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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je zavedeni vybrané metody priimyslového inzenyrstvi 5S a
navrhnuti vhodného layoutu nové vyrobni haly ve spole¢nosti ABO Valve s.r.o. Tato prace
ma tfi hlavni Casti.

V prvni teoretické Casti je popsano prumyslové inzenyrstvi, metoda 5S a jeji jednotlivé
Casti, a také moznosti uspotraddani vyroby pfi sestavovani layoutu. Tato ¢ast je vychodiskem

pro analytickou a projektovou cast.

Praktickd c¢ast je rozd€lena na Cast analytickou a projektovou. V analytické c¢asti je
predstavena spoleCnost a zanalyzovan soufasny stav ve spoleénosti z hlediska
pramyslového inzenyra. V projektové ¢asti jsou navrzeny feseni layoutli nové vyrobni haly
vcetné popisu vyhod a nevyhod. Déle je zde popsdna implementace metody 5S na

pracovisti. V zavéru této Casti je provedeno zhodnoceni situace a uvedeny dalsi navrhy.

Klic¢ova slova: metoda 5S, layout, pfedmétné a technologické uspotadani, vrstvy odporu
vici zménam, Kaizen, TPM, MOST.

ABSTRACT

The topic of my diploma thesis is concerned with the implementation of the Industrial
engineering selected method 5S and proposal of layout of new production hall in company

Abo Valve Ltd. This thesis is divided into three main parts.

In first theoretical part is described an Industrial engineering, 5S method and its individual
parts and also possibilities of production organization when compiling the layout. This part

is used like basis for the analysis and project part.

Practical part is divided on analysis and project part. In analysis part is introduced the
company and analyzed the current state of the company in view of industrial engineer. In
project part are proposed solutions of layouts of new production hall, including a
description of the advantages and disadvantages. Also here is described implementation of
method 5S on workplace. At the end of this section is an evaluation of the situation and for

stated other suggestions.

Keywords: 5s method, layout, subject and technological arrangement, layers of resistance
to changes, Kaizen, TPM, MOST.



,Per aspera ad astra - Pres prekazky ke hvézdam."

Zde bych rada podékovala vedoucimu mé diplomové prace panu doc. Ing. Rastislavu
Rajnohovi Ph.D. za cenné rady a ptipominky, kter¢ mé¢ dovedly k uspéSnému dokonceni

této prace. Také d€kuji panu docentovi za lidsky, bezchybny a cilevédomy pfistup.

Déle bych rada podckovala ftediteli spole¢nosti ABO Valve s.r.o. panu Ing. Miroslavu
Studentovi za velkou podporu a ochotu, kterou pokazdé prokazoval. Rada bych pod&kovala

za Cas, ktery mi vénoval a za pfilezitost, kterou mi poskytl.

Posledni podékovani patii mé rodiné, ktera vzdy stala pfi mné a po celou dobu studia mé

podporovala.

Prohlasuji, ze odevzdana verze bakalarské/diplomové prace a verze elektronicka nahrana

do IS/STAG jsou totoZné.



UV O ... 11
I TEORETICKA CAST .....cooviieieeeeeeeee et 12
1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI......coooviiiiiiiiieiesieseeeeeeeee s, 13
11 D20 5 R o 040 V7N N PSR 13
1.2 STIHLY PODNIK....e.teeeeeeeseeeteseeeseeeesesseeeeeetes s ses st es s s eeeesses s s e seeessn s s seesenennenens 14
121 PIIOSY ittt 15

(IR T I =V PRSPPI 16
G T0 Y, 03 (=3 0V K O /R 17

G TN Y- 10 01015 713 0 U2 T 1 1 074 o Y- RO 18

S (N V4 = N SRS 19
g T = 5107 XY [V OO 20

15 METODY PREDEM URCENYCH CASU.....uuiiiiiiiiieeiiiiiieeesiiteeeessreeeessninneeessnneseessnnnns 21
15.1 1Y 1Y/ RPN 21

IS T 1Y/ @ S 22

2 VRSTVY ODPORU VUCT ZMENAM .......cooovivivieeieieieseseesesessessessesesesnenes 24
2.1 NASTROJE K PREKONANI VRSTEV ODPORU .....cccoiiuiiiieiiiieeeesiineeessninneeessnneeeessnnns 25
2.1.1  Strom SOUCASNE T€ALIEY.....ccuvrueiiiieiiiieiieie e 26

2.1.2  Diagram KONIKE .....oooiiiiiiiiiiecieeecee e 26

2.1.3  Strom budouci T€ALILY ......couvrviiiiiiiiiierieie e 27

2.1.4  Strom prekazek a moZnych rizik........cccoooeiiiiiiiiiiiie e 28

2.1.5  StrOmM PIEMEIY ...vveviiiriiiieiiieee ettt 29

3 STIHLY LAYOUT .......oooiiiiieeeee et 30
3.1 PRINCIP TAHU ..ot 30
311 KANDAN oo 30

3.2 ROZMISTENI PRACOVIST ....iiiiii ettt et e e et e e e s ernee e 31
3.21  Technologické USPOTAdANT.........cceviiiiiiiiiiiciice e 31

3.2.2  Predmetné uSPOTAdANT ......cveeiieiiiiiiiiiieesiie e e 32

4 IMETODA BS......cooeecee ettt et ettt e e e s be et eenteabeesbeentesreeeas 33
4.1 S1 - SEPAROV AT ...ceiii ittt e ettt e st e e e et e e e e et e e e e e bt e e e e e at e e e e s aatt e e e e anareaeeearreeaean 35
4.2 S2 - SYSTEMATIZOVAT weeeie e ettt e e e ettt e e e ettt e e e et e e e e e st e e e e s ttaeeesaabteeeeasnbeeeessnseeeeeaans 36
4.3 S3 = STALE CISTIT 1eeiiiitiiie e e ettt e e ettt e e ettt e e e et e e e e et e e e e et e e e e s aabteeeeanbeeeessnbneeaeanns 36
4.4 SA — STANDARDIZOVAT ..ot e ettt e e e ettt e e e ettt e e e st e e e e e etbae e e e s stbe e e e s aabteeeeassbaeeessseeeaeaans 37
4.5 S5 — SEBEDISCIPLINA ....ooiiiiiiiieeeeitiee e e e ettt e e e e ette e e e e eabeee e e sareeeesansreeeeassbeeeesssneeeeanns 38

I PRAKTICKA CAST ...c..oooooiiiieeeeeeeeee et 39
5 O SPOLECNOSTI ......o.oooieeieeeeeeeeiee et 40



5.1 ORGANIZACNT STRUKTURA ... eeetteeettnissseeeseessssssssseessesssssnnsssessssesssssnsrreseseesss 41

I Y A (0] 2] G TSR PP R PURPUPR 42
521  Kuvalita a Certifikaty .......cccooviiiiiiiiiiiici 44
5.3 ZAKAZNICT weeiiitiiiiiie ettt sttt sttt e e b e e s e e e nare e 44
5.4 KKONKURENCE.....utttitttititette sttt asteesttestaessseasteesseeasteesseeasbeesseessteesseeanseenseeansaesseennes 45
ANALYZA SOUCASNEHO STAVU.......coooiiiiiiiinieiesisseiesissss s 46
6.1 SILNE A SLABE STRANKY SPOLECNOSTI Z POHLEDU Pl.....cccvvviiiiiiiiiiiiie e, 46
6.2 LAYOUT SOUCASNE VYROBNI HALY ..vviiiiviiiiiieiiiiesiieesieessieeessieesssnesssinessssnessnnns 49
6.3 SNIMKOVANT PRACOVNIKU ...0ciuvvieiiiiiesiiiiesiieeesiee e sbee e siiee e et e s nineesnsneesnnneas 52
6.4 NAVRHY K BUDOUCIMU ZPRACOVANT .....vviiiiiieiiiie st 54
B.4.1  NOVE NOTIILY ..c.eeiiiiiieiiesiieste ettt sttt be e b ettt e e r e nb e s 54
B.4.2 TP e e e reeaanas 56
6.4.3  Vrstvy odporu vici zméndm a jejich feSeni.......ccoccvveriiiiiciiiicice 57
I S . 121 EO SRR 58
6.5  VYMEZENI PROJEKTOVE CASTI ...uvviiiiiiiiiiiieisiiiessiiiesieeesiieesieesssnesssssesssssessssseesnnns 59
6.5.1  SWOT analyza projektul.........cccueriiieiieiiiieseeseee e 59
6.5.2  Logicky rdmec projekti........ccooviiiiiiiiiiiiiie e 60
6.5.3  Analyza rizik RIPRAN.......ccciiiiiii e 61
NAVRH LAYOUTU .....cooooiioiiicieiseeceses e sesiee s 63
7.1 NAVRH oot b e nnn e e 64
7.1.1  Zhodnoceni NAVINU L ..o 68
7.2 NAVRH .ot ettt 69
7.2.1  Zhodnoceni nAvrhu IL........cccoiiiiiiiiiiiiiii e e 73
7.3 KVANTITATIVNI ZHODNOCENT NAVRHU ....cciiiiiiiiiiieiiiiesiieesiieesiee s 74
IMPLEMENTACE METODY 5S ...ttt 75
8.1 IMPLEMENTACE SEPAROVANI .....uviiiiiiiiiiieciie e 75
8.2 IMPLEMENTACE SYSTEMATIZACE ....uvviiiiiieiiiieesiieeesiieesssieesssneesssseessssesssssessnsseesnns 77
8.3 IMPLEMENTACE CISTOTY vtetuttteistttessteeesstesesssesesssesssssesssssessssseessssesssssesssssessssnesssns 80
8.4 IMPLEMENTACE STANDARDIZACE .....cutiiiiieiiieesiieessieesssieesssseesssseessssesssssessssseesnsns 80
8.5 IMPLEMENTAGCE SEBEDISCIPLINY ...cuitietitiitiestiesiteesteesseesieesneesieesneesseessneessnesneens 81
8.6  ZHODNOCENI IMPLEMENTACE METODY 5S.....iiiiiiiiiiie i 81
8.7 NAVRH PROJEKTU CELOZAVODNI IMPLEMENTACE 5S.......cccoiiiiiiieiiiie e 82
8.7.1  SKOIENT ZAMESINANCT . .v.vveveveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee et e et et e et et et et et et et e e e et eeeeeeeeeens 83
8.7.2  Navrh 1ayotu pro PracoviSte .........ocveiiuirreeriiiirieesiee e seeseee e see e snees 84
8.7.3  Navrh checklistu pro audit ..........ccocveiieiiniiiieiece e 85
8.7.4  Navrh zptsobti motivace k udrzovani metody ..........ccoeevveriieniieniiniiennene. 86
ZAVER ......oooooiooeeeeoeeeeeeeee ettt 87
SEZNAM POUZITE LITERATURY ......coooviiiiieeicieeieeseeeeeessesseeseses st 88



SEZNAM OBRAZKU ........oovviiiieiriiioeeeseeeees e ssas st ses st ssenes 91
SEZNAM TABULEK ..ot es st sss st 92
SEZNAM GRAFU ...t vesee sttt 93
SEZNAM PRILOH...........coooiiiiieieeeeseeeiesee e s n s asnssses s s 94



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

UvVOD

Pramyslové inZzenyrstvi je i pres zlepSujici se situaci v fadé podnikii v Ceské republice
opomijenou pfrilezitosti, jak upevnit postaveni firmy v konkurencnim prostiedi. Vychazi
vstiic zakladni snaze podnikani, totiz snaze zvySovani ziskovosti, produktivity a jakosti To
znamena, ze ukolem pramyslového inzenyrstvi je zlepSovat firemni procesy a to predevsim
zakladni, které¢ firmu zivi. V tomto zlepSovani miize byt zahrnuta tvorba norem,
pramyslova moderace, zavadéni metod PI a principa Stihlé vyroby, zvySovani kvality,

eliminace plytvani a dalsi.

Spolegnost ABO Valve s.r.o. je na Ceském trhu jednim z pfednich vyrobcii uzaviracich a
zpétnych klapek pro primyslové pouziti a prodejcem armatur. Od roku 1993, kdy byla
zaloZena, se dynamicky rozviji, ovSem stale je$t¢ nemd zastoupenou pozici primyslového
inzenyra. Top management spolecnosti projevil zajem o poznani tohoto oboru. Vys$im
cilem této diplomové prace je tedy prokazat vyhody, které primyslové inzenyrstvi mize

spole¢nosti prinést.

Tato prace se skladd ze dvou casti. Teoretickd cast predstavuje podporu pro Cast
praktickou. Popisuje pramyslové inzenyrstvi a detailngji také nékteré jeho metody, které
byly v praci vyuzity. Prakticka ¢ast pfedstavuje spole¢nost a analyzuje jeji stav pohledem
prumyslového inzenyra. V této Casti jsou také navrzeny dal$i metody, které by spole¢nost

vV budoucnosti méla zavézt, a které nejsou soucasti projektoveé casti.

Vysledkem prvni ¢asti projektu této prace je navrzeni dvou rozdilnych layout vyrobnich
hal spole¢né s hodnocenim téchto layoutd z pohledu faktorli primyslového inzenyrstvi.
Druhou ¢asti je implementace vSech krokii metody 5S na vybrané pracovisté vyroby. Vliv
uklizeného a Cistého pracovisté byva mnohdy podceniovan, opak je vSak pravdou.
Pracovisté se zavedenym systémem 5S oceni nejen zaméstnanci a vedeni podniku, ale také

zakaznici a to naptiklad pfi zékaznickém auditu.

Vétim, ze tato diplomova prace pfinese pro spolecnost ABO Valve s.r.o. vyuzitelné

vysledky a navrhy.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je pomérné mlady multidisciplinarni obor, ktery se neustale vyviji.
Je to obor, ktery hleda zpusob jak zajistit produkci vysoké kvality s minimalnimi naklady a
optimalnim vyuzitim vSech dostupnych faktord, a ktery se zabyva odstrafiovanim plytvani.
Primyslové inzenyrstvi je dilezité protoze zajiStuje neustaly rist vykonu podniku. Jeho
hlavnimi oblastmi je technika, lidska dimenze, projektovani, planovani, fizeni procesu a

metody podporujici rozhodovani. (Masin a Vytla¢il, 1999, s. 82)

Primyslovy inZenyr je tak trochu poradce, expert, analytik, projektant, motivator, inovator,
organizator a manazer. Musi byt podporovan vrcholovym managementem a uzndvan na
vyrobnich pracovistich. Primyslovy inzenyr by mél umét zanalyzovat a zméfit praci, z toho
vyplyvéa naptiklad znalost MOST. Mél by umét zlepSovat procesy, napiiklad za pomoci
vyuziti Kaizenu ¢i moderovani workshopti, také optimalizovat layout ¢i linky s vyuzitim
zmapovani toku hodnot. Umét definovat uzké misto dle Teorie omezeni, zavést metodu 5S
a vizualizovat pracovisté. Také zlepsit funkcnost strojii za pomoci TPM ¢i zrychlit jejich

ptetypovani za pomoci SMED. (CPI, 2010)

1.1 Druhy plytvani

e Cekani — naptiklad na material, pii vypadku stroje, zkouseni, kontrolu.

e Vysoké zasoby — zaptiinéné chybnym planovanim, nepiehlednosti, Spatnou kvalitou.
e Zbytecna manipulace — mezisklady, Spatny layout, Spatné umistény material.

e Vyroba zmetkl — zptisobuje dodate¢né mzdové naklady, naklady na energie a material.
e Nadvyroba — $patné planovani, finan¢ni ztraty.

® Zbytené pohyby — Spatnd organizace pracovist’, prace ¢i layoutu.

e Nepotiebné procesy — zbyte¢né operace.

e Nevyuzity lidsky potencidl — neposlouchani napadi zameéstnancii, vSechny vyse zminéné

druhy zptsobuji tento posledni druh plytvani. (SyNext, 2008)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1.2 Stihly podnik

wrwe

zeStihlovani. V dneS$ni dobé dochazi Kk dalsi dobé zesStihlovani a to jiz nejen
v automobilovych podnicich, ale také ve vétSin¢ vyrobnich podnikd, v nemocnicich, v
bankéch nebo naptiklad i v obchodnich fetézcich. Zestihlovani znamena délat jen Cinnosti,
které jsou potiebné, délat je spravné a na hned na prvni pokus, rychleji nez ostatni a pfitom
utracet co nejméné penéz. Stihlost je zvySovani produktivity abychom v danych prostorach
s danym strojovym parkem a pracovniky dokazaly vyprodukovat vice nez konkurence za
mens$i ¢as a s menSimi naklady. Samozifejmosti je kvalita a eliminace plytvani. (Svét
produktivity, 2012)

Stihly podnik ma n&kolik prvki, jimiz jsou:

e Stihl4 vyroba

Stihla vyroba se snazi eliminovat vSechny druhy plytvani s pomoci metod primyslového
inzenyrstvi. Zakladem $tihlé vyroby je §tihlé pracovisté, kterého muizeme dosdhnout za
pomoci metody 58S a vizualizace. Vhodné je také zavést tymovou praci. Je potfeba vytvofit
1 vhodné podminky pro préci, nékdy je nutnosti zména layoutu na Stihly a vytvoteni
vyrobnich bunék. Velice dulezita je kvalita a standardizace prace. Plytvani pomuze

odstranit metoda TPM, Kaizen, Kanban nebo SMED. Je také vhodné synchronizovat

procesy a vyvazit toky.
e Stihl4 logistika

Prvofadam ukolem je odstranéni plytvani, které zpiisobuji zasoby, nadbytecny material,
zbyte¢na manipulace, ¢ekani, nevyuzité kapacity a opravy chyb. Déle je nutné se soustiedit
na budovani vztahl s odbérateli i dodavateli. Nutnosti je také vybudovani informaéni a
komunika¢niho systému, zmapovani toku hodnot a optimalizace logistické site. (IPA

Czech, 2007)
e Stihl4a administrativa

Pozornost pii zeStihlovani administrativy by v prvé fadé méla byt cilena na komunikaci
mezi oddélenimi. Déle je vhodné zavést 5S 1 vizualizaci, zamé&fit se na eliminovani poruch

pocitacu a tiskovych zafizeni a efektivné vyuzivat ¢as. (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 34,35)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

e Stihly vyvoj

Plytvani pii vyvoji mize piedstavovat nadbytecnd dokumentace ¢i jeji hledani, zbyte¢na
prace, ¢ekani, hledani informaci a ztraty ¢asu poradami a upfesiovanim. Ve vyvoji, ktery
ma byt zeStihlen, je vhodné vyuzit zkuSenosti pracovnikli a tymové prace, Kaizen,

standardizaci a unifikaci produktii. (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 32)

znalosti

Stihla
logistika

%&

a rozvoj podnikovej

. kultary &-@
o > e

(= =g

Obr. 1. Prvky stihlého podniku (IPA Czech, 2007)

1.2.1 Piinosy

e Pro spolecnost: niz§i zmetkovitost, nizsi investice do strojii, zafizeni a nafadi, redukce
zasob az na jednu desetinu, zrychleni vydélavani penéz, moznost vénovat vice ¢asu vyvoji,
zlepSovani a inovacim, vys$i flexibilita, vice prostoru, zkraceni Casu, zlepSeni pracovni

moralky a zapojeni pracovnikil.

e Pro akcionafe: zvyseni ziskovosti, rist, rozvoj pracovniki, zlepSeni image spole¢nosti,
budovani konkuren¢ni vyhody.

e Pro zakazniky: niz$i cena, vysokd kvalita, v€asné dodavky, budovéni partnerstvi,
flexibilita, vétsi ptidanad hodnota.

e Pro pracovniky: zlepSeni organizace prace, lepSi pracovni prostfedi, vEét§si motivace,

ergonomické zlepSovani. (IPA Czech, 2007)
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1.3 TPM

Ptiblizné ro¢ni nédklady na udrzbu strojového parku predstavuji 5-10% z obratu spolecnosti.
Koncept TPM (Totalné produktivni udrzba) je orientovan nejen na udrzbu stroju, ale také
na minimalizaci prostoji, nehod a zmetkl. Tento koncept se snazi eliminovat rozdéleni
zamestnanct, ktefi se strojem pracuji a zaméstnanct ktefi jej opravuji, jelikoz pracovnik,
ktery stroj obsluhuje, ma nejvetsi Sanci zachytit abnormality a pfipadné zdroje poruch
v raném stadiu. Tento koncept je nutné si osvojit a zaradit jej do podnikové kultury.
Pismena TPM nemusi znamenat pouze totadln¢ produktivni udrzbu, mizou také vyjadfit

fakt, Ze Tym Pomaha Masinam. (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 93)

Pti zavadéni tohoto systému je dulezité také zménit chapani systému ¢lovék — stroj. Musi
se zménit postoje a mySleni zaméstnancii tak stejné jako pracovisté. Zmény na pracovisti
probihaji ve tfech fazich. Nejdiive se zlepsi stav stroji, nasledné mysleni pracovniki, kteti
zméni piistup ke strojim, z ¢ehoZ nakonec vyplyne zména pracovisté, na kterém bude

probihat neustalé zlepSovani. (Tucek a Bobak, 2006, s. 284)
Zakladni prvky konceptu TPM jsou definovany jako:

e Mcfteni celkové efektivnosti zafizeni (CEZ) s jeho maximalizaci
e Realizovani systému samostatné drzby

® Program planované udrzby

e Trénovani a vzdélavani operatorti

e Zavadéni systému udrzby, vetné informacnich systému

e ZlepSovani stavu strojli a planovani novych zafizeni (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 95)

Samostatna Vychova
udrzba a

trénink
ZyvySovani

Planovana CEZ
adrzba

Zlepsovani .
stavu stroji \ §

Obr. 2. Pilire TPM (Tucek a Bobdk,
2006, s. 280)
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1.3.1 Méreni CEZ

Meteni ukazatele CEZ neboli celkové efektivnosti zafizeni je pii zavadéni metody TPM
podminkou tspéchu. Tento ukazatel by mél byt predevsim sledovan a zvySovan, hodnoti se

Vv procentech.

CEZ se vypocita souc¢inem miry vyuziti stroje * miry vykonu * miry kvality.

eMira vyuziti stroje = doba mozného provozu — prostoje / doba mozného provozu

eMira vykonu = pocet vyrobenych kust * ideédlni cyklus / doba mozného provozu — prostoje
eMira kvality = pocet vyrobenych kusii — (zmetky + viceprace) / pocet vyrobenych kusi

e CEZ = pocet kvalitnich vyrobkl * idedlni cyklus / doba mozného provozu (Tucek a

Bobak, 2006, s. 283)

Ukazatel CEZ Ize sbirat dvéma zplisoby. Rué¢ni sbér za pomoci formulafi a vyhodnocovani
s pomoci kancelarskych programi, napiiklad Excel. V dnesni dobé rychlejsi automaticky

sbér dat vyuzivé on- line programy ke sbéru i vyhodnocovani.

Programem zvySovani ukazatele CEZ je odstrafiovano Sest hlavnich druhd plytvani pfi
vyuzivani strojli. Jsou odstrafiovany ztraty dostupnosti, které zptsobuji poruchy zatfizeni a
sefizovani. Déle ztraty vykonu zptisobené kratkymi vypadky a nizsi rychlosti, kterd vznika
nesouladem mezi planovanou a skutecnou rychlosti zafizeni. Nakonec jsou také
eliminovany ztraty nekvality. Tyto ztraty 1ze najit na kazdém pracovisti, jejich proporce se

ovSsem méni. (API - Akademie produktivity a inovaci, 2012)

Pti sledovani vySe uvedenych vypocti je nutné dbat na spravnost vykazovanych udajt.
V nékterych spole¢nostech vznikaji tendence vykazovat co nejvyssi hodnotu, a proto ¢asto
do ukazateli nejsou zapocitany ¢asy planovanych oprav, technologicky nutnych ztrat ¢i
ptestaveb. V jinych spolecnostech je ukazatel sledovan, naptiklad kvali auditim a
vykazovani, ale jiz neni zvySovan. Pouhé sledovéani ukazatelii bez snahy o zvySovani
produktivity se d& mnohdy chépat jako plytvani. Otazkou také je zda by mély byt ukazatele
sledovany a zvySovany u vSech strojii. Proces zvySovani by se mél zaméfit predev§im na

uzka mista a na nestabilni zafizeni. (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 97,98)
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1.3.2 Samostatna udrzba

Samostatnd udrzba je zavadéna ze tii hlavnich divodd. Prvnim diivodem je spojeni
pracovnikit vyroby a udrzby se spoleCnym cilem zvySeni vyuZziti stroji. Program
samostatné udrzby je navrzen tak, aby se obsluha stroje naucila o stroji co nejvice,
predevSim o problémech strojii a jak jim piedejit diky v€asnému zjisténi, coz je druhy
divod. Poslednim divodem je piiprava transformace operatora stroje na aktivniho

udrzbare. (Kosturiak a Frolik, 2000, s. 241)

Krokt k dosazeni samostatné udrzby je 7 a jsou vyjmenovany na obrazku ¢. 3. Rozd¢leni
na vice kroki je nutné, z toho diivodu Ze provadét vice véci najednou mnohdy neznamena
provézt je spravné a presn¢. Proto se na dalSi urovné prechdzi az po zvladnuti kroku

ptedchézejiciho.

Po zvladnuti vSech krokl systému samostatné udrzby by mél byt operator stroje schopny
zjistit abnormality a napravit je. Také by mél porozumét mechanismu stroje a vSem jeho
funkcim. Bude schopen zjistit pfi¢iny abnormalit, porozumi vztahu mezi kvalitou a strojem
a hlavné bude také schopny sam opravit mensi zdvady nebo naptiklad vyménit dily. Také
pro n¢j bude samoziejmosti udrzovat vhodné podminky pro chod stroje. (KoSturiak a

Frolik, 2000, s. 243)

7. Rozvoj autonomni Gdrzby

Znalost
6. Organizace a poradek vztahu mezi
presnosti
zarizeni

a kvalitou produkce

5. Autonomni kontrola

4. Vieobecna kontrola

Znalost funkci a struktury

3. Normy ¢i§téni a mazani zafizeni
2. Eliminace Zdrojcl znecisténi Schopnost ObjeVOVat poruchy’
porozumét principim a metodam
1. Podatecni Cisténi zlepsovani

Obr. 3. Kroky k samostatné udrzbé (APl - Akademie produktivity a
inovaci, 2012)
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1.4 Kaizen

Kaizen je filozofie zaméfené na kazdodenni neustalé zlepSovani pomoci malych krackda.
Vychazi z japonské kultury kde slovo Kai znamena zménu a Zen znamend dobry, volné
ptelozeno je to tedy zména k lepSimu. Nevyuziva se pouze v zaméstnani, kde postihuje

naprosto kazdy clanek spole¢nosti, ale 1 v osobnim zivot¢.

Kaizen ma nékolik zédsad, naptiklad, ze kazdému zlepSeni i méné vyznamnému je nutné
vénovat pozornost. M¢li by se zlepSovani ucastnit vSichni, ve vSech oblastech a trovnich.
Je orientovan na zakaznika, pficemz i na spolupracovniky se nahlizi jako na zékazniky,
S principem neustalého zlepSovani kvality vyrobkd, procest a sluzeb. Mezi zdsady Kaizenu
také patii délat malé véci 1épe, zitra bude Iépe nez dnes ¢i neustalé zvySovani standardu.
Patii zde jesté také vyuzivani metod primyslového inzenyrstvi, zakladani krouzk kvality,

nebo také disciplina a dobré vztahy. (Kosturiak, 2010, s. 24)
Principy zlepSovani KAIZEN

e Nutnd zména mysleni, odmitnuti sou¢asného stavu.

e Hledani zpisobi jak by to mohlo jit, ne divodu proc€ to nejde.

e Okamzita realizace dobrych napadi, nehledani dokonalého feSeni.
e Pfeména problému v piileZitosti.

e Reseni problémii v tymu, nedekat na genialni napady jedinctL.

e Na zlepSovani Kaizen pfevazné neni potieba penéznich prostiedki.
e Zdokonalovani je proces, ktery nikdy nekon¢i. (Escare, 2014)

Tab. 1. Porovnani zasad Kaizen a inovaci (Escare, 2014)

Kaizen Inovace

Plynulé zmény k lepSimu Terminované, preruSované zmeny
Dlouhodobé a trvalé zmény Dramatické velké zmény v kratkém case
Kolektivita, tymova prace Individualni myslenky a tsili

Informace pro vSechny Informace chranény
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1.4.1 PDCA cyklus

Ve filozofii Kaizen jde a neustalé kontinualni zlepSovéani za pomoci principti Demingovy
spiraly PDCA. Kazdé zlepSeni je udrzovano za pomoci standardl, které jsou po jeho
realizaci utvoreny. Po zab&hnuti zlepseni nésleduje dalsi zlepSeni a cely cyklus se neustale

opakuje.
e Plan = Planuj
V prvni fazi cyklu je zkouman soucasny stav problému za pomoci shromazd’ovani a

analyzovani dat. V této fazi by se také meclo navrhnout vhodné feSeni a plan jeho

provedeni.
e Do = Realizuj

Tato faze zahrnuje testy a realizaci naplanovaného zlepSeni. Nutny je sbér dat,

dokumentace vSech zmén a zaznamenavani vysledk.
e Check = Zkontroluj

Zhodnoceni vysledkli a posouzeni zda jich bylo dosazeno je fazi tieti. Pokud nastaly

problémy, je nutné zaméteni se na prekazky, které zlepSeni brani.
e Act = Proved’

V posledni fazi jsou zpracovany konec¢nd feSeni tak, aby byly novym piistupem, trvalé a
standardizované. V piipad¢é nestability procesu je doporucovan navrat do predchozich fazi.
Po implementaci posledni faze se cely cyklus opakuje pro nové zlepSeni. (Vytlacil a

Masin, 1999, s. 94,95)

b [/ Trvalé \

zlep$ovani [ /\

B

profil

Zabezpeteni
(jakost | Zivotni
prostiedi)

Obr. 4. PDCA cyklus (Vytlacil
a Masin, 1999, s. 94)
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1.5 Metody predem urcenych casii

Metody pfedem urCenych Casii jsou na rozdil od momentového pozorovani ¢i snimki
pracovniho dne nepfimou metodou pozorovani spotieby Casu. Jsou zaloZeny na piifazovani
ptfedem uréenych Casti ke specifikovanym zakladnim pohybim. Lidské prace se sklada ze
souboru stale se opakujicich pohybii a ukonl i navzdory své rozmanitosti. Na zakladé
vyzkumu byly stanoveny ke kazdému pohybu ¢i tkonu casy vcetné toleranci, které
potfebuji d€lnici na jejich vykonani. Hlavni jednotkou pii méfeni casu v téchto metodach

byva nejcasteji Casova jednotka TMU, kterd ma vztah k sekundam. (CPI, 2010)

Vyhodami metod pfedem urcenych Casi je odstranéni potieby stopek pii stanoveni Casu,
odpada také mozna subjektivita a daji se vyuzit i v pfredvyrobnich etapach jelikoz vychazeji

Z pracovniho postupu. Nevyhodou téchto metod je ovSem jejich sloZitost a nutnost praxe.

151 MTM

Nejznaméjsi metodou predem urcenych Casti je MTM neboli Method time measurement,
ktera vznikla jiz v roce 1948 ve Spojenych statech americkych a rychle se rozsitila do
celého svéta. V této metode jsou pohyby rozdéleny do tii zdkladnich skupin a témi jsou
pohyby hornich koncetin, kde 1ze definovat 8 pohybtll. Dale pohyby dolnich koncetin a téla
kde lze definovat 15 pohybu, a pohyby o¢i kde muizeme definovat 2 pohyby. Pfi
analyzovani pohybu se berou v potaz 1 faktory, jimiz je naptiklad délka ptenosu, vaha
prenaseného télesa ¢i uhel ohybu téla. Ke kazdému pohybu Ize pfifadit index hodnoty
TMU, pticemz 27,7 TMU je rovno 1 sekundé. MTM je dodnes povazovan za nejpiesné;si,
ale pfi aplikaci velmi pomaly systém v disledku ¢ehoz miize vzniknout chyba analytika.

(CPI, 2010; Masin a Vytlacil, 1999, s. 106)
Je definovano 11 zakladnich pohybti a témi jsou:

e Sahnout

e Piemistit

e Uchopit

e Pifehmatnout
e Tlacit

e Spojit

e Pustit
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Oddélit
Otacet

Pfemistit zrak

Zkouset (IPA Czech, 2007)

Zéakladni metoda, popsana vyse, je oznacovana jako MTMI, analyzuje praci velice
podrobné¢ a je pomémé hodné pracnd. V soustavé MTM lze rozlisit 5 stupnd.
Nejznaméjsimi stupni jsou MTM2 a MTM3, které jsou piimo odvozeny z MTML1 a jsou
vyuzitelné pifi malé opakovatelnosti prace, napiiklad pii malosériové ¢i kusové vyrobé.
Tyto verze byly vyvinuty také proto, aby byly minimalizovany chyby analytikd. (Masin a
Viytlacil, 1999, s. 106)

Tab. 2. Stupné MTM (IPA Czech, 2007)

Stupeiit MTM Podrobnost ¢lenéni analyzy Trvani operace v min.
MTM1 Zakladni pohyby 0,1-0,5

MTM2 Komplex pohybti 0,5-3

MTM3 Ukony operace 3-30

MTMA4 Useky operace 30— 1800

MTM5 Operace jako celek 1800 a vice

152 MOST

Heslem pramyslovych inzenyrt je, ze se dd v podstaté zlepsit jakakoliv metoda. Coz si
vzal za své Kjell B. Zandin z firmy Maynard Corporation a roku 1980 zvetejnil zaklady
nové metody pfedem urCenych casl, kterd vznikla z Gpravy metody MTM, kterou je

metoda MOST (Maynard operation sequence technique).

Objevitel K. Zandin zjistil, Ze pfemistovani objektd vytvaii urcity opakujici se vzorec. Na
rozdil od metody MTM kde jsou primarnimi jednotkami prace zakladni pohyby, v metodé
MOST jsou to zakladni aktivity neboli soubory zdkladnich pohybt. Tyto aktivity vytvaieji
pevné sekvencni modely, které jsou tfi a to - Obecné piremisténi, fizeni pfemisténi a pouziti
nastroje. K sekvencnim modelim jsou dle tabulek pfifazovany indexy TMU. (Masin a

Vytlagil, 1999, s. 107,108)
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e Obecné premisttni ABGABPA
A = vzdalenost akce; B = pohyb téla; G = ziskani kontroly; P = umisténi

Tento sekven¢ni model je definovan jako pifemisténi objekti z bodu A do bodu B a to

manuélné a volné prostorem. Dle tohoto modelu je mozné popsat vice jak 50% aktivit.
e Rizené piemisténi ABGM X | A
M = fizeny pohyb; X = operacni ¢as; I = vyrovnani

Druhy typ sekvence je popsan jako posouvani objektu po podlozce ¢i vyuzivani paky,
kliky, zapnuti tlacitka nebo vypinace. Tato sekvence muze zahrnovat az 1/3 operaci

v mechanickych dilnadch ovSem pii montéznich pracich je podil tento sekvence maly.
e Pouziti nastroje ABGABP-ABPA

F = utahnout; L = povolit; C = d¢lit; S = povrchova uprava; M = méieni;

R = zaznamenavani; T = mysleni

Posledni model zahrnuje pouzivani ru¢nich nastroji k utahovani ¢i uvolnéni. Také pokryva
ostatni aktivity, jakymi jsou naptiklad déleni, ¢isténi, méfeni ¢i kontrola.(IPA Czech, 2007;
Masin a Vytlacdil, 1999, s. 109-113)

Systém MOST vyuziva tfi Grovng, jimiz jsou Basic MOST, Mini MOST a Maxi MOST.
Nejcastéji vyuzivany je Basic MOST, ktery se vyuziva pro operace na stiedni rovni, které
jsou vykonavany pfiblizné 150 az 1500 krat denné. Operace této kategorie ma vétSinou
rozsah od nékolika sekund po 10 minut. Operace u kategorie Maxi MOST jsou vykonavany
mén¢ nez 150 krat denné, délka operace muze byt od nékolika minut az po hodiny.
Zatimco nejniZsi troven Mini MOST je nejpfesnéjsi a je vyuZivana u operaci, které budou
pravdépodobné vykonany vice nez 1500 krat denné s operaCnim Casem menSim nez 2

minuty. Pfevazné tyto operace trvaji okolo 10 sekund. (Masin a Vytlacil, 1999, s. 117,118)

Vysledky méteni prace pomoci metody MTM by mély byt pfiblizné stejné jako vysledky
metody MOST. Odpovédi na otazku pro¢ radéji vyuzit MOST je hned né€kolik. Dominuje
rychlost této metody, uvddi se aZz 40 ndsobnd. DalSim faktorem je nizk4 spotieba
dokumentace, nizsi az 20 nasobné. Tato metoda nabizi uceleny systém méfeni prace, ktery
1ze vyuzit v libovolném prostiedi, at’ jiz pti vyrob¢ lodi ¢i kancelarskych ¢innostech. (IPA

Czech, 2007)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

2 VRSTVY ODPORU VUCI ZMENAM

., Pri své praci jsem neméel na mysli vybudovani zavodu, ale lidi. Chtel jsem doslova
vybudovat cloveka, ktery by byl vykonny a lépe slouzil zakaznikum a on by potom
vybudoval zavod. Jsem totiz presvédcen, Ze nejvetsi ztraty v priumyslu a obchodé vznikaji
nespravaym postojem, ktery ma clovek ke své praci, svym spolupracovnikim a

zakaznikiim. ** (Tomas Bat’a, 1930)

Jak jiz fekl Tomas Bat’a, velké ztraty pro spole¢nosti mize predstavovat nespravny postoj
¢lovéka. Timto nespravnym postojem muze byt napiiklad odpor vici zménam. Dobry
primyslovy inZenyr posloucha svoje spolupracovniky, sbird fakta a ovéfuje je, analyzuje a

navrhuje zlepSeni, kterd mnohdy znamenaji pravé zmeny.
Pti procesu zlepSovani je dalezité se pokusit hledat odpovéd’ na tii zdkladni otdzky:

e Co chceme zménit? K této otazce je nutné vykonat rozbor kli¢ovych problémi a nalézt
jejich pfi¢iny. Pfitom je nutné nezlstat na povrchu problému, ale prozkoumat je do

hloubky v¢etné vztahli mezi nimi.

e Co chceme zménou dosdhnout? Zde je nutné zanalyzovat, co pfinese zména podniku a

jak zabranit moznym negativim, které mohou tyto zmény ptinést.

e Jak toho dosahneme? K detailnimu definovani projektti a jeho krok dochazi az po

zodpovézeni predchozich dvou otazek. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. C/1-1)

Pti sd€lovani planovanych zmén zaméstnancim je pravdépodobné, Ze bude potiebné
prekonat vrstvy odporu vic¢i zménam. Téchto vrstev je pét a na prekonani kazdé z nich lze

v Teorii omezeni nalézt vhodny nastroj.
e 1. vrstva — Zména neni potiebna

Lidé si neuvédomuji nevyhnutelnost zmény. Velmi Casto totiz prevlada pocit, ze pokud
néco délame, napiiklad jiz 10 let a funguje to bez vétSich problémi, neni potieba tuto

¢innost nijak ménit. Pro pfekonani této vrstvy se pouziva Strom soucasné reality.
e 2. vrstva — Nejasné feSeni problémi

Po pochopeni potieby zmény jsou vétSinou navrzeny alternativy feSeni. Tyto alternativy

jsou ¢asto nejasné a protichtidné. Pti této vrstvé pouzivame Diagram konfliktu.
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e 3. vrstva — Nejasné piinosy zmény
Lid¢ ptesn€ nechapou, pro¢ se zména provadi a co mize piinést. Pro piekonani této vrstvy
se pouziva Strom budouci reality.

e 4. vrstva — Pfijeti zmény, ale obavy

Lidé zménu pfijmou, ale vyslovi obavy z moznych piekazek a rizik, které mize ptinést. Pii

této vrstvé pouzivame Strom piekazek a moznych rizik, neboli také negativni vétve.
e 5. vrstva — Nejasny postup premény

Tato vrstva se projevuje strachem z nejasného postupu premény. Lidé nevédi co se ma
udé€lat a v jakém potadi. Potfebuji jasny ndvod, proto v této fazi pouzijeme Strom premeény.

(IPA Slovakia, 2007)

2.1 Nastroje k prekonani vrstev odporu

Ke kazdé vrstvé odporu Ize najit v Teorii omezeni nastroj, ktery ji pomuze piekonat. Tyto
nastroje také mohou pomoci pifi hledani odpovédi na tfi vySe zminéné hlavni otazky.
Hlavnim pfinosem téchto nastrojii je zachyceni podstaty problému véetné jeho souvislosti a

logiky. Také umoznuji vzajemnou komunikaci. (IPA Slovakia, 2007)

Prvni nastroj pomahé identifikovat co zménit. Dal$i dva nastroje pomahaji urcit co na tom

zménit a dal$i dva néstroje poukazuji na to jak to udélat.

1. Ziadna zmena nie je
potrebna

2 istuje ri Diagram konfliktu —|

pr;)blémov

N Ean]
3. Kto vie, €¢o nam to viastne J'j,_ =
prinesie. Naco sa to viastne ¢

robi?

4. Ano, ale sa s tym spojené
rizika a dalsSie problémy

7
— B ‘1 Strom buddcich ciefov I
H t ) o, GBI

Etrom mozZnych rizik ]l

6. Nevieme, ako presne
postupovat’, €¢o mame urobit'
a v akom poradi

Strom premeny

Obr. 5. Vrstvy odporu a nastroje (Warnecke, 2000, s. 55)
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2.1.1 Strom soucasné reality

Tento nastroj pomaha identifikovat kli¢ovy problém ve spolecnosti, ktery pravdépodobné
zpusobuje ostatni nezadouci jevy. Je vhodné jej vyuzit, pokud neumime identifikovat
omezeni v podniku nebo je zde vétsi pocet problémil, které je potieba fesit a potfebujeme
rozhodnout, kterému pfifadime prioritu. Cilem je tedy identifikovat potiebné zmeény
vV systému a za pomoci identifikace pfi¢innych vazeb mezi nezddoucimi jevy urcit cil.

(Kosturiak a Gregor, 2002, s. C/1-2)

Pti sestavovani stromu soucasné reality se v prvnim kroku definuji nejvyznamnéjsi
problémy, vhodné je definovat pfiblizn€ 5 az 10 problémi. Ve druhé fazi se hledaji logické
vazby neboli pti¢inné vztahy mezi témito jevy. Po sestaveni stromu se identifikuji v dal$im
kroku koteny vétvi. Pozname je tak, Ze do nich nevstupuje zadna vazba, pouze z nich. V
zavéru je nutnd kontrola logiky celého stromu a vybér klicového problému z kotent. Je to

problém, ktery zpisobuje nejvetsi procento nezddoucich jevi. (IPA Czech, 2007)

Druhy pricinmych vazieb:

A je divodom pre exstenciu B.

B je disledkom existencie A.
H

& exztuje A asidazneB,
potom nasledkom je C.
Samostand existencia A respektive B
nie je postadujdos pre exstencu C.

e sdiici
jav

Haref
vty

KIiEwy
probiém

Obr. 6. Vazby stromu soucasné reality (IPA
Czech, 2007)

2.1.2 Diagram konflikti

Diagram konfliktt identifikuje a zobrazuje vSechny moznosti vzniku konfliktnich situaci
po urceni klicového problému a navrhuje zpisoby feSeni. Je sestaven pokud se jevi
navrhnuty cil jako nedosaZitelny ¢€i ohrozuje z4ymy nékoho zainteresovaného. Tento
diagram pomahd zjistit pficiny, které brani v dosazeni cile. Mnohdy je pficinou

protichtidny navrh fesSeni problému.
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V bézném zivoté je nejpiijatelnéjSim feSenim rozdilnych nézorG kompromis. Teorie
omezeni ovSem kompromis povazuje za prohru pro ob¢ strany a apeluje na uspokojeni

potieb obou stran, ¢imz vznikne feSeni vyhra-vyhra. (KoSturiak a Gregor, 2002, s. C/1-2)

Pfi sestrojovani diagramu konfliktu muzeme postupovat bud’ zprava doleva nebo zleva
doprava a doprostied. Zavisi to na tom, zda zndme ruzné pozadavky nebo spole¢ny cil.
Ptevazuje ovSem postup zprava doleva. Prvnim bodem je tedy vysloveni rozdilnych
pozadavki, na coz navazuje urCeni potieb, které se snazime témito pozadavky uspokojit.
Dal8im krokem je formulovani spolecného cile. K takto sestavenému diagramu konfliktu se
ptidavaji predpoklady a vytvari se tzv. injekce, které jsou nejkreativnéjSim ¢asti. Injekce

neutralizuje konflikt odstranénim ptfedpokladt. (IPA Czech, 2007)

Decentralizovang
§—vyozhodovanie

konflikt

Centralizované
rozhadovania

Niektoré rozhodnutia
delagujeme na
podriadenych
a pripravime ich nato -
asné indtrukcia + tréning

Obr. 7. Prikiad diagramu  konfliktu
(Warnecke, 2000, s. 78)

2.1.3 Strom budouci reality

Tento nastroj slouzi k otestovani spravnosti navrhovaného feseni. Spojuje zadouci efekty a
diky tomuto stromu je moznost zjistit, da navrhovana feSeni eliminuji nezadouci jevy.
Vyhodou tohoto nastroje je také moznost zhodnoceni a zlepSeni navrhovaného feSeni jesté
pfed implementaci. Pomah4 tedy identifikovat chybéjici prvky feSeni a predstavuje
podporu pii piesvédéovani. Ulohou je vytvofeni vize budoucnosti, ktera nahradi

soucasnost. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. C/1-4,5)
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Pii sestrojovani stromu budouci reality v prvnim kroku identifikujeme tzv. zadouci jevy.
Pti identifikaci téchto jevli si mlizeme pomoci negovanim nezadoucich jevil ze stromu
soucasné reality, musi byt v pfitomném case a pozitivné vyjadieny. Dal§im krokem je
pfidani injekci, které miizeme pouzit z diagramu konfliktii ¢i ziskat brainstormingem. Tyto
injekce nam napomahaji urcit co je potieba ud¢€lat, aby se ze souCasného stavu stal stav
budouci. Injekce mnohdy vytvoii mezery ve stromé¢, které vyplnime pfiddnim ocekévanych
jevu. Tyto jevy by mély sméfovat k dosazeni zadoucich. Nasleduje hledani negativnich
vétvi, pii kterém postupujeme odspodu a piehodnocujeme kazdy krok. Nasledné
navrhujeme dalsi injekce, které vyrusi negativni vétve. Poslednim krokem je kontrola

logické spravnosti celého stromu. (IPA Czech, 2007)

Zakaznicibudy |g-{  Pracovnici budu
spokojnejsi spokojnejsl a vykonnel$i

N *

Manazéri ziskaju viac
£asu na koncepcle

Rozhodnutia :
budy rychlef$ie Podriaden| ziskajl
vatsiu sebarealizaciu

S

Niektoré rozhodnutia
delegujeme na
podriadenych

Obr. 8. Priklad stromu budouci reality
(Warnecke, 2000, s. 85)

2.1.4 Strom prekaZek a moZnych rizik

Strom moZnych rizik vznika vytvafenim negativnich vétvi pii sestavovani stromu budouci
reality. Tyto negativni vétve jsou zobrazeny zvlast’, abychom se vyhnuli nepfehlednosti pfi
sestavovani predchoziho stromu. Negativni vétve jsou budovany do té¢ doby, nez neni
dosazeno nezadouciho jevu. Ke kazdé vétvi jsou déale urceny piedpoklady a to bud’
pozitivni nebo negativni. Ukolem je aplikovat injekei, ktera zrusi tyto entity, ¢imz se vyrusi
celd negativni vétev. Na konci opét nasleduje logicka kontrola zrealizovaného stromu.

(Kosturiak a Gregor, 2002, s. C/1-8)
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Strom pickazek napomaha pickonat prekazky stojici v cesté z vychoziho stavu do stavu
budouciho. Tento ndastroj analyzuje tyto piekazky, definuje diléi cile a logickou
posloupnost. Nejdiive se stanovi cil, jehoz dosazeni je zadouci, a sjednoti se jeho
pochopeni vSemi ¢leny. V dal$im kroku se sestavi seznam vSech prekazek, které ndm stoji
v cesté kcili. Dale jsou k prekazkam piifazeny dil¢i cile, které je nutné provést pro
odstranéni piekazek. Poslednim krokem je sestaveni logické posloupnosti jednotlivych

akci. (Warnecke, 2000, s. 87)

2.1.5 Strom premény

Tento strom je posledni zndstroji Teorie omezeni pouzivany k feSeni problémi a
prekonévani vrstev odporu. Strom pfemén detailné popisuje postup implementace zmen.
Krok za krokem popisuje zptsob, kterym dosdhneme pozadovaného vystupu. Napoméaha
také objevit odchylky v postupnosti krokt, planovat zmény a pfemé&nit plany strategické na

taktické. (IPA Czech, 2007)

Pti tvofeni stromu pfemén zacneme stanovenim prvni akce vedouci k dosazeni cile. Na
stejné hladiné s akci bude i soucasny stav a potfeba. Déle stanovime piimy a nevyhnutelny
nasledek, ktery je vysledkem kombinace soucasného stavu, potieby a akce. Tento nasledek
zapiSeme na dalSi hladinu. Nasleduje provéfeni prvni hladiny a tvorba dalSich hladin.
Hladiny tvofime a provéfujeme tak dlouho, dokud dal§im néasledkem nebude cil stromu
pfemeén. Poslednim krokem je hledani negativnich vétvi s moZnosti zabudovani pozitivni

posilujici smycky. (Kosturiak a Gregor, 2002, s. C/1-11,12)

Spdsob zobrazenia

Akcia Potreba Logika

co?akda || potreba

s s -
Struktira stav

Obr. 9. Strom premen (Warnecke, 2000, s. 93)
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3 STIHLY LAYOUT

Pti tvorbé ¢i tpravé layoutli vyrobnich hal by se mélo dbat na eliminaci plytvani. Vhodné
je vytvorit co nejstihlejsi layout, jelikoz naklady souvisejici se Spatné rozvrzenym layoutem
jsou ve vétsin€é podnikl hlavni pfi¢inou plytvani. Pii rozvrhovani layoutu je nutné dbat na
piimy a co nejkratsi materidlovy tok a také minimalizaci pfepravnich vzdalenosti. Vhodné
je také minimalizovat skladové prostory a pokud mozno co nejvice eliminovat mezisklady.

(Kosturiak a Frolik, 2000, s. 135)

Pokud je upravovan ¢i tvoren layout je nutné pamatovat také na ergonomii pracovisté.
Ergonomie zkoumd vzdjemné vztahy clovek, stroj a pracovni prostiedi. Obecnym
pravidlem je, Ze by se pracovisté a pracovni podminky mély pfizplsobit zaméstnanci, diky
¢emuz zamé&stnanec dosahne vysoké vykonnosti a tim padem piispéje k efektivnosti
podniku. Je tedy dulezité predevSim zajistit praci v neutrdlnich polohdch, snizit
nadbytecnou silu nebo také usporadat pracoviste tak, aby zaméstnanec mél vSe na dosah.
Nutné je také vhodné pracovni prostiedi s dostateCnym prostorem, bez hluku, s dobrymi

svételnymi a klimatickymi podminkami. (Tucek a Bobak, 2006, s. 234)

3.1 Princip tahu

Pti zestihlovani layouti je vyhodou zavedeni princip tahu namisto principu tlaku. Princip
tlaku je fizen planem vyroby, zatimco princip tahu je tlacen pfimo zakaznikem, tedy
poptavkou. Tento princip je zaloZen na mySlence, Ze vyroba by méla byt spuSténa na
pracovisti teprve ve chvili, kdy vlastnime informaci z dalSiho pracovisté o volné kapacité.
Snahou systému je rovnomeérnost pracovnich operaci tak, aby se nikde nehromadily
rozpracované kusy vice, nez je vypocitana optimalni davka. Diky systému tahu vznika

plynuly tok. (Businessinfo.cz, 2010)

3.1.1 Kanban

Nejvyuzivangjs§im principem tahu je Kanban. Kanban znamena v japonsting karticka, je
tedy Casto nazyvan jako kartickovy systém, coz ve vyrobé znamena, ze od nasledujicich
operaci pfichazeji karticky, které piedstavuji pokyn pro spusténi vyroby na dané operaci.

Tim padem nevznikaji mezi pracovisti mezisklady.
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Casto je podoba Kanbanu piifazena piepravkam, které koluji mezi operacemi a jejichz
pocet urcuje plynulost vyroby. Pokud je pfepravka vyprazdnéna, odebere ji pracovnik

Z ptedchazejici operaci nebo skladnik a naplni ji. (BusinessInfo.cz, 2010)
Vysledkem zavadéni tahového systému Kanban je 6 zakladnich pravidel a t€mi jsou:

e Pracovnici nasledujici operace by od pfedchazejici operace méli obdrzet pocet dili, ktery

je uveden na kanban kartach.

e Pracovnici by méli vyrabét pouze dily uvedené na kanban kartach, pfesny pocet a typ.
e Pokud nema pracovnik kanban kartu, neni vyrabéno ani transportovano.

e Kanbanové karty by mély byt stadle umistény na pfepravnich kontejnerech.

e Do kanban ptepravek se smi dostat dily pouze 100% kvalitni.

e Pocet karet by mél byt postupné sniZovan V ramci zlepSovani a odstrafiovani plytvani.

(Magin a Vytlagil, 1999, s. 268)

3.2 Rozmisténi pracovist’

Individualni rozmisténi pracovist je vyuzivano u nizsich typt vyrob naptiklad
Vv laboratofich, vyvojovych ¢i pokusnych dilnach, je charakteristické napfiklad v t&zkém
strojirenstvi nebo pii kusové vyrobé. V téchto typech se procesy zpravidla neopakuji a
pocet pracovist je vétSinou maly. Pfi tomto rozmisténi je obtizné seskupovat spole¢né
znaky vyrobku ¢i operaci, které by urCily rozmisténi zafizeni. (Tucek a Bobak, 2006, s.

236)

vvvvvv

procest. Skupinové rozmisténi mé dva typy a to technologické nebo pfedmétné uspotradani.

Ve vétsine pripadi jde o kombinaci obou typt.

3.2.1 Technologické uspoiadani

V praxi se nazyva dilenské uspofadani, jelikoz se zde vytvareji dilny dle technologické
ptibuznosti stroji, naptfiklad svafovna, obrobna, mont4dz. Vyrobky putuji od jednoho
pracovisté¢ ke druhému. Toto uspotfadani je vhodné pro vyrobu mensiho objemu SirSiho
okruhu vyrobki. Technologické uspotadani mize mit dvé mozné varianty a to s centralnim

meziskladem nebo bez né&j. (Lorenc.info, 2007)
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Tab. 3. Vyhody a nevyhody technologického usporadani (Tucek a Bobdk, 2006, s. 236)

Vyhody

Nevyhody

Univerzalnost

Vyssi odolnost proti porucham
Vysoka kvalifikace pracovnik
Lepsi vyuziti kapacit stroji

Jednodussi organizace

Delsi materidlové toky

Prodlouzeni vyrobniho cyklu

4

Vv

3.2.2 Predmétné usporadani

Pracovis$té¢ jsou vtomto usporddani fazena dle technologického postupu vyrobkda.

NejcastéjSim piikladem tohoto uspotfadani je vyrobni linka. Jsou za sebou tedy fazena

technologicky odlisna pracovisté, kterymi putuje zpracovany predmét piimou nejkratsi

cestou. Je vhodné pro uzsi okruh vyrobki vyrdbénych ve vétSich objemech. (Lorenc.info,

2007)

Tab. 4. Vyhody a nevyhody predmétného usporadani (Tucek a Bobdk, 2006, s. 236)

Vyhody

Nevyhody

Kratsi dopravni cesty

Nizsi vyrobni naklady

Snazs$i operativni fizeni vyroby
SniZeni poctu skladl a meziskladl

Kratka priitbézna doba vyroby

Néro¢na synchronizace ¢asu pracovist’
Vysoké pozadavky na ptipravu vyroby
Vyssi citlivost na poruchy

Vysoké naroky na udrzbu stroji
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4 METODASS

Metoda 5S je systémem ucelného hospodafeni na pracovistich, pficemz zde nesmi zlstat
nic zbytecné¢ho, musi byt udrzovan potradek a Cistota, nastroje a material musi mit své
umisténi a méli by byt lehce dohledatelné za pomoci popiski. Systém lze vyuzit nejen na
pracovistich vyroby, ale naptiklad i ve skladovych prostorach ¢i kanceléfich. Pfi budovani
Stihlého podniku byva metoda 5S vétSinou implementovana jako prvni.

Je dulezitd zejména protoze se v podnicich vyskytuje casto zneciSténi, nepotradek a
shromazd’uji se zde nepotiebné veci. Také mize pomoci odhalit abnormality u stroju,
ptekazky v toku zptisobené naptiklad hledanim pfedmét a v neposledni fadé také bojuje
s rezignaci pracovnikll k nepotfddku. Zanedbana pracovisté mohou ptisobit na zakaznika
negativné. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 117)

Pti zavadéni systému 58 je nutné soustiedit se na nékolik bodu:

e Disledné dodrzovani metody

e Vizualizovat

e Peclivé kontroly a pritbézné monitorovani stavu

e Standardy 5S zavadét i u novych vyrobki a procest (Tucek a Bobak, 2006, s. 118)

Tab. 5. Hesla pro 5S v riznych jazycich (Viastni zpracovdni)

Japonsky jazyk Anglicky jazyk Cesky jazyk
Seiri Sort Separovat
Seiton Set Systematizovat
Seiso Shine Stale Cistit
Seiketsu Standardize Standardizovat
Shitsuke Sustain Sebedisciplina

Také metoda 5S se vyviji jako vSe ostatni a dnes je jiZ znam jeji Sesty krok, jimz je
bezpecnost. Cilem nového S je aby zavedena zlepSeni neohrozovala pracovniky a aby byly

pfistupné a jednoznacné bezpecnostni pokyny. Snahou je snizeni pracovnich urazli na 0.
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Ptinosy zavedeni 5S:

e ZvétSeni pracovniho prostoru

® SniZeni zasob

e Zlepseni kvality

e Zkraceni Casu hledani

® Zlepseni podnikové kultury (IPA Czech, 2007)

Mezi piinosy pro zaméstnance patii napiiklad vétsi uspokojeni z prace v Cistoté, odstranéni
piekdzek na pracovni plose, usnadnéni komunikace. Vyhodou je také moznost projevit
svoje znalosti vyrobniho procesu a pracovisté, kde zaméstnanec pomize rozvrhnout
uspofadani a rozlozeni. Hlavnimi pfinosy pro spolecnost jsou eliminace plytvani,
minimalizace vyroby neshodnych vyrobkl, eliminaci moznosti pracovniho zranéni nebo
také zlepSeni funkCnosti stroji. Tyto pfinosy mnohdy snizuji ndklady a znamenaji pro

spolecnost rust. (Hirano, 2009, s. 19)

Bézné druhy odporu vici 5S:

e Co nam obycejny uklid mize ptinést?

Zavedeni piliiti 3S se zda tak jednoduché a obycejné, az je mnohdy tézko pochopitelné, jak
muze byt pfinosné.

e Proc plytvat Casem, kdyz se to stejné opét zaSpini?

Mnohdy zaméstnanci pifijimaji nepotfadek a Spinu jako nezbytnost na svém pracovisti

e Mame piili§ mnoho prace na to, abychom se zabyvali 5S.

Pii dileZitosti a naléhavosti vyrobnich priorit mohou byt pilite 5S na kratkou dobu

odlozeny, ovSem del$i odloZzeni ma brzké negativni nasledky.

e Pilife 5S nijak nepodpofi produkci.

Zamgéstnanci mohou mit pocit, ze jejich ukolem je vyrabét a ne uklizet a tfidit.

e Jiz tfidime a uklizime.

Ne vZdy jsou pilife 5S pochopeny do hloubky a zamé&stnanci piistupuji k tfidéni a tklidu

pouze povrchng, tzv. na oko. (Hirano, 2009, s. 17,18)
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4.1 Sl - Separovat

V tomto kroku je ucelem oddéleni potiebnych polozek na pracovisti od nepotiebnych.
Zamgéstnanci se zamysli nad tim, co opravdu na svém pracovisti potiebuji a zacinaji délat
prvotni uklid. Diky tomuto kroku lze eliminovat hned nékolik problémi v podniku
naptiklad, kdyz se shromazd'uji nepotifebné véci tak je podnik ¢im dal vice pieplnény a
Spatné se v ném pracuje. Také se zamezi hledani pfedmétd, snizi se naklady na skladovani

a udrzovani nepotiebnych soucastek a piistrojti. (Hirano, 2009, s. 27)

Pii tfizeni se vyuzivaji Cervené karticky. Zaméstnanec rozhoduje, které predméty na
pracovisti jsou potfebné a u predmétii které jsou sporné ¢i nepotiebné vyuzije ervenou
karti¢ku, kterou viditelné umisti na predmét. Takovéto predméty z pracovisté jdou posléze
do zony pro tyto karticky. V této zéné€ jsou predméty zhruba tyden na pozorovani jejich
potieby a poté se rozhodne, jak s nimi bude nalozeno. Mohou byt bud’ vraceny na své
misto, vyhozeny ¢i pouze premistény. Také lze nékteré predméty vratit dodavateli, ¢i

prodat nebo propujcit do jiné ¢asti spolec¢nosti.
Kroky tfidéni za pomoci Cervenych kartic¢ek:

e Podnét pro zahdjeni tiizeni

e Identifikovani pfedméth k oznaceni

e Stanoveni kritérii oznaCovani

e Vytvoieni visacek

e Umisténi visacek a pfedméti s visackami do zony
e Vyhodnoceni pfedméti ze zony s visackami

e Dokumentace vysledkd (Hirano, 2009, s. 29)

CERVENA VISACKA

1. Suroviny 5. Stroje a jiné
2. Zasoby zafizeni

v procesu 6. Formy a pripravky
{@)FRozpracovand 7. Nastroje a zasoby
vyroba 8. Jiné
4. Produkty

Kategorie

Nazev

plfedmétu Dvefe

Vyrobn(

&islo PX-180X

5 Celkem

MnoZstvi jednzotkyhﬂodnota

] T

Obr. 10. Priklad Ccervené karticky
(Hirano, 2009, s. 32)
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4.2 S2 - Systematizovat

Tento krok piedstavuje spravné umisténi polozek, které v prvnim kroku byly vyhodnoceny
jako potiebné. Navrhuje se nova podoba pracovisté s ohledem na minimalizaci pohybt
pracovnika a skladovych ploch. Potfebné predméty jsou uspotradany tak, aby byly lehce
pouzitelné, oznacené a kdokoliv je mohl nalézt a ulozit zpét. U polozek se také urci pocet,
Vv jakém se mohou na daném misté nachazet. Je dulezité také popsat, co se kde nachazi,
Vv Suplicich, regalech ¢i skiinich. Mozné je také oznaCovani pomoci barevnych Car na zemi

a to prostor pro hotové vyrobky ¢i zmetky nebo piijem a vydej. (Businessinfo, 2010)

Zavedenim tohoto kroku jsou eliminovany ztraty zplsobené nadbyteCnym pohybem,
zbyte¢nym hledanim pfedmétd, nadbyteCnymi zdsobami nebo mutize také dopomoci k vétsi

bezpecnosti na pracovisti.

Ptiklady ze zasad ekonomie pohybu:

e Minimalni pohyby téla

e Vyuziti gravitace namisto svalll

e Pohyb v rytmu

e Sefazeni materidlu a nastroji v potadi jejich uziti

e Umisténi materidlu a soucéstek tak, aby bylo lehké je zvednout
e Symetricky pohyb pazi v opaéném sméru

e Umisténi materialu a nastroju v blizkosti a vepfedu (Hirano, 2009, s. 45)

4.3 S3 — Stale Cistit

Treti krok se pieklada jako stale Cistit, uklid, lesk ¢i spole¢né Cisténi. V tomto kroku se
pracovisté vycCisti a stanovi se oblasti, které je zapotiebi Cistit pravidelné. Je dualezité
specifikovat, co bude c¢isténo, kdy bude cisténi provadéno, jak casto, kym a s jakymi
pomiickami. Jsou vytvoiena pravidla pro systematické Cisténi a uklid pracovisté. Diky
Cistot¢ se zaméstnanci citi pfijemnéji a lze také lépe identifikovat drobné zavady ci
nedostatky, které by mohly ovlivnit kvalitu. Diky uklidu budou nastroje, zafizeni a
pracovni oblasti kdykoliv k pouziti. Zavedeni €i$téni v oblasti stroji je také jednim z kroki

Kk odstranéni zavad v metodé TPM. (Businessinfo, 2010)
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Kroky ¢isténi:

o Cil cisténi

Cile ¢isténi jsou specifikovany do tii skupin. Skladové polozky, které zahrnuji vétSinou
materidl, soucastky a hotové vyrobky. Zafizeni, jimiz jsou stroje, naradi, dopravni
prostiedky, pracovni stoly, skiiné ¢i Supliky. Posledni skupinou prostor, v némz jsou

zahrnuty naptiklad podlahy, zdi nebo okna.
e Ukoly ¢&isténi
Po specifikovani oblasti je vhodné pfifadit kazdému jednotlivei konkrétni oblasti. Vhodné

je sestavit plan 58S, ktery uvadi kdo je zodpovédny za uklid urcitych ¢asti. Tento plan by

m¢él byt umistén viditeln€ na pracovisti.
e Metody cisténi
Je vhodné uklid kontrolovat na za¢atku smény i na konci. Uklid by nemél zabrat moc ¢asu,

je vhodny tzv. Lesk v péti minutach, coZz znamend pét minut intenzivniho uklidu dle

standardu.

e Ptiprava nastroji

V tomto kroku jsou vyc¢lenény Cistici pfedméty a jsou umistény na vhodné stanoviste.
e Zah4jeni

Duikladny uklid obsahuje vyc¢isténi pracovni plochy od oleje, barev, prachu nebo odpadu.
Také je nutné dikladné vymeteni $piny a setfeni prachd ze skiini, oken ¢&i zdi. (Hirano,

2009, s. 61-63)

4.4 S4 — Standardizovat

V tomto kroku jsou standardizované 3S, které byly zavedené. Standardy musi byt
nastaveny tak, aby nebyly lehce porusitelné. Je vhodné vytvofit smérnice, kontrolni
seznamy a pracovni pokyny. Ke standardizaci patii 1 vizualizace neboli systém znacek,
informacnich napisti a naptiklad i barevnych ¢ar na zdech a podlahach. Tato vizualizace
také pomédha pracovnikim se spravnym udrzovanim zavedenych krokli a pomaha
kontrolorim identifikovat, Ze néco neni v pofadku neboli na svém misté. (BusinessInfo,

2010)
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3 kroky standardizace:
e Urcit odpovédnou osobu za zachovani a dodrzovani implementovanych 3S
e Zabranit opétovnému zhorseni

e Kontrolovat spravnost udrzovani 3S

Divize/ v i divi
Oddslenyy| VYrobni divize 1,
Graf Gkoldl 55 Usek Montazni oddéleni A
VloZeno: |Dalum 1.Gnora 1994
[ Kdy, jak &asto
& @
o - & F/
@ Ukoly 55 &/ /§/8
© = /&) /8/e
’g: L/x/cfE
S /&) &/T)F
&/E/G/GT/IN/A/B/C/D/ESF
1.| Stralegie oznadovéni ervenymi visatkami (pileZitostnd, celopodnikova) | O O
2.| Strategie oznacovani dervenymi visadkami (opakovand) | O O
3.| Sledovani mista (kontrolovat nebo vytvofit) O O
4. Sledovani pfedmétd (kontrolovat nebo vytvofit) O O
5.} Sledovani mnozstvi (kontrolovat nebe vytvoit) Q O
6.| Zamést okoli linky O O
7.| Zamést linku @) @)
8.| Zamést okoli pracovniho mista Q @]
9.| Zamést na pracovnim misté a pod nim O O
Q Zamést pracovni oblasti a chodby r_r__J—J L_|
- ~

Obr. 11. Priklad standardu pracovisté (Hirano, 2009, s. 77)

4.5 S5 — Sebedisciplina

Pravym problémem nebyva zavedeni, ale udrZeni urcit¢é metody. Nutna je disciplina a
participace pracovnikl, stejné jako audity ¢i zdokonalovani systému. Pokud standardy
nejsou dodrZovany, metoda nebojuje s plytvanim, ale podporuje jej. Je vhodné vytvofit
kontrolni karty, které budou pracovnici podepisovat. Také je vhodné propagovat a

pfipominat diileZitost metody napiiklad plakaty ¢i fotografiemi.
Podminky zachovani:

e Uvédoméni dilezitosti a zachovani péti pilitt

e \/ pracovnim planu pocitat s Casem na provadéni 5S

e Piehlednd a jasna struktura provadéni ¢innosti 5S

e Snaha musi byt odménéna

e Zavedeni a udrzovani by mélo byt uspokojujici (Hirano, 2009, s. 92)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLECNOSTI

Spole¢nost ABO Valve s.r.o. byla zalozena roku 1993 jako spole¢ny podnik ceské firmy
Siwatec a.s. a francouzské firmy Buracco. Zkratka ABO vychazi z pivodniho jména
spolecnosti Armatury Buracco Olomouc spol. s.r.o. Na uplném zacatku méla spole¢nost
pouze 4 zaméstnance, kteii armatury vyrobené ve Francii prodavali na ceském trhu. Nyni je
tato spole¢nost nejvétsim vyrobcem uzaviracich a zpdtnych klapek v Ceské republice,

ptiblizné 40% trhu, a jednim z nejvétsich v Evropé. (ABO Valve, 2013)

Téhoz roku odkoupila spole¢nost pozemek v Olomouci — Chomoutové a postavila zde
vyrobni prostory, aby mohla dle francouzské predlohy vyrabét klapky i v Ceské republice.
V roce 1996 spolecnost oteviela prvni ze svych pobocek a to na Slovensku. Zasadnim
rokem byl pro spolecnost rok 2006, kdy matefska spole¢nost Siwatec a.s. odkoupila podil
francouzské spolecnosti Buracco a spole¢nost ABO Valve s.r.o. ptesla pln¢ pod Ceské
vlastnictvi. Spole¢nost od této doby patii spolecné s matetskou spolecnosti Siwatec a.s.,
ktera se zamétuje na prodej Cerpaci techniky, a dcefinou spole¢nosti Aqua Industrial s.r.o.,
ktera je zaméfena na zavlahovou techniku, umélé zasnézovani a mobilni ¢erpaci stanice, do

seskupeni spolecnosti Siwatec Group. (ABO Valve, 2013)

Od tohoto roku se spole¢nost dynamicky rozviji o ¢emz svéd¢i nejen postaveni na
tuzemském 1 evropském trhu, ale také rtst poctu zaméstnancti, ktery nyni fadi spole¢nost
mezi sttedné velké podniky. Spole¢nost od tohoto roku také investuje nejen do rozvoje
tuzemské vyroby, ale 1 do zakladani zahrani¢nich pobocek. Doslo k rozsifeni vyrobnich
prostor, zaloZeni vyzkumného, vyvojového a inovacniho centra, a také k otevieni Skoliciho
stfediska. V roce 2007 firma zalozila pobocky v Singapuru a Rusku. V roce 2013 pfibyla
pobocka v Cing a zaéatkem tohoto roku také pobocka v Bahrajnu. Sit’ poboéek zabezpecuje

export vyrobkt do vice nez 50 zemi svéta. (ABO Valve, 2013)

@ ABO valve

Obr. 12. Logo spolecnosti (ABO Valve, 2013)
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5.1 Organizacni struktura

Spolecnost mad funkéni organizacni strukturu. Tato organizaéni struktura je béznd ve
stfedné velkych podnicich a je jednou ze zékladnich struktur. Seskupuje pracovniky do
utvarti podle podobnosti ukolti, zkuSenosti, kvalifikace a aktivit. Tato centralizovana
struktura je specifickd strategickym rozhodovanim shora. Useky si uréuji cile, které
podporuji celkovou strategii podniku. Uspéchy a neuspéchy organizace jsou vysledkem
aktivit vSech useku, ptispévek kazdého useku k vysledku je v této struktufe ovSem nejasny.
Tuto strukturu doneddvna vyuzivaly zndmé a UspeSné podniky jako naptiklad IBM ¢i

Apple.

Jednatele

* Projektonj manager

Predstavitel vedeni pro kvaiitu

Obr. 13. Organizacni struktura spolecnosti (Vlastni zpracovani)

Ekonomicko — financni Usek

Obchodni tsek se dale ¢leni na tuzemsky prodej a exportni prodej, ktery je dale rozdélen na
prodej pro vychod a zapad. Je zde také ndkup a skladovani, v neposledni tadé také

marketing.

Technicky tsek je rozdélen na konstrukci a vyvoj, technologie, projekci a technickou

podporu prodeje a dale zde také nalezneme mérové stiedisko.

Vedouci vyrobniho useku tidi sménové mistry, planovani a piipravu vyroby a také

skladovani.

V poslednim ekonomicko-finan¢nim useku nalezneme ucetni a personalistu.
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5.2 Vyrobky

Spole¢nost ABO Valve s.r.o. nabizi zdkazniklim Siroky sortiment vyrobkill, mezi néz patii:
Centrické uzaviraci klapky

Zde jsou rozdéleny klapky do dvou sérii - 600 a 900. Klapka série 900 je ¢asto vyuzivana
pii piepravé sypkych materiali, u zavlahovych systémi, pramyslovych procest,

vodovodniho hospodafstvi, papirnického prumyslu, tepelné energetiky a farmaceutického

prumyslu. (ABO Valve, 2013)

Obr. 14. Klapka série
900 (ABO Valve, 2013)

Excentrické uzaviraci klapky

Zde jsou klapky s dvojitou excentricitou, coz je série 2E-5 a S trojitou excentricitou, coz je
série 3E. Vyuziti série 2E-5 je napiiklad u primyslovych procest, papirnického primyslu,
prepravy potravin a napoji, lodniho primyslu, chemie, tepelné energetiky,
farmaceutického primyslu, ¢isténi plynu, pfi manipulaci s uhlovodiky a u rafinerii a
ropnych poli. Vyuziti série 3E je potom napiiklad pfi dopliovani paliva na letiStich,
manipulaci s uhlovodiky, u lodniho primyslu, jaderné energetiky a farmaceutického
pramyslu. (ABO Valve, 2013)

Obr. 15. Klapka série 2E-
5 (ABO Valve, 2013)
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Zpétné uzaviraci klapky

Série 700, 800c a 800 se vyuziva u odpadnich a splaSkovych vod, také u tézkych vod,
hustych a viskoznich kapalin a pfedevSim u cisté vody. V této kategorii jsou dale
bezpecnostni armatury SEPARFEU a SEPARSAFE, které se vyuzivaji v provozech, kde je

moznost nebezpeci uniku hotlavych nebo toxickych latek a ve skladech s uhlovodiky.
NoZova Soupatka

Série ABO 200 se vyuziva pii aplikaci s Cistymi, lehce znecisténymi nebo vysoce
znecisténymi kapalinami, kaly nebo pevnymi ¢asticemi. Série ABO 300 je vyuzivana k

dopravé pevnych latek, hustych kapalin, blata a vysoce koncentrovaného kalu.

Obr. 16. Nozové Soupdtko 200
(ABO Valve, 2013)

Kulové kohouty

V této kategorii zakaznici naleznou kulové kohouty IDROSFER a kulové ventily ABO,
kter¢ maji moznosti ovladani pneupohonem, servopohonem ¢i ru¢né. Vyuzivaji se u

vodohospodafstvi, potravinaistvi, chemii a primyslovych procesech.
Zpétné kulové ventily

Tyto ventily maji pfedev§im vyuziti u vodovodniho hospodafstvi.
Filtry

Zde jsou velkokapacitni a pfirubové filtry, které jsou vyuzivany k zachycovani

mechanickych necistot, kde pracovni latkou mohou byt neagresivni kapaliny, pary a plyny.
Pohony

Zde jsou na vybér elektropohony REGADA ¢i ABO a pneupohony ABO. Tyto pohony
slouzi k ovladani klapek, kulovych kohoutt a Soupatek ABO.
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5.2.1 Kvalita a certifikaty

Spolecnost ABO Valve s.r.o. vlastni jiz od roku 2006 mezindrodni certifikat ISO
9001:2008 Systém managementu kvality. V roce 2013 prob¢hla uspésna recertifikace ISO
9001 a spolec¢nost ziskala dalsi dva vyznamné mezinarodni certifikaty a to 1ISO 14001:2004
Systém fizeni ochrany zivotniho prostfedi a také OHSAS 18001:2007 Systém

managementu bezpecnosti a ochrany zdravi pii praci.
Pti vyrobnim procesu dochazi ke kontrole kvality na ¢tyfech trovnich a t€émi jsou:
e Kontrola kvality ptichozich materialt a dila
e Mezioperacni kontrola kvality
e Kontrola montaze
¢ Finalni kontrola

Vyrobkiim byly udéleny rtizné evropské a mezinarodni certifikaty. Napftiklad certifikat
TUV, rusky certifikat GOST, britské certifikaty Lloyd’s Register, certifikace API
(American Petroleum Institute) a naptiklad také DVGW certifikat deklarujici splnéni
pozadavku k ochrané pitné vody. (ABO Valve, 2013)

5.3 Zakaznici

Spole¢nost ma Sirokou paletu zdkaznikli. Prevazné spolecnost exportuje a to z 70%,

zbylych 30% je tedy prodej na tuzemsky trh.

Mezi zahraniéni zékazniky patii napifiklad holandskd spolecnost Valveco, némecka
spolecnost Thermoquell, kam dodava spole¢nost piredevs§im klapky série 600. Také litevska
spole¢nost Baltic, spole¢nost KS Flow se sidlem v Singapuru nebo naptiklad také
spole¢nost Shell. Spolecnost také exportuje vyrobky svym pobockam v Rusku, na

Slovensku, v Brazilii a Cing.

Mezi nejvétsi tuzemské zakazniky patii spolecnost Ptacek, kterou fadime mezi nejvétsi
velkoobchody v Ceské republice a na Slovensku v oblasti topeni — plyn —voda —
inzenyrské sité — koupelny. Také vodohospodaiska spolecnost Veolia, vyznamny dodavatel
tepelné a elektrické energie spole¢nost Dalkia, také Bieclavska Fosfa, vyznamny CEZ, také
chemickd spole¢nost DEZA z Vala$ského Mezitici a Olomoucké spolecnost na zpracovani

mléka Olma.
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5.4 Konkurence

I kdyz spolecnost ABO Valve s.r.o. kontroluje ptiblizn¢ 40% cEeského trhu a je nejvétsim
vyrobcem klapek v Ceské republice a jednim z nejvétsich v Evropé, méa nékolik hlavnich

konkurentt jak na ¢eském trhu, tak i ve Francii a Némecku.

Na tuzemském trhu je velkym konkurentem Jihomoravska armaturka JMA. Je dcefinou
spole¢nosti némeckého vyrobce armatur VAG. Dalsim konkurentem na tuzemském trhu je
spolecnost Armatury Group Kravaie. Spole¢nosti maji stejn¢ jako ABO Valve Siroké

celosvétové zastoupeni.

V sousednim Némecku spolecnost konkurenéné ohrozuji hned tfi velké firmy. EBRO
armaturen, ARI armaturen a OREG armaturen. EBRO a ARI ma také obchodni zastoupeni

na ¢eském trhu.

Vyznamnym konkurentem je také byvald matetska spolecnost z Francie Buracco, od které
spole¢nost pii svych zacatcich Cerpala know-how a design. Vyrobky jsou tedy velice

podobné.

|

Obr. 17. Klapka série 900
spolecnosti Buracco (Buracco,
2011)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost nema ve svoji organizacni struktufe zahrnutou pozici
Primyslového inZenyra 1 pfestoze je vyrobnim podnikem, nejsou zde metody
primyslového inzenyrstvi rozsitené a z mého pohledu je zde pomérné veliky potencial pro
zlepseni.

Cilem bylo pohledem primyslového inzenyra analyzovat stav ve vyrobni hale a doporucit

vhodné metody pro zlepSeni stavu. Pfedev§im sezndmeni se S pracovnimi procesy,

pozorovani chodu vyroby a snimkovani pracovnikii.

V této kapitole budou uvedeny vypozorované silné a slabé stranky z vyrobniho prostiedi,
také popsan layout soucasné vyrobni haly, uvedeny vysledky snimkovani pracovnikd a
nékteré navrhy do budoucna pro spolecnost z pohledu primyslového inzenyrstvi, které

nebudou zahrnuty v projektové casti.

6.1 Silné a slabé stranky spolec¢nosti z pohledu Pl

Tab. 6. Silné a slabé stranky spolecnosti z pohledu Pl (Viastni zpracovdni)

Silné stranky

Velmi dobra znalost pracovnich postupi

vSemi zaméstnanci

Skvely kolektiv

Skoro zadna zmetkovitost, skvela kvalita

vyrobku

Vyhovujici strojovy park

Zdravé pracovni prostiedi

Navstévy feditele ve vyrobé

Dobry nabéh na smény
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Po Case straveném ve vyrobnim prostiedi spole¢nosti a mezi zaméstnanci bylo snadné
vytvorit soubor vypozorovanych silnych a slabych stranek. Zaméstnanci spole¢nosti tvori
vyborny pratelsky a uvolnény Kkolektiv. Tento kolektiv je také pestry, pracuji zde star$i
zaméstnanci zaroven s mlad$imi zaméstnanci, vétSinou praktikanty stiednich Skol, ktefi
mnohdy po praxi ve spole¢nosti zlstanou. Z toho také vyplyva vyhoda pfenosu zkusenosti
ze starSich zaméstnancli na nové mladsi. Celkoveé maji vSichni zaméstnanci velmi dobrou

znalost vyrobnich postupi.

Velkou vyhodu pro spolecnost tvofi témét nulova zmetkovitost vyrobkt, které je dosazeno
diky svédomitému pfistupu zaméestnancl k vyrobé a Ctyfstupnové kontrole kvality, ktera je
popsana vyse. Spole¢nost ma také vyhovujici strojovy park, ve kterém jsou predevsim

novéjsi typy CNC stroji.

Z ergonomického hlediska je pro pracovniky ve vyrobni hale zdravé prostiedi. Neni zde
nadmérny hluk, nejsou zde z4dné zapachy a v neposledni fad¢ je hala také velmi dobfie
osvétlena. Dalsi velmi silnou strankou spolecnosti jsou témét kazdodenni navstévy
hlavniho feditele ve vyrobé. Pan feditel nejen kontroluje chod vyroby, ale také komunikuje
se zamg&stnanci diky ¢emuz ma dobry ptehled o situaci v hale, problémech zaméstnancti i

ostatnich nedokonalostech.

Vyroba pracuje od pondéli do patku dvousménnym provozem. Je zde tedy ranni sména a
odpoledni sména a tyto smény se po tydnu vystiidaji. Kazda sména ma svého mistra, ktery
méni tydny zaroven s nimi. VétSina ze zaméstnancu tedy stfida pracovni dobu, coz je
vyhodné pro jejich soukromy Zivot. Nabéh na sménu je vyhovujici, jelikoZ odpoledni
sména prichazi pll hodiny pfed koncem smény ranni. Vznika tedy ¢as pottebny k pfedani

informaci a prace nasledujicimu pracovnikovi.

Velkou slabou strankou spolecnosti jako takové je neobsazend pozice primyslového
inZenyra, z ¢ehoz vyplyva absence metod primyslového inZenyrstvi ve vyrobé. Metody
pramyslového inZenyrstvi by pomohly nejen eliminovat plytvani a zajistit lepsi efektivnost
procest, ale také zlepsit konkurenceschopnost a snizit naklady.

Ve vyrobni hale je pofadek, zaméstnanci po sobé zametaji na konci smény, pies
outsourcing je zajistén uklid haly, ovSem jednotlivé pracovisté jsou v priabeéhu prace mirné

V nepofadku a pomérné bez radu.
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Dalsi slabou strankou je volnéjsi pracovni moralka zaméstnancli. Zameéstnanci casto
odchazi z pracovisté popovidat si S ostatnimi, ¢imz vznikd nepfidand hodnota vyrobkd.
Dalsim prohfeskem zameéstnanci je kouieni. Ve spoleCnosti se objevuje i osmy druh
plytvéani coz je nevyuzity potencial zaméstnanct, ktefi maji napady na zlepseni, ale bohuzel
tyto napady nesd¢luji vedeni, protoZze maji pocit, Zze navrhy nebudou vyslySeny a také z

duvodu nedostate¢né motivace.

K popisu slabé stranky nevyhovujici kapacity skladovych prostor a prostor pro expedici
bude prostor v podkapitole o layoutu soucasné vyrobni haly. Zatimco k poslednimu bodu
seznamu slabych stranek bude prostor v podkapitole snimkovani pracovniki a také

nasledné v podkapitole navrhti do budoucnosti, které nebudou zahrnuty v projektové ¢asti.
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6.2 Layout soucasné vyrobni haly

@

Obr. 18. Layout soucasné vyrobni haly (Vlastni zpracovani)
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Tab. 7. Legenda k layoutu vyrobni haly (Vlastni zpracovani)

0 Mg¢fici stiedisko

1 Sklad drazsich soucéstek

2 Toalety

3 Pracovisté montaze pohoni

4 Spolecenskd mistnost

5 PC centrum / kancelaf mistrt

6 Pracovisté¢ montazi klapek

7 Sklad materialu pro CNC stroje a montazni pracoviste
8 Pracovisté velko-montaze + tlakovaci stroj velkomontaze
9 CNC stroje

10 ZkuSebni stredisko

11 Mostovy jefab

12 Sklad vyrobkl

13 Expedice

Ve vyrobni hale spolec¢nosti je zkombinovano technologické 1 pfedmétné usporadani. Pii
vstupu do haly je na levé strané¢ mérové stiedisko a uzamceny sklad drazSich komponentt,
pokud z tohoto skladu zaméstnanci néco potiebuji, musi poprosit skladniky, aby odemknuli
a naskladnili materidl. Za skladem vyrobki jsou toalety a také jsou zde schody do bunky
nahote, kde sidli pracovnici planovani a fizeni vyroby, tato bunika neni zobrazena na
layoutu. Déle je zde pracovisté¢ montaZe pohontl, kde pracuji dva pracovnici zaroven. Tito
pracovnici obcasné manipuluji 1 s veétSimi vyrobky, proto maji pobliz pracoviste
nainstalovan mensi jefab. Dale je zde spoleCenskd mistnost a pocitacové centrum, ve

kterém sidli mistrové vyroby.
Nasleduji montdzni pracovisté excentrickych a centrickych klapek. Déle jsou zde
pracovist¢ CNC stroji, kterd jsou ve vétSing€ piipadi dvou-strojova, ¢ili obsluhovany jsou

dva stroje jednim pracovnikem.
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Dalsi samostatné¢ pracoviste¢ CNC stroji, a také dal§i montdzni pracovisté¢ a zkuSebni
centrum. Pracovisté velko-montdze je umisténo strategicky v zon€ dostupnosti halového

jetabu, vedle pracovisté je stroj na tlakovani velkych klapek.

Uprostied vyrobni haly jsou umistény ctyfi skladové police s materidlem. Je to vhodné
strategické umisténi jelikoz pracovnici montazi i CNC stroju z obou dvou stran tohoto
skladu mohou samostatné odebirat material, ¢imz se krati pfenosna délka materialu, ktery
je nékdy, naptiklad v ptipad¢ ocelovych ty¢i k nabijeni do CNC stroje, docela té¢zky. Na
kazdém boxu s materidlem ¢i polotovary je zavésena mensi tabule s kiidou a zaméstnanci

tak sami zaznamendvaji zbyvajici stav.

Pti rozhovorech se zaméstnanci i vedenim byl vysledovan nejvétsi problém soucasnosti pro
spole¢nost. VSichni se shodli, ze timto problémem jsou nedostate¢né skladovaci prostory
pro hotové vyrobky ¢i polotovary a také nedostate¢né prostory pro expedici. Tyto prostory
jsou oddéleny od vyroby zdi, jak lze vidét na obrazku layoutu, ovSem nedostatecné
skladovaci prostory maji ptimy dopad na vyrobni halu. Polotovary a hotové vyrobky tak
mnohdy ¢ekaji na expedici ptimo ve volnych prostorach vyrobni haly, coz Castokrat

omezuje pohyb a také bezpecnost v hale.

Pracovnik expedice je prostorové hodné¢ omezen, musi tedy neustale kalkulovat, které
vyrobky miize pfipravit na expedici a které ne. Pokud ¢ekaji vyrobky pfipravené k expedici
déle, musi se presouvat na volné misto ve skladu, zn¢hoZ se nasledné¢ opét musi

vyskladiiovat, zde tedy probiha dalsi plytvani.
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6.3 Snimkovani pracovniki

Pfi analyzovani sou¢asného stavu byl snimkovan pracovnik u CNC stroju, ktery obsluhoval
zaroven dva stroje. Také dva pracovnici velko-montaze, ktefi pii té€zSich tukolech
spolupracuji, jinak montuji mensi klapky nezavisle na sob¢ a dva pracovnici, kteti montuji
pohony. Pii snimkovani pracovniho dne bylo mozné sledovat piirozené prostiedi a chovani

ve vyrobni hale, coz bylo velmi pfinosné.

Ranni zapinani a
sefizovani (2 stroje)
3%

Kontrola obrobku
4% s

Prace se strojem -
¢isténi, vymeéna
11%

Kontrola stroje

pohledem
5% .
DokumentaceK

1%
Prace s obrobkem _
8%
Oprava stroje
7%

Komunikace s

ostatnimi iy ol
Nabijenf ty¢i

3%

1% P e
Osobni potfeby L Prestavka
2% 9%

Graf 1. Snimek CNC stroj (Vlastni zpracovani)

V pribéhu snimkovani pracovnika u CNC stroje se po hodiné¢ smény pokazil jeden ze
stroji, ktery obsluhoval. Stroje byly naprogramované tak, Ze pracovnik m¢l stale praci,
kdyz tedy jeden z nich vypadl, vznikla velka doba necinnosti pracovnika z divodu ¢ekani
na stroj. Tento stroj byl ovSem jeden ze starSich. V okoli stroje byly mirné projevy
zanedbanosti a nepotadku. Stroj se bohuzel dlouhou dobu nedafilo uvést do provozu, a
proto tento problém zacalo fesit ¢im dal vice zaméstnancti. Nékteti z nich byli pfivolani,
jini pferusili svou praci. Takovéto situace se ve vyrob€ nestdvaji Castéji, ale pokud se

stanou, mé¢ly by byt feSeny jinym zplsobem.

Pracovnik mél materidl, ktery stroje opracovavaly piimo ve skladé materidlu uprostfed haly
na svoji strané pracovisté, mé¢l tedy materidl pomérné€ blizko a mohl s nim manipulovat
sdm, ovSem material, jimz jsou ocelové tyCe, je mnohdy tézky a zaméstnanec tedy obcas

nadmérné namaha zada.
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Graf 2. Snimek velko-montaz (Vlastni zpracovani)

Pracovni moralka neni pfili§ vysoka. Pracovnici ¢asto odchazeji z pracovisté povykladat si
za jinym zaméstnancem, obCas poruSuji zakon a koufi na pracovisti a také si mnohdy
prodlouzi pfestavku 0 10-15 minut viz obrazky se snimky pracovniho dne.

Po komunikaci s pracovniky bylo zji§téno, ze maji hodné napadi pro zlepSeni oni sami, ale
z diivoda nedostate¢né motivace si tyto napady nechavaji pro sebe. Pracovnici jsou také
velmi negativni k jakymkoliv zménam a zlepSenim, které by puisobilo néjakym zptisobem i

na né.

Na pracovisti montovani motorl jsou také pomérné ¢asté mensi opravy materialu.
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Graf 3. Snimek montaze motori (Vlastni zpracovani)
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6.4 Navrhy k budoucimu zpracovani

Po snimkovani pracovnikti a analyze souc¢asného stavu v podniku by bylo vhodné zavedeni
urcitych metod pramyslového inzenyrstvi, které by byly aplikovany pro dosazeni zlepSeni.
Jako jedna z prvnich metod, ktera je dulezita, je metoda 5S. Tato metoda byla pfedstavena
vedeni spolecnosti, které 0 ni projevilo zajem. Po vzajemné domluvé bude tato metoda

soucasti projektové ¢asti této diplomové prace.

Spolec¢nost mé také v nejblizsi dob¢ naplanovany projekt odkoupeni dalsi vyrobni haly a
S tim spojené zvétSeni vyrobnich prostor. Spolecnost jesté nema zcela jasnou predstavu o
layoutu vyrobni haly. Dal§im spole¢nym rozhodnutim tedy bylo zaddni druhé¢ ¢ésti projektu
této diplomové prace a tim je navrh layoutu nové vyrobni haly spolecné s pravou

soucasné vyrobni haly.

Vedeni spolecnosti se otevird zménam, které piinasi primyslové inZzenyrstvi, ovsem co se
ty¢e zaméstnancl vyroby, ti t€mto zméndm otevieni pfili§ nejsou. Za dilezity bod tedy
bude povazovano upozornéni na vrstvy odporu a nastroje k jejich pirekonani, které budou
bezesporu vhodné pro pracovniky spolecnosti, ktefi budou v budoucnu chtit jakékoliv
zmény aplikovat. DalSim navrhem je zavedeni filozofie Kaizen ve spolecnosti. Tato
filozofie by také podpofila pfijmuti zmén a pomohla by ke kontinudlnimu zlepSovani

spolecnosti.

Z vysledkli vypozorovanych pii snimkovani pracovnikli by také bylo vhodné zavést ve
spolecnosti dal$i metodu pramyslového inzenyrstvi a to metodu TPM. Tato metoda by

v

pomohla k efektivnéjsi udrzbé strojového parku.

6.4.1 Nové normy

Vzhledem k voln¢jsi pracovni moralce zaméstnanci a vy$sim hodnotam necinného Casu
zaméstnancl by mohlo dojit ve spolecnosti k upravam norem hotovych vyrobkii na sménu

a to pomoci metod méteni asu, predevSim u montaznich pracovist’.

Jako nejvhodnéjsim systémem k urCeni této nové normy byla vybrana metoda predem
uréenych casit MOST. Vyhodou této metody pfedem urcenych ¢asti je nesporné odpadnuti
subjektivity a moznost vyuziti pro budouci operace. Nevyhodou ovSem je, ze tuto metodu

musi provadét pracovnik, ktery s ni méa zkuSenosti a umi ji vyuZzivat.
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V ramci diplomové prace byl vypocitan, pomoci metody MOST, Cas potfebny k montazi
jedné klapky série 900, dle videonahravky, kterd byla potizena piimo ve vyrob¢. Sekvence
s hodnotami jsou umistény Vv tabulce, ktera je v piiloze této prace. U kazdé sekvence je

vypocitana hodnota indexu TMU, ktery je nasledné pieveden na jednotky ¢asu.
Vysledna hodnota indexu TMU = 5260

Jednotka TMU = 0.036 sec

Vypocet 5260 TMU * 0.036 sec = 189.36 sec

189.36 sec / 60 = 3.15 min

Dle metody MOST je tedy pottebny ¢as k montazi jedné klapky série 900 rovny 3.15 min.

Pracovni doba mé4 8.5 hod vcetné prestdvky. Pokud bude od této doby odectena piil
hodinova piestavku a dalSich 30 min na osobni potfeby véetné piestavky na svacinu, kterou

maji moznost zaméstnanci Cerpat, piibliznd hodnota ¢isté pracovni doby bude 7.5 hod.
Norma montaze klapky na jednu sménu by v tomto ptipad¢ tedy byla:

450 min / 3.15 min = 142 klapek

Obr. 19. Pracovisté montaze

klapek (Vlastni foto)
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6.42 TPM

Jak jiz bylo zminéno vyse, pii poruse starSitho CNC stroje trvalo opraveni delsi dobu a
opravy se zucastnilo vice zaméstnancl. Spolecnost se o své CNC stroje stard pomeérné
dobfe, jsou relativné Cisté a v dobrém stavu, ovSem piistup zaméstnancti by mohl byt jisté 0
néco lepsi. Pi1 vétsi péci o CNC stroje by se 1épe predchazelo porucham. Spole¢nost ma
dobfe propracovany plan preventivni Gdrzby strojd, byla by ovSem vhodna realizace i
systému autonomni udrzby. Bylo by také vhodné zlepsit trénink operatorti a udrzbait.
Z tohoto divodu by bylo vhodné ve spolecnosti zavést metodu TPM neboli Totalné

produktivni tdrzbu stroji.

Zavedeni metody TPM ve spole¢nosti by pomohlo stanovit zakladni podminky stroju, které
jsou podstatné pro efektivni udrzbu. Bylo by vhodné provadét peclivou inspekci zatizeni
s naslednou udrzbou a standardizaci, ¢imz by obsluha ziskala lepsi schopnost diagnostiky
stroje. Zavedenim TPM by se také zajistilo, Ze obsluha stroje se ztotozni s cili firmy a snazi

se dosahnout a udrzet bezztratovost na svém pracovisti.

Metoda TPM zvySuje také hodnotu CEZ (Celkova efektivnost zatizeni). Spole¢nost tuto
hodnotu méfi za pomoci pocitacového programu, ktery je propojen na stroje. Stroj vysila

signal o svém stavu do pocitace a pocitac tyto idaje vyhodnocuje.

Metoda TPM ma 7 hlavnich kroki:

e Pocatecni CiSténi — ivodni modely €isténi a prvni plany ¢isténi

e Eliminace zdrojil znecisténi — odstranéni zdrojli znecisténi a obtizné ptistupnych mist
e Normy ¢iSténi a mazani — urceni standardli

® Vseobecna kontrola

e Autonomni kontrola

e Organizace a poradek — zavadéni kone¢nych standardt

e Rozvoj autonomni udrzby — dalsi zlepSovani (Tucek a Bobak, 2006, s. 282)

Pti zavedeni ve spolecnosti by prvni tfi kroky stanovily zédkladni podminky stroja. Dalsi
dva by znamenaly peclivou inspekci, udrzbu a standardizaci. Pfi dosazeni poslednich dvou
krokli by zaméstnanciim vzrostly znalosti o strojich a pravdépodobné by se také snazili

dosahnout bezztratovosti.
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6.4.3 Vrstvy odporu vici zménam a jejich FeSeni

Pti rozhovorech se zaméstnanci vyroby byl zaznamendn u vétSiny z nich odpor vici
zménam. Zaméstnanci vyslechli navrhy, zhodnotili v nékterych metodach i pfinos, ovSem
méli pomérné negativni postoj vici aplikovani téchto zmén piimo na jejich pracovisti.
Doporu¢enim pro spolecnost tedy je, popiipadé budoucimu zaméstnanci na pozici
prumyslového inzenyra, aby pfi aplikaci zmén byly pfekonavany vrstvy odporu vhodnymi

nastroji.

Tab. 8. Vrstvy odporu a jejich reseni (Viastni zpracovani)

Vrstva odporu Nastroje k prekonani

1. Zména neni potfebna

Strom soucasné reality

2. Nejasné, protichiidné feseni

Diagram konfliktt

3. Nepochopeni pfinosu zmény

Strom budouci reality

4. Ano, ale jsou zde rizika a prekazky

Strom moznych rizik a strom prekazek

5. Nevédomost co délat a v jakém poradi Strom premény

Existuje vySe zminénych pét hlavnich vrstev odporu vii¢i zménam. V Teorii omezeni Ize
ke kazdému stupni odporu najit G€inny néstroj k pfekonani této urovné. Detailni pohled na

tuto problematiku 1ze najit vyse v teoretické Casti.

V knize Fraktalovy podnik od H.J. Warnecke jsou zaznamenany rizné tihly pohledd vici
aplikaci zmén vyplyvajici z rozdilnych pozic v podniku, které byly misty zaznamenany a to
pfedevS§im u zaméstnancl vyroby. Pii pfekonavani odporu vii¢i zménam ve spolecnosti,
také doporucuji zaméfeni se na odbouravani téchto rozdilnych pohledii. V knize je popsan
pohled top managementu, specialistl, sttedniho managementli a zaméstnanci vyroby. Top
management ma mnohdy pocit, Ze ¢isla povi v§e o stavu podniku. Specialisté v podniku si
mysli, Ze jen oni védi, jak to v podniku chodi a v tom je jejich jistota. Stfedni management
vidi svoji pozici jako jistotu, kterou si vyslouzili vétSinou dlouhodobou tvrdou praci,
Vv jejich oc¢ich kazdd zména touto pozici otfdséd a nevidi tedy diivod zmény podporovat.
Zatimco zaméstnanci vyroby maji pocit, ze dokonale ovladaji svoji praci a nafadi a tim
padem také jako jedini v podniku vi, jaké jsou skute¢né problémy vyroby a maji pocit, Ze

top management o téchto problémech nema ani ponéti.
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6.4.4 Kaizen

Pti feSeni vSech vySe zminénych problémi by celému podniku velice pomohlo zavedeni
firemni filozofie Kaizen. Tato filozofie se tyka kazdého zaméstnance spole¢nosti, nejen
nizSich pracovnich pozic. Kaizen je mozné aplikovat i do osobnich Zivotl, nejen
v zameéstnani. Tato filozofie by zaméstnancim spole¢nosti pomohla ptekonat odpor vici

zmeénam.

Kaizen by byl ve spole¢nosti nejvice pfinosnym pii odstranéni osmého druhu plytvani, ¢ili
nevyuzitym potencidlem zaméstnancl. Spole¢nost by na zaklad¢ této filozofie mohla zacit
uklddat zaméstnanciim malé povzbuzujici odmény, jimiz jsou napiiklad slova dikl ¢i
pochvaly od nadfizeného nebo vefejné ocenéni. Pro spolecnost ABO Valve s.r.o. by pro
zacatek byl vhodny systém mési¢niho ¢i tydenniho oceniovani zaméstnancli na nésténce,
kterou bych umistila pfimo u vchodu do vyrobni haly. Tyto mal¢ odmény by mély
povzbudit vnitini motivaci zaméstnanct ke sniZeni ¢asu necinnosti, jelikoz jsou mnohdy
formou skute¢ného uznani. V tomto ptipadé by mohlo byt také piinosné uvetejiiovat

naptiklad hii$niky, ktefi opakované kouii na pracovisti.

Tato metoda jde také vétSinou ruku v ruce se zavadénim jiz navrzené metody TPM a
metody 58, ktera bude zavadéna v ramci projektu. Zaméstnanci podniki s filozofii Kaizen
Iépe snéseji zmény, které tyto metody pro né¢ znamenaji a nasledné také maji lepsi
sebedisciplinu, kterd je pfi udrZzovani a provadeni téchto metod dilezitd. Hlavnim bodem
této filozofie je délat kazdy den maly krok ke zlepSeni. Tyto malé kazdodenni kracky

povedou k velkému zlepSeni a to nenasilné. (Maurer, 2005, s. 24)

Loo
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Graf 4. Grafické porovnani druhii zlepsovani (Vlastni zpracovani)
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6.5 Vymezeni projektové ¢asti

6.5.1 SWOT analyza projektu

Tab. 9. SWOT analyza projektu (Vlastni zpracovani)

[NezkuSenost
Podpora vedeni spole¢nosti 0,3 |4 (1,2 |se zavadénim 0,35 14 1,4
metody 5S
Odhodlanost a motivace 0,15 |4 0,6 [Absence primyslového inzenyra (0,1 |4 0,4
Dobré teoretické zaklady 0,2 |3 10,6 Casovy limit 0,2 3 /0,6

Moznost rad z akademické
0,2 3 [0,6 [Nizké motivace pracovnikl 0,2 (3 10,6

pudy

Praxe v komunikaci se
0,15 3 (0,45 [Nevyjasnéné rozvrzeni nové haly|0,15 |2 0,3
zameéstnanci

Neochota zaméstnancu
Moznost dalsi spoluprace 0,35 4 1,4 03 4 (1,2
spolupracovat

Ziskani zkuSenosti 0,3 |4 (1,2 |Ztrata podpory vedeni 0,3 2 0,6

ZlepSeni pracovnich podminek (0,15 [3 0,45 |[Nepochopeni vyhod metody 0,2 30,6

ZlepsSeni image spolecnosti 0,1 |2 0,2 [Nevyuziti navrhovaného layoutu (0,05 |2 |0,1

Finan¢ni odmeéna 0,1 |2 0,2 [NedodrZovani standardi metody (0,15 [3 |0,45

Z této efektivni a jednoduché pomucky lze vycist, zda pievazuji silné stranky projektu nad
slabymi a zda bude projekt poskytovat vice piilezitosti nebo jej budou provazet hrozby.
Pismeno P v analyze oznacuje hodnoceni pravdépodobnosti a stanovuje se v rozmezi 1-5.
V kazdé ¢asti SWOT analyzy je rozd€lovana celkova hodnota vahy 10. Vysledna hodnota
je potom rovna soucinu pravdépodobnosti a vahy. Z vysledki SWOT analyzy 1ze vycist,
7e pii realizaci projektu by mély silné stranky pievySovat slabiny a projekt by mél

pfedstavovat piileZitosti pro obé zi¢astnéné strany.
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6.5.2 Logicky ramec projektu

Tab. 10. Logicky ramec projektu (Vlastni zpracovani)

Zamér projektu

e Zavadéni metod priimyslového
inzenyrstvi v podniku pro zvySeni
konkurenceschopnosti a zvyseni
produktivity

e Prokazatelné snizeni
naklada

eNastaveni procesu pro
kontinualni zlepSovani
pomoci Kaizen

e Vytvofeni pracovni
pozice pro primyslové
inzenyrstvi

e Ucetnictvi, projektova
kalkulace

e Statistické
vyhodnocovani
zlepSovacich navrhu dle
meésicni Cetnosti
oOrganizac¢ni struktura
spolecnosti

e Schvaleni rozpoctu a

pracovni naplné vedenim

podniku
Cil projektu eZavedeni a dodrzovani ePozorovani a kontroly ePiijjeti
1. Zavedeni 5S pro systematizaci  standardi metody metody
pracoviste a eliminaci plytvani zameéstnanci
eNastaveni
podnikové
kultury a
strategie
Vystupy e/piehlednéni pracovist  eVystup analyzy eDobie
1.1. Stav pted 5S byl analyzovan = eZaskoleni pracovniki na soucasného stavu zpracovany
1.2. Projekt byl vymezen a vsech trovnich do eSkolici materialy, testy  analyza
predstaven metodiky e Sbér dat o nakladech, soucasného
1.3. Metoda 5S byla zavedenave  eEliminace plytvani vyhodnoceni stavu
vyrobé materialem eZvyseni produktivity, eKomplexné
1.4. Layout nové haly byl navrzen eUspora mista, eliminace  zvétSeni prostor zpracovany
plytvani eTechnologické navrhy projekt
eLayout nové haly zavedeni
metody
Kli¢ové ¢innosti Vystupy a zdroje Casovy ramec aktivit e Poskytnuti
1.1.1. Analyza priimyslového ePrimyslovy audit Unor 2014 — Analyza informaci
inZenyrstvi ve spolecnosti spolecnosti soucasného stavu e Spoluprace
1.1.2. Soucasna situace na eSnimek pracovniho dne  Bfezen 2014 — e Dostatek
pracovistich e Analyza a méfeni prace  Predstaveni a vymezeni casu
1.1.3. Analyza plant spole¢nosti ~ ®Projektovy zamér projektu eMotivaéni
pro nova pracoviste eRozpocet projektu, Duben 2014 — Zavadeéni odmény pro
1.2.1. Definovani projektu a Ganntiv diagram metody a navrh layoutu zaméstnance
harmonogram e Uspory nakladi a
1.2.2. Limitujici faktory projektu  prostoru
1.2.3. Skoleni managementu a e Standardizace a
pracovnikil vizualizace Piredbézné podminky

1.3.1. Implementace 5S

1.4.1. Standart pracovist’ a
vizualizace

1.4.2. Navrh rozestavéni nové

haly

e[ ayout nové¢ haly

eZ4jem spolecnosti o realizaci projektu
ePodpora vedeni spolecnosti
eDostatecné informace o spolecnosti
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Logicky ramec projektu je stru¢ny, piehledny a srozumitelny popis projektu, ktery je

mezinarodné uznavany. Zahrnuje jak planovani, tak navrh i vyhodnoceni projektu.

Logicky ramec je tvoien od spodni ¢asti a obsahuje pfimé vazby na ostatni casti. Dllezité
je specifikovat cil projektu, ktery je jen jednou z podminek k dosazeni vyssiho cile, kterym

je zamgér projektu.

Zavedeni metody 5S je tedy prvnim krokem k dosazeni zaméru tohoto projektu, kterym je

zavedeni vice metod prumyslového inZenyrstvi do spole¢nosti ABO Valve s.r.o.

6.5.3 Analyza rizik RIPRAN

Hlavnim tkolem této analyzy je identifikovat veskeré nezddouci stavy, do kterych by se

projekt mohl dostat, a pomaha vytvaret podklady pro nasledné krizové tizeni.

Hodnota rizika se =ziskd za pomoci tabulky, kde jsou proménnymi celkova
pravdépodobnost, kterd se vypocitd jako soucin pravdépodobnosti hrozby a scénafe, a

dopad.

Dopad muaze byt maly, ktery vyzaduje urcité zasahy do projektu, potom stfedni, ktery
vyzaduje mimotfadné akéni zdsahy do projektu a nakonec velky, ktery mize ohrozit cil

projektu.

V tomto projektu je velkym rizikem chovani pracovnikili, kterych se zavedeni metody
dotkne nejvice. Je tedy dulezité pracovniky dobfe informovat o vyhodach a divodech
zavedeni této metody. Také by bylo vhodné sestavit motivacni plan pro vSechny
zameéstnance a také plan postihli pro pracovniky, ktefi nebudou chtit spolupracovat nebo

dodrzovat zavedenou metodu.
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Tab. 11. Analyza rizik projektu (Vlastni zpracovani)

Vedeni
spole¢nosti 1.1. - Projekt
nema zajem o 15% nebude 100% 15% SD MHR | akceptace X
navrhnuty realizovany
projekt
2.1. - Projekt ., SeSFavet}l a
nebude 20% | 12% | vD | SHR | Knzovy aplikovini
L. . , plan vhodnych
Pracovnici realizovany motivaénich metod
vyroby nebudou | 60% Sestaveni a
spolupracovat 2.2. - Metoda Krizovs a 1ik‘o, Ani
5Snebude | 22% | 13% | VD | SHR o e
realizovana B T
motivacnich metod
31 - Metoda Vysvétleni vyhod
5S neprokdze | 30% | 14% | VD | SHR | KiZovy | pomoci pripravenc
dilesitost plan | prezentace a hry pro
pracovniky
Navrhnuté 3.2. -
opatteni Pracovnici Komunikace s
nepovedou k 45% nebudou chtit | 80% 36% VD VHR Opatieni pracovniky,
pochopeni pouzivat vysvétleni vyhod
potieby metody metodu
5S Pribézna
33.- komunikace s
]r)zilgel(;::sovlii 80% 36% VD VHR Opatfeni | pracovniky, prace s
p svili cill) navrhy a
. pripominkami
41- Sestaveni a
. ., aplikovani
Pracovnici Pracovnici |~ gh00 | o505 | sp | sHR | KO#oW vhodnych
jednaji dle plan . e
nebudou svého uvésent motivacnich metod
spravné 50% a postiht
provadét 4.2. - Sestaveni a
aplikovanou Pracovnici se ., aplikovani
o Krizovy
metodu nezajimaji o 50% 25% SD SHR lén vhodnych
spravny p motivacnich metod
postup a postiht
5.1. - Metoda Pribisné
Pracovnici € zdtvodnovani
nebudou pracovnikiim implementace
vyuzivat 50% bude zdat 80% 40% VD VHR Opatieni E}eto dya
zavedenou kom;v)hkovvama vysvétlovani jejich
metodu a ¢asove ,
narocna vyhod
S stglg\?:;glllo
Nedodrzeni Prodlouzeni Krizovy casoveho
stanovenych 15% |studiaaodklad | 90% 14% VD SHR ovy ”
o P Aol plan harmonogramu pii
termint zavérecnych ] .
Zkousiek zaregistrovani

zpozdeni
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7 NAVRH LAYOUTU

V aredlu spolecnosti se nachdzi nejen vyrobni hala, ale také prostory pro management
spolecnosti a Skolici stfedisko. Také se zde nachazi i vyrobni hala dcefiné spole¢nosti Aqua
Industrial s.r.o. Tato spole¢nost bude Vv nejbliz§i dobé piestéhovana do nového vyrobniho
zavodu v Olomouci a nabidla vyrobni halu k odkoupeni spole¢nosti ABO Valve s.r.o.
Spolec¢nost nabidku pfijala a ve druhé poloviné tohoto roku bude st€hovat ¢ast své vyroby

do této haly, ktera ma pfibliznou rozlohu 1200m>.

Obr. 20. Aredl spolecnosti (ABO Valve, 2013)

Spolecnost také planuje nakup nového CNC stroje typu karusel. Tento stroj bude pro
spole¢nost velkou investici i vyhodou, jelikoz je predstavitelem fady multiprofesnich

obrabécich center. Stroj ma piiblizné rozméry 5m x 3.5m.

V navrhu layoutu je tedy nutné zahrnout nejen ergonomii a eliminaci plytvani, ale také
umisténi tohoto pomérné velkého stroje. Pokusim se také ptihlédnout k hlavnimu problému

spole¢nosti se sklady a expedici.

Omezenim pfi ndvrzich tvofi soucasné rozmisténi CNC strojl, které neni vhodné ménit
Z hlediska vysokych néklad. V navrzich tedy stavajici CNC stroje ziistanou na stejném
misté. V praci bude ozna¢ovana soucasna vyrobni hala jako hala A, nova vyrobni hala jako
hala B. V soucasnosti jsou vSechny sklady ve spole¢nosti feSeny do vysky, vV navrzich tomu

tak také bude.
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7.1 Navrh |

Obr. 21. Hala A — navrh I (Vlastni zpracovani)
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Tab. 12. Legenda k hale A — ndvrh I (Vlastni zpracovani)

0 Meéfici stredisko
1 Sklad drazsich soucastek
2 Toalety

3 Sklad materialu pro CNC stroje

4 Spolecenskd mistnost

5 PC centrum / kancelar mistra

6 Soucasné CNC stroje

7 Novy CNC stroj

8 Halovy jerab

9 Sklad hotovych vyrobki

10 Expedice

Prvni navrh je inspirovan prozatimnim navrhem spolecnosti., kdy se spole¢nost rozhodla
vyuzit technologického uspofadani vyroby. Je zde uveden proto, aby byl zhodnocen

z pozadovanych hledisek a porovnan s druhym névrhem.

V tomto navrhu se ze soucasné haly stala obrobna. V hale se tedy nachazi pouze CNC
stroje. Rozmisténi soucasnych stroji ztstalo bez zmény, k nim se pfidal i novy CNC stroj
typu karusel, ktery spoleénost planuje zakoupit. Stroj je v navrhu umistén v predni Casti

haly, kde je na n&j dostatek mista.

Dtlezitou sou¢asti navrhu je sklad materialu pro CNC stroje, ktery je umistén z dlivodu co

nejkratSich vzdalenosti uprostted haly.

Obrobené soucastky by byly pfevazeny do nové haly, kde je realizovan sklad materidlu pro
montazni pracovisté. Hotové vyrobky budou skladovany a expedovany ve stavajicich

prostorach.

Bez zmény zde zilistaly uzaviené mistnosti, kterymi jsou meéfici sttedisko, sklad drazsich

soucastek, toalety, spoleCenska mistnost i sidlo mistrti.
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Obr. 22. Hala B — navrh I (Viastni zpracovani)
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Tab. 13. Legenda k hale A — ndvrh I (Vlastni zpracovani)

1 Prostor pro piijem a vydej materialu

2 Sklad materidlu pro montazni pracovisté

3 Halovy jefab

4 Pracovisté velko-montéze + tlakovaci stroj velkomontéaze
5 Pracovisté montdze pohoni

6 Pracovisté montazi klapek

7 Svatrovna

8 Toalety

9 Kancelat

Z nové vyrobni haly by se stala montdzni hala. Pfesunula by se sem tedy vSechna stavajici
montdzni pracovisté, vetné pracovisteé velko-montdZe a montdZze pohonil. Co se tyce
pracovisté velko-montaze, je dilezité zachovat jeho umisténi v blizkosti halového jetabu a
s dostacujicim manipulaénim prostorem pro vysokozdvizny vozik, jako tomu bylo
doposud. K halovému jetabu je v navrhu umisténo i pracovisté pro montaz pohond. Jak jiz
bylo zminéno, toto pracovisté také casto manipuluje s v&tsimi vyrobky a doposud muselo

pfi manipulaci vyuZzivat pouze vysokozdvizny vozik.

MontaZni pracovisté jsou uspofaddna do tvaru pismene L, soucasné potom s pracovisti
velko-montaze a montaze pohont vytvateji U-bunku. Toto rozmisténi maji také z divodu
krat$i vzdalenosti ke skladu materidlu, ktery je umistén v pravé zadni ¢asti haly. Pfed
skladem materialu se nachazi prostor pro vydej a pfijem materialu, kde budou na sklad
pfijimany obrobené hiidele, klapky ¢i motyly z haly A i nakupovany material, kterym jsou
naptiklad gumové vlozky do klapek ¢i samotné klapky.

V této hale se nachazi uzaviené mistnosti, jejichz vyuziti zlstane stejné. Jsou jimi

svafovna, toalety a kancelar.
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7.1.1 Zhodnoceni navrhu I

Tab. 14. Vyhody a nevyhody navrhu I (Viastni zpracovani)

Vyhody Nevyhody

Prostor pro koupi novych stroji a tvorbu NevyieSeny problém se skladem hotovych
novych montaZznich pracovist vyrobkl a expedici

Jednodussi organizace Delsi materialové toky

VEtsi motivace zaméstnancii Rist naklad

V tomto navrhu je vyuzito technologické usporadani vyroby. Z haly A je tedy obrobna a

Z haly B montaz.

Vyhodou tohoto navrhu je jednoduss$i organizace prace a vétSi operativnost fizeni.
Pracovnici v podstaté vytvori dva na sobé malo zavislé, specializované a flexibilni tymy.
Toto rozdéleni na dva vyrobni tymy vytvoii pudu, kterd podporuje a predpokladd vétsi

motivaci zaméstnanct ke splnéni pfedem urcenych vykonda.

Navrh €. 2 je také vhodny k dalSimu rozvoji vyroby. Vzhledem k rozdéleni stavajici vyroby
do dvou hal, vznika v kazdé hale prostor. V hale s oddélenim obrobny tento prostor muize

byt vyuzit pro nakup novych CNC stroju a v hale s montazi mohou ptibyt dalsi pracoviste.

Tento ndvrh ovSem nefes$i hlavni problém spole¢nosti s nedostatkem mista ve skladu

hotovych vyrobki a pro expedici, jelikoZ tyto prostory zlstavaji bez zmény.

Dalsi nevyhodou jsou del$i materidlové toky, které vzniknou piepravou obrobenych
soucastek do haly pro montaz a ptepravou hotovych smontovanych klapek do skladu
vyrobkll v soucasné hale. S prodlouzenim materidlovych tokl také vzrostou naklady

manipulace a skladovani, pravdépodobné mtize vzniknout i potfeba novych pracovnich sil.

Nakladovost zmén v tomto navrhu neni velka. Bude potieba pouze zajistit novy skladovaci

prostor do haly B.
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7.2 NavrhII

Obr. 23. Hala A — navrh II (Viastni zpracovdani)
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Tab. 15. Legenda k hale B — ndvrh II (Viastni zpracovani)

0 Mg¢fici stiedisko

1 Sklad drazsich soucéstek

2 Toalety

3 Pracovisté¢ montazi klapek

4 Spolecenskd mistnost

5 PC centrum / kancelat mistrti

6 Soucasné CNC stroje

7a Sklad materidlu pro montazni pracovisteé
7b Sklad materialu pro CNC stroje
8 Halovy jerab

9 Sklad hotovych klapek

10 Expedice klapek

V tomto navrhu jsou opét zachovany soucasné CNC stroje, blizko nichz se pro né€ nachézi i
sklad materialu. V hale jsou umistény také montazni pracovisté pro vyrobu klapek, které se
nepovazuji za klapky urcené pro pracovisté velko-montaZze. MontaZni pracovisté maji opét
ve vhodné blizkosti umistén sklad materidlu, aby se zabranilo dlouhym cestam.

Uzaviené mistnosti zastavaji. Prostory pro sklad hotovych vyrobki a expedici zlstava také
beze zmény, ovSem nyni v tomto skladu budou uchovavany pouze klapky mensi a stfedni
S ru¢nim ovladanim, to samé plati i pro expedici.

V tomto navrhu se u haly A snazim pfiblizit pfedmétnému uspofadani pracoviste, které
bohuzel neni ve stavajicich podminkédch mozné dokonale navrhnout.

V hale A se tedy v navrhu ¢. 2 obrabi a montuji mensi az stfedni klapky, které maji ru¢ni

ovladani.
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(

Obr. 24. Hala B — navrh II (Viastni zpracovdni)
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Tab. 16. Legenda k hale B — ndvrh II (Viastni zpracovani)

.0 Expedice velkych klapek a klapek s pohony

1 Sklad hotovych velkych klapek a klapek s pohony

2 Sklad materialu pro pracovisteé

3 Halovy jetab

4 Pracovisté velko-montaze + tlakovaci stroj velkomontaze
5 Pracovisté montaze pohond

6 Novy CNC stroj

7 Svarovna
8 Toalety
9 Kancelar

Pracovisté velko-montaze a montdze pohonli se nachdzi v ndvrhu ¢.2 haly B opét pod
halovym jefabem. Pobliz téchto pracovist’ se opét nachdzi mensi sklad materidlu. V tomto
skladu se nachazi vétsi klapky, druhy pohond, 1 ostatni sou¢astky. Materidl pro pracoviste
Vv této hale, ktery je potieba obrobit je dodavéan z haly A ¢i obroben na novém CNC stroji,

ktery je v tomto navrhu umistén v pfedni casti.

V pravé zadni Casti haly se nachdzi novy sklad hotovych vyrobkll a expedice, jeZ jsou
urceny pro klapky vyrobené na pracovisti velko-montaZe ¢i vyrobky, které nejsou ovladany
ruéné, ale elektro, servo ¢i pneupohony.

Jelikoz spole¢nost z vétsi Casti expeduje pravé mensi a stfedni klapky s ruénim ovladanim,
mohl by byt sklad vyuzit i pro ostatni vyrobky, které spole¢nost prodava, jako naptiklad

nozova Soupatka, na néz jsou €asto montovany pohony.

V hale B se tedy v navrhu ¢. 2 montuji velké klapky, které nemaji ru¢ni ovladani.
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7.2.1 Zhodnoceni navrhu II

Tab. 17. Vyhody a nevyhody navrhu II (Viastni zpracovani)

Vyhody Nevyhody

Reseni problémi se skladem hotovych _
_ Nedokonalé prostorové vyuziti v halach
vyrobki a expedici

Kratsi materidlovy tok Nedostacujici manipulacni prostor v hale A

Prostor pro rozvoj specializovanych :
. Podnét k volnéjsi pracovni moralce
pracovist’ v hale B

V tomto navrhu jsou haly rozdéleny na montdz menSich a stfednich klapek s ru¢nim

ovladanim v hale A dale na montaz velkych klapek a klapek s pohonem v hale B.

Vyhodou tohoto névrhu je vyieSeni problému se skladem a expedici. V soucasné hale by
zustaly skladovaci a expedi¢ni prostory, byly by ovSem vyuZzivany jen pro klapky v této
hale smontované. Klapky velké a s pohony by byly skladovany a expedovany z novych
prostoril, které by vznikly v hale B. Tim padem se také zkratil materidlovy tok. Do haly B
by se z haly A ptepravovaly pouze obrobené soucastky pro velko-montaz. Ostatni zasoby
pohonil a sou¢astek pro tyto montazni pracovisté, které jsou nakupovany, by byly dodavany
pfimo na tuto halu. V hale A by byl materidlovy tok také zkracen, diky skladu materialu

pfed montaZnimi pracovisti kam by se pifimo ukladaly obrobené soucastky.

Nevyhodou navrhu je neproporéni vyuziti prostoru v halach. V hale A je oproti hale B
pomérné preplnéna. V tomto ndvrhu jiZ neni tedy velky prostor pro budovani novych
pracovist’ pro mal¢ a sttedni klapky. Nevyhodou je také pomérné maly manipulaéni prostor
Vv této hale. V hale B je naproti tomu nevyuzity prostor, vhodny k rozvoji dalSich

specializovanych pracovist’.

Dalsi nevyhodou rozloZeni hal v tomto navrhu je podnét k udrzovani volnéjsi pracovni
moralky. V hale A bude vice pracovnikli pohromadé, coz je bude podnécovat ke

komunikaci, v hale B potom bude nad mensim poctem pracovnikl také mensi kontrola.

Nakladovost zmén v tomto navrhu je vétS§i nez v pfedchozim, z divodu vybudovani

novych prostor pro sklad a expedici.
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7.3 Kvantitativni zhodnoceni navrhu

Je vhodné navrhy porovnat i z kvantitativniho hlediska. Jako zvolené hledisko byla
vybrana pfibliznd mésicni trasa vysokozdvizného voziku skladnika starajiciho se o hotové
vyrobky. Toto hledisko je vybrano proto, Ze tento tok vyrobku je ve spolenosti pomérné
stabilni, na rozdil od materidlového toku, ktery mnohdy zavisi na vyrabéném typu.

Uvazovany vysokozdvizny vozik je na dieselovy pohon.

Délky dennich tras jsou orienta¢ni a jsou vypocitany a znazornény v ptiloze P II. Stanovena

hodnota dnti v mésici je primérné 20 dni.

Hodnoty:

e Délka denni trasy v navrhu | =880 m

e D¢lka denni trasy v navrhu Il =800 m

e Délka mésicni trasy v ndvrhul =17 600 m
e Dé¢lka mésicni trasy v ndvrhu Il =16 000 m
e Délka ro¢ni trasy v navrhu | =211 200 m
e D¢lka rocni trasy v navrhu Il =192 000 m

Pti vyhodnocovani dennich vysledki je rozdil pomérné nepatrny, ovSem kdyz jsou hodnoty
pfevedeny na ro¢ni vysledky, rozdil mezi trasou vysokozdvizného voziku manipulujiciho

s hotovymi vyrobky je 19 km.

Spotieba vysokozdvizného voziku neni urcena v kilometrech na litr ale v moto-hodinach.
Ptiblizn4 hodnota by mohla byt stanovena na 6 provoznich hodin / 1 km. Pfiblizna spotieba

je 3,4 1/h a cena dieselu je ptiblizné 36 K¢/l.
Roc¢ni rozdil mezi provozem stanovené¢ho vysokozdvizného voziku tedy bude Cinit:

19km * 6 h *3,41/h=3881. — 3881 * 36 K¢ =13 968 K¢.

Finan¢né vyjadieny rocni rozdil tohoto hlediska neni pfilis vysoky. Je tedy vhodné navrhy

porovnat jesté s jinymi, pro spolecnost diillezitymi, faktory.
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8 IMPLEMENTACE METODY 5S

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu a z4jmu top managementu spolecnosti byla
implementovana metoda 5S. Tato metoda byla zavedena na pracovisti montdze pohont,

aby byla vyzkousSena a také aby byly sledovany jeji vysledky.
Harmonogram:

e Seznameni top managementu s metodou

e Seznameni pracovnik s metodou

e Realizace tiidéni

e Realizace systematizace + uklid

e Tvorba standardu pracovisté

e Volba zptisobu motivace k udrzeni metody na daném pracovisti

Na pracovisti montaze pohonti pracuji dva pracovnici. K tomuto pracovisti jsou na paletach
pfivazeny smontované klapky riznych velikosti a typli nebo ostatni sortiment spole¢nosti
uréeny k prodeji, u kterého zakaznik pozaduje pneu, elektro ¢i servo pohon. Pracuji zde
dva pracovnici. Na pracovisti jsou dva pracovni stoly, jeden znich se Supliky. Dale
pracovisté obsahuje dvé skiin€, dva regaly s policemi a pomocny jefab. Pfed pracovistém je
volny prostor, ktery je zaplnén vyrobky ¢ekajicimi na montdZz pohonu. Po montaZi jsou

vyrobky ihned odvazeny do skladu hotovych vyrobk.

Vedeni spolecnosti byla metoda predstavena pomoci prezentace s teoretickym vysvétlenim
krokt metody a jejich pfinosl. Tato prezentace byla podpoifena fotografickymi ptiklady.

Zameéstnanci vyroby byli s metodou sezndmeni o néco pozd¢ji stejnym zplisobem.

8.1 Implementace separovani

Na zvoleném pracoviSti nejprve probihalo odd€lovani potiebnych, spornych a
nepottebnych predméti. Predméty, které byly identifikovany okamzité jako nepotiebné,
byly v pfevazné vétsin€ vyhozeny. Vétsina z téchto pfedméta byla vytiizena a vyhozena do
kontejnert k tomu urcenych s ohledem na politiku spolecnosti, ktera chrani Zzivotni

prostiedi.
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Tyto pfedméty tvofily:

e Nepotiebné papirové krabice

e Poskozeny kovovy material

e Nepotiebné plastové obaly a sacky

e Staré¢ poskozené kabely

Predméty, které byly vyhodnoceny jako sporné, byly oznaceny Cervenymi kartami. Tyto
karty byly vytvofeny z ¢erveného polotvrdého papiru a na predméty byly piivazovany
provazkem &i pfilepovany paskou. Cervena karta obsahovala tidaje o dni a pracovisti, na

kterém byla pridélena. Také na ni byl popsan predmét a jeho obsah, kterému byla udé€lena.
Tyto pfedmé&ty opatiené cervenymi kartami byly umistény do zony pro cervené karty, ktera
byla vymezena v jedné polici regalu blizko pracovisté. Témto predmétiim byl stanoven cas

jednoho pracovniho tydne, ve kterém byla pozorovana jejich potieba.

Obr. 25. Zona cervenych karet (Viastni zpracovani)
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Mezi sporné predméty patiily:

e Sacky od materialt, které jsou ve spole¢nosti dale pouzivany
e Material ptipraveny k doplnéni

e Nevytiidény material (Srouby, matice, vlozky)

e Milo vyuzivany material

e Nastavec pro montaz klapek

Po uplynuti stanoveného casu byla vétSina pfedmétl oznaCenych cervenymi kartami

prebrana a odesldna na jiné pracovisté, prevazné do skladu.

Na pracovisti tak zustaly pouze pottebné predméty:
e Nastroje a naradi pottebné k béznému provozu
e Vytiidéné sacky k baleni hotovych vyrobk

e Material ur¢eny k montazi

VétSina spornych a nepotiebnych pfedméti byla odstranéna piimo z pracovni plochy a
blizkych prostor. Skiiné€ a Supliky byly v nepotradku, ovSem byly v nich pfevazné potiebné
predméty. Diky implementaci tiidéni se zvétsila pracovni plocha piiblizné o 60%. Uvolnily
se také odkladaci prostory pro nastroje a pomticky a bylo eliminovano plytvani prostorem 1

materialem.

8.2 Implementace systematizace

Systematizace polic skiini a Suplikid probé&hla aplikaci pfehledného popisu. Nastroje a
predméty zde skladované byly roztiidény a umistény dle piibuznych vlastnosti. Vznikla

tedy napiiklad zasuvka pro naradi, pomocny material, osobni véci, ¢i méfidla.
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Obr. 26. Stav zdsuvek ,,pred* a ,,po* (Vlastni zpracovani)

Pii implementaci systematizace na pracovni ploSe byl kladen diiraz predevSim na oznaceni
prostorti pro nafadi a nezbytné véci na pracovni plose. Diky tomuto vymezeni lze lehce

zjistit co je na pracovni ploSe piebytecné.

Dalsim krokem bylo vyttizeni potfebného materialu, ktery se nachazi pod pracovni plochou
a jsou jimi Srouby, matice, vlozky, sacky pro baleni hotovych vyrobki a pouZzivané
nastavce k montazi klapek. Umisténi ¢asto pouzivanych predméti pod pracovni plochu
neni vhodné, ale v momentalni situaci neni efektni toto umisténi meénit, z diivodu brzkého
stéhovani pracovisté do nové vyrobni haly. Vhodné tpravy na pracovisti jsou

zakomponovany v navrhu projektu pro celozavodni implementaci metody 5S .

Kovovy material byl vytfizen, popsan a systematicky sefazen dle druhi. Zasobniky byly
posunuty co nejblize ke kraji police, aby se pracovnici nemuseli zohybat tolik jako predtim.

Také sacky byly vyttizeny a uloZeny do krabic.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

79

Obr. 28. Pracovni prostor po implementaci (Viastni zpracovani)
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8.3 Implementace Cistoty

Celé pracovisté¢ bylo velmi zneciSténé prachem. Pfi implementaci Cistoty tedy byly
zameteny police, Supliky, pracovni plocha i okoli pracovisté. Prach byl také v zasobnicich

na material, které byly postupné vyklizeny a ocistény.

Na kazdém pracovisti ve spolecnosti je umistén smetdk na podlahu a mensi smetacek

s lopatkou.

8.4 Implementace standardizace

Standardizace pracovisté - ukoly 55

ABO Valve s.r.o. Pracovisté MontéaZ pohont
23.3.14 Pracovnik

FOTO stav pied a po

Ukoly 55 Denné |Tydné |Mé&si¢né
Strategie oznacovani cervenymi visackami e
Umistovani predmétd s visatkami do Cervené zény ®
Vyhodnocovéani pfedmétd z ¢ervené zény °

Zamést pracovni plochu

Zamést okoli pracovisté

Tridéni materialu

Tridéni nepotifebnych igelitovych pytlikt
Kontrola dodrZovani standardu

W (N[ | |W[N | [0

podpis vedeni podpis pracovnika

Obr. 29. Standard pracoviste (Vlastni zpracovani)
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Na nasténce vedle pracovist€ byl vyvéSen standard, zobrazeny na piechozi strané,
obsahujici ukoly, diky nimz by na pracovisti mélo byt udrzovano zavedeni 3S. Standard
obsahuje fotografie stavu pifed a po a také cetnost provadéni jednotlivych bodu.
Zodpovédny pracovnik za udrzovani 3S je pfimo pracovnik daného pracovisté, jelikoz na

tomto pracovisti je pouze jednosménny provoz se stale stejnymi zaméstnanci.

Kontroly jsou naplanovany mési¢né a to pfimo feditelem spolecnosti, jelikozZ mu na této

metodé velice zaleZi.

8.5 Implementace sebediscipliny

Pracovnici sami zhodnotili pracovisté po implementaci metody 5S za piehlednéjsi a
Cistéj$i. Pozitivné se také vyjadrili k usporadani materialu, néstrojii a zvétSeni pracovni
plochy. Byli také pouceni o dulezitosti dodrzovani zavedené metody.

Nyni je pro pracovniky hlavni motivaci pochvala a spokojenost feditele, ktery jim muize
udélit i finanéni odménu. K motivaci také prispiva neustaly pohled na standard, na némz

jsou fotografie srovnavajici stav pred implementaci a po.

8.6 Zhodnoceni implementace metody 5S

Pracovisté, na kterém byla metoda zavedena, bude do zrealizovani pfest€éhovani do nové
vyrobni haly, povaZovano za vzorové. Pracovisté plisobi na prvni pohled od ostatnich
uspotadané, udrzované a Cisté. Diky tomuto pracovisti budou sledovéany vysledky metody a
také oblasti, které je potieba posilit jako naptiklad standardizaci, sebedisciplinu ¢i neustalé

ttidéni s pomoci Cervenych karet.

Pii implementaci metody 5S nevznikly spolecnosti zddné nédklady. Vyskytlo se ovSem
riziko souvisejici s nazory pracovnikid, kteti maji pocit, Ze zanedlouho bude vSe

V piivodnim stavu.

Jelikoz se top managementu velice libil vizualni ptinos z implementace metody 5S na
daném pracovisti, ma velky zajem spolupracovat dale a zavézt metodu do celého zavodu.
Posledni ¢asti projektu této diplomové prace je tedy uvedeni navrhii potiebnych

k implementaci do celého zavodu.
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8.7 Navrh projektu celozavodni implementace 5S

Jak jiz bylo zminéno, top management spolecnosti se rozhodl zavézt metodu 5S v celém
vyrobnim zavod¢, s vyjadfenim nabidky spoluprace na tomto projektu. Pokud by
spoluprace nebyla uskuteénéna, navrhuji spolecnosti obsazeni pozice pramyslového
inZenyra, ktery se zavedenim metody 5S, a nasledn¢ dal§imi, managementu spolecnosti

pomuze.

Projekt implementace metody je pfedbézné naplanovan na srpen 2014, jelikoz v tomto
terminu by mélo byt realizovano i stehovani do nové haly a z toho vyplyvajici zmény
V hale plivodni. Tato doba je pro implementaci velice vhodnou, jelikoZz pfi st€¢hovani je
mnohdy realizovan 1 uklid. Pracovnici by tedy v pfipravné fazi na stéhovani
implementovali prvni krok 5S jimZ je tfidéni. Na nové pracovisté by jiZ byly st¢hovany
pouze véci potiebné, pro véci sporné by byl vytvoren vhodny prostor v obou halach. Pti
vytvareni novych pracovist’ by probihala systematizace vcetn€ oznaovani prostori. Nové
pracovisté by byly néasledné uklizeny, standardizovany a méla by byt zavedena i vhodna

vizualizace.

S managementem spole¢nosti predpokladame, Ze nasledna sebedisciplina pracovniki, bude
vetsi, jelikoz vSechny jejich nové pracovist¢ budou Cisté, systematizované a

standardizované.

Implementace metody by méla probihat v danych haldch nezédvisle na sobé€, ovSem
opakujici se prvky by mély byt standardizovany spolecn€. Doba implementace metody by
po domluvé s managementem neméla presdhnout 2 tydny, €ili tyden ptfed st€hovanim a

tyden po st¢hovani a to z diivodu dtlezitosti vyrobnich priorit.

Po implementaci metody 5S v celém zavodé a osvojeni jejich principt pracovniky, bude
spolecnost schopna zavést dalsi zakladni metody primyslového inzenyrstvi, naptiklad vyse

zminovanou metodu TPM.

Ocekavanymi piinosy jsou zvétSeni pracovniho prostoru az o 15% a narlst produktivity
prace piiblizné o 8%. Spole¢nosti také velice zalezi na bezpe€nosti pracovniki, kterou

zavedeni metody podpofi.

Naklady na zavedeni metody v celém podniku by nemély byt finanéné naro¢né.
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8.7.1 Skoleni zaméstnancii
Prvnim dilezitym krokem je informovani zaméstnancti spolec¢nosti.

Zamgéstnanci spolecnosti by méli byt nejprve seznameni s konceptem prumyslového
inzenyrstvi a Stihlého podniku. Tohoto Skoleni by se mély tucastnit vybrané osoby
z managementu, vyrobni feditelé a také mistfi. Skoleni je mozné udélat v ramci podniku a
to v jeho skolicim centru, nebo zaslat zaméstnance na Skoleni, kterd potadaji poradenské

spolecnosti.

Dale by mélo probéhnout kratké Skoleni, které by zaméstnance spolecnosti teoreticky
informovalo o metod€ 5S. K tomuto Skoleni by jiz méli byt pfizvani 1 vSichni zaméstnanci
vyroby. Toto Skoleni by nemélo byt provedeno bezprostiedné pied zavedenim metody,

nejvhodnéjsi dobou by mél byt zacatek cervence 2014.

Po teoretickém proskoleni zaméstnancti vyroby o metod¢, ktera bude implementovana, je
naplanovan workshop. Tyto workshopy budou probihat pfiblizné¢ dva tydny pted
zavedenim metody. Po dohod¢ s vedenim prob&hnout celkem ¢tyii workshopy ve skolicim
sttedisku spolecnosti. Diivodem je minimalni omezeni vyroby. Ranni sména tedy bude
rozdélena na dvé ¢asti, odpoledni taktéz. Workshoplim bude pfitomna ma osoba, mistr
vyrobni smény, dany polet pracovnikii a Feditel spolenosti. Reditel spoleénosti bude
pfitomen z toho divodu, aby pracovnici vidé€li, Ze mu na metodé€ zalezi a nasledné tedy

1épe spolupracovali.

Workshop by nemél prekrocit 2 hodiny. Bude probihat interaktivni formou, nebude zde
predstavovana teorie, jelikoZ pracovnici jiz budou mit teoreticky zéklad z pfedeslého
Skoleni. Teorie bude pouze kratce pfipomenuta na zacatku workshopu s pouzitim
obrazového podpory stavi pred a po z praxe jinych spole¢nosti.

P#i workshopu bude pouzita nejprve myslenkova mapa, dala hra, ktera pomtze pochopit
principy 5S, nésledné bude prostor pro dotazy, brainstorming a zpétnou vazbu. Tyto

nastroje budou vyuzity tak, aby zaméstnanci pomoci vlastnich zkuSenosti a znalosti dosli k

vystupu, ktery je prokdze uZzitecnost metody v jejich dalsi praci a v praxi.

V zavéru workshopu budou pracovnici seznameni s harmonogramem.
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8.7.2 Navrh layotu pro pracovisté

Druhy krok metody 5S zahrnuje i vytvoteni lepSiho rozvrzeni pracovniho prostoru. Je
vhodné zakresleni stavu na pracovisti pied zlepSeni a po zlepSeni. Pti tvorbé tohoto layoutu

je dbano na ergonomii i zkrdceni materialového toku z ¢ehoz vyplyne eliminace plytvani.

Vzhledem ktomu, Ze ve spole¢nosti maji pracovisté mnohdy mirné odlisné layouty,

V tomto navrhu je uveden pouze navrh stavu po zlepseni viz. obrazek 30.

Neshodné : ’ Montai [ CNC stroj
vyrobky :
Hotoveé Pfijem
vyrobky materialu

Obr. 30. Navrh layoutu pracovisté (Vlastni zpracovani)

Pracovisté at’ jiz montdzni ¢i obrabéci by mélo byt koncipovano zprava doleva. Tento
navrh je mozny zavézt 1 u stavajicich obrabécich pracovist, s nimiZ se z divodu CNC
strojii nebude hybat. U montaZnich pracovist, ktera budou piesunuta, je tato Gprava také
mozna.

Zaméstnanec tedy bude mit zasobnik s materidlem po své pravé ruce a tato zona bude na
podlaze oznac¢ena modie. Tok opracovaného vyrobku bude zprava doleva, cemuz budou
podfizeny i ndstroje, nafadi a material na stole. Napiiklad kontrolni zafizeni pro tésnost
klapek by tedy mélo byt na levé stran¢ stolu. Hotovy vyrobek bude umistén do zony, ktera
bude zaznafena zelené. Neshodné vyrobky budou umistovany do Cervené zony. Tyto zony

budou standardizovéany a budou platit v celém zavode.
Pted pracovistém bude Zlutou Carou zaznacena cesta pro vysokozdvizné voziky, které
dovazi materidl a odvazi hotové vyrobky. Za témito zlutymi Carami, by se z divodu

bezpecnosti, jiz nic nemélo nachazet.
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Navrhem zefektiviiujicim pracovi$té montazi by jest¢ mohlo byt zavéSeni sackia k baleni
hotovych vyrobkl vedle pracovniho stolu na levé stran€. Sacky jsou vyuzivany totiz
neustale a je ergonomickou zatézi pro pracovniky se pro n¢ neustale sklanét. Pokud sacky
budou zaveéSeny nad pracovnim stolem, snizi se tim i eliminace plytvani tohoto obalového

materidlu, jelikoz budou mit mensi nachylnost k pokrceni.

8.7.3 Navrh checklistu pro audit

Po implementaci metody budou probihat audity jednou mési¢né. Pro audit bude vytvoien
specialni checklist, kde bude auditovanému pracovisti pfifazovano skore za kazdy bod

auditu. Skore pracovist’ budou sledovany a vyhodnocovany.

55 Mésicni audit checklist
Pracovisté DosaZené skore
Sménna
Pritomny pracovnik
Audit proved!
Datum
Hodnoceni . 2 . : 4° :
Minimalni snaha| Primérna snaha Nadprumér Vynikajici vysiedek
SKORE
1 Nachazi se na pracovisti nepotrebné predméty?
komentar:
2 Jsou potfebné predméty uloZeny na svém misté?
komentar:
3 Je pracovisté udriovano v Cistoté? (bez prachu, Spiny, skvrn)
komentar:
4 Jsou pInény standardy pracovisté?
komentar:
5 Jsou predes|é audity viditelné umistény a vyuzity ke zlepseni?
komentar:
6| Spolupracuje pracovnik na neustalém zlepSovani svého pracovisté?
komentar:
7 Je dodrzovana bezpecnost prace?
komentar:

Obr. 31. Mésicni audit checklist (Viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 86

8.7.4 Navrh zpisobu motivace k udrzovani metody

Po sledovani stavu na vzorovém pracovisti jsou piedpokladany mensi problémy
s udrzovanim sebediscipliny. Témto problémim se spolecné¢ s vedenim spolecnosti

budeme snazit predejit ndsledujicimi metodami:
e Vizualni podpora 5S

V obou haldch budou viditelné¢ umistény plakaty, znazornujici slogany 5S. Dale bude u
kazdého pracovisté nasténka obsahujici standard pracovisté vcetné fotografii stavu
pracovisté ptfed zavedenim metody a po zavedeni. Na téchto nasténkéch také budou
umistovany provedené audity, které budou podporovat motivaci ke zlepSeni. Budou také
vytvoreny malé ptiru¢ky 5S obsahujici definice a zaklady metody, které budou umistény u

kazdého pracoviste.
e Vyhodnocovani auditli

Kazdy mésic budou vyhodnocovany audity pracovist. Motivaci pro pracovniky bude
finan¢ni odména pracovnikiim pracovisté s nejvétsim skore, které miize byt maximalné 35
bodu. Naopak pracovisté s nejniz§im skore nebo pracovisté, na kterém je stale opakovana

ta sama chyba, miize dostat finan¢ni postih.
e Odmény za navrhy

Pokud pracovnik piedlozi navrh, ktery povede ke zlepSeni zavedené metody, bude také

symbolicky finan¢né odménén.
® M¢sic 5S

Ve spolecnosti bude pravdépodobné stanoven jeden mésic v roce, ktery bude slouzit
k podpofe metody 5S napiiklad vyhlasenim soutéze. V tomto mésici bude také usporadan
seminaf, na kterém bude zhodnocen stav 5S v podniku, dale se budou rozebirat postiehy

zaméstnanct 1 auditoril a navrhy ke zlepSeni.
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ZAVER

Vyssim cilem diplomové prace bylo piedstaveni primyslového inzenyrstvi spole¢né s jeho
metodami vyuzivanymi pii tvorb¢ Stihlého podniku a prokazani vyhod z néj plynoucich, at’
jiz eliminace plytvani, snizeni nakladd, zvyseni efektivity ¢i produktivity. Spole¢nost tyto
metody do dnesniho dne nevyuziva, jelikoz ve spolecnosti nepiisobi zadny zaméstnanec,

ktery by se jimi zabyval.

Po cCase straveném v provozu spolecnosti, bylo lehké analyzovat oblasti vhodné pro
zlepseni. Pfi analyzovani stavu spolecnosti byl velkou vyhodou ptichod zvenci, jelikoz
zaméstnanci mnoha podnikii Casto trpi tzv. provozni slepotou a neuvédomuji si nutnost
zmény k lepsimu. Kritizovani nejsou zaméstnanci ¢i management spolecnosti, ale systém,
ktery je v podniku zavedeny a ktery lze s implementaci n¢kolika zdkladnich metod zménit
Kk lepSimu. Navrhované metody jakymi jsou naptiklad 5S, TPM a Kaizen patii k zakladnim
stavebnim kamentim S§tihlych podniki a jsou zavedeny a udrzovany v mnoha tspésnych

zahrani¢nich i ¢eskych podnicich.

Jelikoz spole¢nost odkupuje novou halu a bude tedy rozdélovat a st¢hovat ¢ast nynéjsi
vyroby, prvnim ukolem projektové Casti byla pomoc s rozvrzenim vyroby v téchto dvou
halach. Prvni névrh, ktery je uveden, je prozatimni ndvrh spole¢nosti doplnény o vhodné
umisténi skladti materialu a rozlozeni pracovist’ v hale s montazi. Druhy navrh se snazi

fesit problém spolecnosti se skladem hotovych vyrobkill a expedi¢nim prostorem.

Dalsi casti projektu byla implementace metody 5S na vybrané pracovisté. Zavedenim
zvolené metody na pracoviSti montaZze pohont se zkvalitnilo pracovni prostiedi. Pfi
implementaci péti krokl této metody, spolecnosti nevznikly témét zadné néklady. Rizikem
pro tuto metodu jsou sami pracovnici, proto je dulezité je spravné motivovat a dlsledné

kontrolovat.

Management spolecnosti projevil zajem o spolupraci na zavedeni metody 5S do celého
podniku. Toto zavedeni planujeme provést v dob€, kdy probéhnou ve spolecnosti vyse
zminéné zmeény ve vyrobe. Posledni strany projektové Casti jsou tedy vénovany navrhim

vztahujicim se k budouci spolupraci s implementaci metody 5S v celém zavode.

Spole¢nost ABO Valve s.r.o. diky spolupraci vykrocila spravnym smérem a vydala se na
cestu vedouci ke Stihlému podniku. Tuto praci, ktera méla spoleCnosti predstavit moznosti

a vyhody priimyslového inZenyrstvi, 1ze tedy zhodnotit jako prospé&snou.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Ttidéni, potadek, Cistota, standardizace, disciplina
CEZ Celkova efektivnost zafizeni
¢. Cislo

MOST Maynard Operation Sequence Technique
MTM Method Time Measurement

Obr. Obrazek

PDCA Plan — Do- Check- Act cyklus

Pl Primyslové inzenyrstvi

RIPRAN  Risk Project Analysis

SMED Single-Minute Exchange of Die

S.r.o. Spolecnost s ru¢enim omezenym

SWOT Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats

Tab. Tabulka

T™MU Time Measurement Unit

TPM Total Productive Maintenance - Totalné produktivni udrzba
tzv. Tak zvany

viz. Odkaz na jiné misto
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SEZNAM PRILOH

Pl Tabulka vypoctu MOST

PII Cesty vysokozdvizného voziku



PRILOHA PI: TABULKA VYPOCTU MOST

A1 B0 G1 A0 BO PO A0 Uchopeni télesa 20
A1 B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni okrouzku vietene 20
A0 B0 GO A1 BO P3 A0 Umisténi okrouzku vietene 40
A0 BO GO A1 BO P3 A0 Umisténi télesa 40
Al B0 G1 A1 B0 PO F1A1BOP1AO Vklepnuti kladivem 60
A1 B0 G3 A1 B0 P6 A0 Uchopeni a umisténi manzety 110
Al B0 G1 A1 B0 PO F6 A0 BO PO AO Vklepani manzety kladivem 90
A0 BO GO A0 BOPOT1 A0 BO PO A0 Zkontrolovani 10
A0 B0 GO A1 BO PO F3 A1 B0 P1 AO Doklepnuti 60
A1 B0 G1 A1 B0 P1S16 A0 BO PO AO Namazani manzety 200
Al B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni motyla 20
A0 BO GO A1 BO P1S10 A1 BO P1 AO Namazani motyla 140
A0 B0 GO A1 BO P6 AO Vlozeni motyla 70
A1 B0 G1 A1B0P3 A0 Uchopeni a umisténi nastavece 60
Al B0 G1 A1 B0 PO F3 A1B0P1 A0 Vklepani nastavce 80
A1 B0 G1 A1B0P3 A0 Otoceni klapky 60
Al B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni vietena 20
Al B0 G1A1B0P1S10 A1B0P1AO0 Namazani vietena 160
A0 BO GO A1 BO P3 A0 Umisténi vietena 40
A1 B0 G1 A1 B0 PO F6 A1B0P1 A0 Vklepani vietena 110
Al B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni T-klice 20
A1 B0 G1 A1 B0 P6 A0 Uchopeni a umisténi Sroubku 90




Sekvence + hodnoty

Popis ¢innosti

A1 B0 G1 A1B0P1S6 A1BOP1AO Pouziti oleje na Sroubek 120
A0 BO GO A1 B0 P3 F32 A0 BO PO AO Pouziti T-klice 360
A1 B0 G1 A1 B0 PO F6 A1 B0 P1 A0 Doklepnuti vietena 110
A0 BO GO A0 BO PO F6 A1 BO P1 AO Dotoc¢eni T-klicem 80
Al B0 G1 A1 B0 P3 A0 Pretoceni klapky 60
A1 B0 G1 A1B0P1S3A1B0OP1AO Otfeni hadiikem 90
A1 B0 G1 A1B0P3 A0 Vytahnuti nastavce 60
Al B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni ¢epu 20
A1 B0 G1 A1B0P1S10 A1B0P1A0 Namazani ¢epu 160
A0 B0 GO A1 B0 P3 A0 Umisténi ¢epu 40
A1 B0 G1 A1B0P3 A0 Uchopeni a umisténi nastavce 60
Al B0 G1 A1 B0 PO F6 A0 BO FO AO Vklepani cepu 90
A0 BO GO A1 BO P1 A0 Odlozeni nastavce 20
Al B0 G1 A1 BOP1AO0 Uchopeni Sroubku 40
A0 B0 GO A1 BO PO F1 A0 BO PO AO Poklepnuti sroubku 20
A0 B0 GO A1 B0 P3 A0 Umisténi Sroubku 40
A0 B0 GO A1 BO PO F16 A1 BO P1 A0 Vklepani Sroubku 190
A1 B0 G1 A10 BO P3 A0 Umisténi klapky do svéraku 150
Al B0 G1 A0 BO PO F6 A0 BO PO AO Utahnuti svéraku 80
Al B0 G1 A1 BOP1S10 A1 B0 P1 AO Namazani kolem vietene 160
2* (A1 B0 G1 A1 B0 P3 A0) Uchopeni a umisténi pouzdra 120
+ sektoru
A1 B0 G1 A1B0OP3A0 Uchopeni a umisténi Sroubi 60




[ A1 B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni matic 20

Sekvence + hodnoty Popis ¢innosti
Al B0 G1 A0 BO PO AO Uchopeni a umisténi Sroubit 20
2* (A1 BO G1 A1 B0 P3 F10 AOBO PO AO)  Uchopeni matic 320
Al B0 G1 2*(Al1 B0 P3 F6) A1 BO P1 A0 Nasroubovani matic rucné 240
Al B0 G1 2*(A1 BO P3 F6) A1 BO P1 A0 Dotahnuti klicem 240
A3 B0 G1 A3 BO P3 A0 Uchopeni a umisténi paky 100
Al B0 G1 A1 BO PO F3 A0 BO PO AO Zaklepani paky 60
A0 B0 GO A0 BO PO T3 A0 BO PO AO Kontrola 30
Al B0 G1 A1 BOP3 A0 Umisténi vlozky 60
A0 BO GO A1 BO P3 A0 Nasazeni paky 40
Al B0 G1 A1 B0 POF3A1B0P1AO0 Doklepani paky 80
A1 B0 G1 A1BOP3F1A1BOP1AO Vrtani paky 90
A0 BO GO A0 BO PO F6 A0 BO P A0 Kontrola funkénosti tahem 60
ruky
Al B0 G1 A0 BO PO F6 A0 BO PO AO Odtahnuti svéraku 80
A3 B0 G1 A0 BOP3 A10 Umisténi do  kontrolniho 170
stroje




PRILOHA PII: CESTY VYSOKOZDVIZNEHO VOZIiKU

Néavrh I
Montéz — sklad hotovych v. 5 krat sména / 10 krat den — 20
- *30 m = 600 m
Montéz pohony — sklad hotovych v. 2 krat den — 4 *35m =140 m
: Velko-montaz — sklad hotovych v. 2 kratden — 4 * 35 m =140 m

=

50x32m




Navrh II

X Montaz — sklad hotovych v. 5 krat sména / 10 krat den — 20
*30m=600m
Montaz pohony — sklad hotovych v. 2 krditden - 4 * 15 m =60 m
Velko-montaz — sklad hotovych v. 2 krat den — 4 * 15 m =60 m
—_—
Hala A —hala B 4 kratden — 4 * 20 m =80 m
4 =
of}
9

30 x40 m




