekce udrzby
Por Nazev opatreni Termin | Datum | Pracovnik | Splnéno
¢islo zadani « .
pInéni
1. | Ulozeni potfebnych véci do polic 15.3.2013
2. | Odstranit nepotiebné véci 15.3.2013
3. | Instalovat policovy regal, skiin na 15.3.2013
Sroubky a drobny material
4. | Oznacit police, skiinky a plechovky 15.3.2013
Stitky s popisem
5. | Uklid celého pracoviits 15.3.2013
6. | Vypracovat standard pracovisté a | 15.3.2013
umistit jej na viditelné misto
Tab. 12. Standard 58S - opatieni [vilastni zpracovani]
Standard 5S - opati‘eni
Vyrobni dilna - rténky
Por Nazev opatreni Termin | Datum | Pracovnik | SpIlnéno
¢islo zadani « .
plnéni
1. | Vytfidéni a odstranéni nepotiebného mate- | 15.3.2013
rialu
2. | Oznacit stitky krabi¢ky na neshodné vyrob- | 15.3.2013
ky
3. | Ulozit krabicky do spravné a oznacené po- 15.3.2013
lice
5. | Uklid celého pracoviits 15.3.2013
6. | Vypracovat standard pracovisté a umistit jej | 15.3.2013
na viditelné misto

Tab. 13. Standard 58S - opatieni [vilastni zpracovani]
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Fotografické zaznamy problémovych mist

Obr. 10. Skrint na naradi - usek udrzby - piivodni stav[vlastni zpracovani]

12.4 Vizualni management

Pro usnadnéni orientace a informovanosti bych doporucila umistit informacni tabule, kde bu-

dou zapsany informace ohledné zakazek, zejména plan vyroby a stav rozpracovanosti zaka-
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zek. A také motivacni tabuli, kde si budou operatofi zaznamenavat denni vykon, ktery bude

zaroven pobidkou k vykonu pro dalsi pracovniky.

Informacni tabule - vyroba (navrh)

W IMN\VY

Stav zakazek M¢sicni plan Seznam pii-
vyroby tomnych za-
meéstnanci

Obr. 11. Navrh informacni tabule do vyroby/[viastni zpracovaini]

W NNV

Denni vykony Mésicni vy-
operatort kony operato-
ra

Obr. 12. Navrh informacni tabule do vyroby [viastni zpracovani]
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Dokument Aktualizace Zodpovédna osoba
Stav zakazek Denné Vedouci stiediska, mistr
Mésicni plan vyroby Tydné Vedouci stiediska
Seznam pritomnych zaméstnanci Denné Mistr
Denni vykony operatori Denné Mistr
Mésicni vykony operatori M¢sicné Mistr

Tab. 13. Aktualizace informacnich tabuli [viastni zpracovaini]

12.5 Navrh informaéni tabule TPM

Hlavnim cilem informacni tabule je zejména vizualizace systému produktivni udrzby. Tabule

bude poskytovat informace o sou¢asném stavu udrzby, jeho irovné a o ¢innosti pracovnikd,

stroju a zafizeni. Tim, Ze bude zobrazen stav, budou poskytnuty piehledné informace o CEZ a

bude vyvinuto vétsi Gsili pfi eliminaci plytvani z divoda prostoju stroja.

Na informacni tabuli bude obsahovat nasledujici udaje:

§
§

plan zavadéni TPM (viz. kapitola 12),

analyza CEZ, ktera bude vyhodnocovat celkovou efektivnost strojii a zafizeni v mé-

siénim intervalu (viz. 9.4),

analyza ztratovych Cast na jednotlivych fezacich strojich v Pareto analyze (viz. kapito-

la9),
standardy ¢isténi pro fezaci stroje (viz. 8.1),
plan udrzby, kde jsou zpiesnény informace pro inspekci a udrzbu zafizeni,

zavedeni metody 5S - katalog opatieni a standard Cisténi pro dané pracovisté (viz. ka-

pitola 11.3),

informace a vysledky (vypracované standardy) z posledniho workshopu
(viz. kapitola 11.1).
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13 PLAN ZAVADENI METOD

Navrh ¢asového planu zavadéni vybranych metod v podniku. Jednotlivé metody jsou rozdéle-
ny do mésicii, ve kterych predpokladam realizaci. I kdyz se to mlze zdat snadné, piesto je

proces zavadéni dynamicky a nikdy nekonéici proces.

Vypracovany harmonogram ma za kol zajistit implementaci vybranych metod podniku, ¢imz

se také vytyc€il cil a termin jeho pInéni.

Seznamenis metodou

Plan zavadéni

Plén zavadéni |

Seznameni s metodou, Sestaveni tymU
Méreni a analyza ztrat
\Wpocet CEZ
Analyza Pareto
Tvorbastandardd

Vypracovani standardu ¢isténi
Vypracovani planu ddrzby
Plan prediktivni udrzby

Tab. 14. Casovy plin zavidéni metod [viastni zpracovaini]
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14 PRINOSY, NAKLADY A RIZIKA PROJEKTU

14.1 Prinosy pro spolecnost

Zvyseni CEZ, kterou dosahneme dodrzovanim standardd a zapojenim operatorti do procesu
¢isténi nozi. Doba ¢isténi nozi u jednoho stroje trva 35 minut. Noze se v priméru Cisti 3x
denné. Pti zjisténi znecisténi nozti by mél obvykly postup vypadat takhle: operator vyhleda
mistra a ten kontaktuje udrzbare. Pti obvyklém poctu denniho CiSténi nozi zabere tdrzbari

jedna cesta 5 minut. Doba ¢iSténi trva v praméru 6,7 minut.

Zavada Cas odstrané- | Doba ¢ekani Celkovy ¢as | Provadéjici | Pocet
ni zavady min. odstranéni za- osoba zasahi
min. vady
Zaneseni nozu 6,7 5 11,7 udrzbar 1
Zaneseni nozu 20,1 15 35,1 udrzbar 3
Zaneseni nozu 20,1 0 20,1 operator 3

Tab.15. Prinosy pro spolecnost [viastni zpracovani]

Zavada Polet pracov- | Polet zasahii | Cas odstrané- Provadéjici
nich dni ni zavady v osoba zavady
hod.
Zaneseni noza 252 756 147,42 udrzbar
Zaneseni nozu 252 756 84,42 operator

Tab. 16. Prinosy pro spolecnost [viastni zpracovani]

Pokud budeme pocitat ro¢ni usporu Casu, tak zjistime, ze pokud preneseme odpovédnost za
CiSténi nozi na operatory, tak miizeme snizit pocet prostojii o 63 hodin ro¢né. A zaroven tim
zvysit produktivitu o 90 720 kusti. Ro¢ni trzby tim zvySime 1 632 960k¢.

Diky informa¢nim tabulim ziska pracovnik ve skladu ptehled o zakdzkéch, které je nutné vy-

chystat s casovym piedstihem nez dd mistr pokyn. Tim se snizi prostoje z diivodu ¢ekani na

material nebo nespravné pfipraveny material.

Informacni tabule, na které si operatofi budou zaznamenavat sviij denni vykon, bude mit mo-

tivacni charakter. Pro dalsi operatory bude predstavovat vyzvu a pobidku k vys$simu vykonu.
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Mg¢sicni informace ohledné vykonti operatorti se budou zaznamenavat ve formé Top 10., kde

bude zobrazena i vySe odmeény.

Bude zaveden motiva¢ni program pro vSechny zaméstnance, kteti vymysli néjaky zlepSovaci
navrh, ktery bude spolecnosti ku prospéchu a tim usetii penize. Informace o zlepSovacich na-

vrzich a vysi odmén budou uvetejnéni na informacni tabuli.

Co se tyCe Cekani na udrzbare, tak bude na dilné k dispozici telefon, ktery mtize operator pou-

zit a ptivolat udrzbare bez nutnosti kontaktovani mistrove.

Vsechny tspory povedou ke zvySeni trzeb a zisku.

14.2 Predpokladané naklady na projekt

Pfi realizaci metod vzniknou zejména naklady spojené s koupi a instalaci informacnich tabuli a

podlahovych pasek.
Polozka Castka [K{]
Informacni tabule 120 x 90 cm 1600
Informacni tabule 120 x 90 cm 1600
Informacni tabule 120 x 90 cm 1600
Podlahové pasky 4200
Naklady celkem 9000

Tab. 17. Naklady projektu [viastni zpracovani]

14.3 MozZna rizika projektu

S kazdym projektem jsou spojena jista rizika, ktera mohou v pribéhu realizace projektu na-

stat.
8 nedostate¢na spoluprace mezi pracovniky,
§ averze ke zménam,
8 nedostate¢na komunikace pfi realizaci,
8 nedodrzovani standardu,
8 omezené finan¢ni zdroje.

Mezi rizika s nejvétsim dopadem muzeme zaradit omezené financni zdroje. Ostatni rizika

muzeme povazovat za malé, které neohrozi realizaci projektu.
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15 ZAVER

Cilem mé diplomové prace bylo "Vyuziti metod priimyslového inzenyrstvi ve vyrobnim pod-

niku WMW, a.s. s navrhy na zlepSeni".

Z prostudované literatury jsem v teoretické ¢asti definovala zakladni pojmy a metody primys-

lového inzenyrstvi. Vénovala jsem se metodam, které zvysSuji efektivitu vyroby.

V analytické casti jsem nejprve popsala soucasnou situaci podniku, kdy jsem se zaméfila na
popis soucasného stavu udrzby a péci o vyrobni zafizeni. Zjistila jsem n€kolik nedostatkti. Co
se tyce evidence udrzbari, tak zdznamy vykonl a zasahti vykazuji znacné nedostatky. . Stan-
dardy ¢innosti nebyly piehledné¢ zpracovany a nékteré dokonce nebyly viibec vytvoreny. Po
provedeni analyzy ztratovych ¢ast a vypoctu miry vyuziti, miry vykonu a miry kvality jsem
zjistila soucasny stav, ktery vykazoval velmi nizkou efektivitu zafizeni. V podniku se viibec
nezjistovala celkova efektivita zafizeni, proto moje analyza mela "Sokujici zjisténi" nejen pro
vedeni spolecnosti. Navrhla jsem pieneseni ¢asti odpovédnosti z idrzbatt na operatory a zvy-
Seni jejich autonomnosti. Na zakladé zjisténych tidaji jsem navrhla zavedeni metody 5S, vi-
zualniho managementu a metody TPM. Také jsem navrhla motivacni programy pro zameést-
nance. Pevné vétim, ze pii aplikaci danych metod se zvysi produktivita a také trzby. V bu-
doucnu bych doporucila zamétit se na vyuziti dalSich metod primyslového inzenyrstvi napf.

Value Stream Mapping a ergonomie pracoviste.
V soucasné dob¢ je metoda 5S a vizualni management ve stadiu zavadéni.

Na zavér bych chtéla podotknout, Ze diky oboru primyslového inzenyrstvi se miize spolec-
nost posunout na vyssi stupinek uspésnosti. Jestli toho vyuzije, zalezi jen na tom, jak budou
zaméstnanci ochotni ucit se novym vécem a jak velkd bude jejich motivace a chut’ zlepsit
soucasnou situaci. To vSe zavisi na dusledném dodrzovani novych standardi a na kazdém

jedinci ve spolecnosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
a.s. Akciova spolecnost

5S Metoda pét S

TPM  Total Productive Maintenance

CEZ  Celkova efektivnost zafizeni
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PRILOHA P I: VYBAVENI FIRMY STROJNIM ZARIZENIM

§ Madag 03 (postik eyeliner P 240)

8 Stroj na rténky TC 4-2

§ Koloto¢ na fasenky

8 Lepici linka se stolem

8 Pneulis 3849 na montaz vrsku

8 Pneulis 3849 na montaz vrsku

§ Sarzovaci stroj

§ Tampontisk

§ Stroj na krouzkovani vrsku na krémy
§ Michacka inkoustu

§ Plnicka inkoustu s vozikem (inkoust, aceton)
§ Plnic¢ka inkoustu (nail art)

§ Plnicka oleje motorova (pflegestift)
§ Demag 25-280

§ Demag 80-430

§ Demag 50-200

§ Demag 80-430

§ Demag 100/420-310

§ Rezaci stroje v poctu 18 kusti

§ PIné automatické montazni linky na rténky v poctu 4 kusy



PRILOHA P II: UKAZKA PRODUKTU

Obr. 15. Kontrola pruziny/viastni zpracovani] ~ Obr. 16. Vsttikovani plasti/viastni zpraco-

vani]



PRILOHA P III: TYPICKY VYROBEK

Rténka.

Vyrobek se sklada z nasledujicich ¢asti:
1.Topf mechanik

2.Drehteil-Lipp. mechanik

3. Steighiilse-mechanik

4. Rourka

5. Krouzek

6. Zavazi

7. Spodni dil rténky

Seznam operaci:

P. ¢. Popis Pomiicky Norma
ks/h
1. Montaz me- Ruéni prace 780
chaniky
2. Fetovani Ruéni prace 1200

mechaniky

Obrazek




3.  |Montazkrouz  Fetovaci stroj 660
a mechaniky
stroj automaticky
nastiikne olej
do mechaniky
4. Montaz na Ruéni lis 1200
lepici lince
5. Kontrola + Montazni linka 750
. stroj automaticky
Baleni nastiikne
lepidlo do spodniho
dilu rténky.

Tab. 1. Seznam operaci pri kompletaci vyrobku [vilastni zpracovani]

Hotové vyrobky se skladaji po 660 kusech do prolozek a prokladaji ochrannym papirem,
poté se bali do kartonu. Kazda soucastka, véetné obalového materialu ma své Cislo zakaz-

nika a ¢islo WMW. Zakazky na rténky jsou priméru na 50000 ks.

Vsechny dily na tento vyrobek jsou dodavany od partnerské firmy Bomo trendline innova-

tive Cosmetic.




