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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva navrhem nastaveni procest korektivni udrzby ve vybrané firme.
Smyslem teoretické Casti je vymezit a popsat vSechny poznatky tykajici se tohoto tématu
tak, aby bylo mozné je vyuzit pfi zpracovani praktické ¢asti. Jedna se predevsim o nastaveni
procest, korektivni udrzbu a informacni systém, a také vybrané metody a ndstroje,
aplikované v projektovém fizeni této problematiky. Zamérem praktické Casti je s vyuzitim
metody DMAIC splnit hlavni stanoveny cil projektu, jimz je zvySeni disponibilniho Casu
vyrobnich linek o 10% prostiednictvim navrzeni nastaveni procest korektivni udrzby
postaveného na standardizaci korektivni drzby navdzané na implementaci informa¢niho

systému a spravu nahradnich dila.

Kli¢ova slova: udrzba, korektivni udrzba, standard, DMAIC, informacni systém, 5S

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the design of corrective maintenance processes in a selected
company. The purpose of the theoretical part is to define and describe all the knowledge
related to this topic so that it can be used in the processing of the practical part. These are
mainly process settings, corrective maintenance and information system, as well as selected
methods and tools applied in project management of this issue. The aim of the practical part
is to use the DMAIC method to meet the main goal of the project, which is to increase the
available time of production lines by designing corrective maintenance processes based on
standardization of corrective maintenance linked to information system implementation and

spare parts management.

Keywords: maintenance, corrective maintenance, standard, DMAIC, information system, 5S
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UvVOD

Diplomova prace a s ni spojeny projekt nese téma navrh nastaveni procesti korektivni tdrzby
ve vybrané firm¢. Hlavnim cilem projektu je zvySeni disponibilniho vyrobniho casu
vyrobnich linek o 10 %. Disponibilni ¢as je Cas, po ktery vyrobni linka vyrabi shodné
vyrobky a je vzdy definovan urcitym procentem z Cistého vyrobniho ¢asu. Zptsob, kterym
tohoto cile planuje autorka dosdhnout je vytvoreni navrhu nastaveni procesu korektivni
udrzby, ktery bude postaven na standardizaci korektivni udrzby (vzhledem k jeji aktualni
neexistenci), navazany na implementaci informa¢niho systému a spravu ndhradnich dilt
ve skladu nahradnich dild, a to na zaklad¢ analyzy aktudlniho procesu udrzby. Dil¢imi cili,
které k této problematice nevyhnutelné spadaji jsou ptipravy vstupnich dat do pldnované
implementace informac¢niho systému: rozdéleni ¢asti vyrobnich linek pro udrzbu, evidence
nahradnich dilt pro udrzbu a také navrh aplikace metody 5S v prostorach skladu ndhradnich
dila.

Diplomova prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou cast. V teoretické casti je
podstatou vymezeni a popsani v§ech poznatk tykajicich se tématu diplomové préce tak, aby
bylo mozné je vyuzit pii zpracovani praktické ¢asti. Zamerem praktické ¢asti je s vyuzitim
projektové metody DMAIC a dalSich metod a néstroji pramyslového inzenyrstvi splnit

hlavni i dil¢i stanovené cile projektu ve vybrané firmé, ktera si nepfeje byt jmenovana.

Téma diplomové prace se nese v duchu s problematickou oblasti, kterou vybrana firma
sidlici ve Zlinském kraji v aktualni dobé tesi. I v primyslu 4.0 je efektivnost udrzby, jeji
sprava a koordinace velice Castym a dalezitym tématem, jelikoz se pfi jeji racionalizaci
1 bezpecnost pracovniki, ale pfedevSim se snizuje poruchovost, tedy se snizuji 1 naklady za

mozné plytvani.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace je zaméfena na téma navrhu nastaveni procestt korektivni udrzby
ve vybrané firm¢, jehoz hlavnim cilem je zvySeni disponibilniho ¢asu vyrobnich linek

010 %.

Dil¢imi cili jsou navrh nastaveni procesu tvorby standardd korektivni udrzby, zavedeni
evidence jednotlivych Casti vyrobnich linek a také nadhradnich dili dilezitych pro korektivni
udrzbu a navrh implementace metody 5S ve skladu s nahradnimi dily, a to na zékladé

analyzy soucasného stavu fizeni a realizace udrzby.

V ramci zpracovani praktické ¢asti diplomové prace autorka pouzila metodu DMAIC, jako
jednu z pouzivanych metod pro fizeni projektu a nalezeni feSeni pro danou problematiku.

Tato metoda je rozdélena na pét fazi, v nichZ pouziva dalsi niZze uvedené metody:
Teoretické metody

e Analyza — je metodou slouzici k myslenkovému rozkladu dané problematiky

a ziskani poznatka dulezitych pro dil¢i pfedmét zkoumani.

e Abstrakce — metoda myslenkového procesu souziciho ke zjisténi podstatnych

jedine€nych informaci a vztahti mezi zkoumanymi oblastmi a jejich odliSnostmi.

e Indukce a dedukce — metody vyuzivané pro definovani jak obecnych, tak novych

zaveérl na zakladeé analyzy.
Empirické metody
e Pozorovani — jde o zamérné a stanovené sledovani daného feSeného problému.

e Medfeni — jednd se o srovndvani urc€itych kvantitativnich dat vyplyvajicich

ze zkoumani.

e Komparace —jedna se o porovnavani ziskanych dat na zdklad€ pozorovani a méfent,

jez se pouziva k hodnoceni jak pfi ziskévani, tak zpracovani v§ech poznatk.

e Dotazovani — metoda slouzici k doplnéni podstatnych informaci, jez se obvykle

pouziva s klicovymi osobami daného problému.

Dalsi metody a néstroje autorka definovala v teoretické ¢asti kapitoly 2.3 Vybrané metody
a nastroje prumyslového inZenyrstvi. Jedna se o brainstorming, metodu 5x pro¢?, metodu

SMART, SWOT analyzu, GAP analyzu a metodu 5S.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PROCES UDRZBY

V primyslovém inzenyrstvi je podstatou prace snaha o efektivni vyuzivani firemnich zdroji,
eliminace vzniku chyb a spravné nastaveni vyrobnich i nevyrobnich procesti a vyuziti
informacnich systémi tak, aby se vzadjemné propojovaly a dopliovaly a docililo se jejich

neustale racionalizace. (Chromjakova a Rajnoha, 2011; E-API, 2022)

Dle Narodni soustavy povolani (2017) je prumyslovy inzenyr Clovek, ktery: ,planuje,
projektuje, Fidi a implementuje komplexni integrované vyrobni systéemy a systémy pro
poskytovani sluzeb, zabezpecuje jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, Fizeni ndkladu,

zlepsovani procesii, zvyseni produktivity prdce a efektivity vyroby.

Primyslovy inzenyr tak vykondva vySe zminéné cinnosti, které jsou zavislé na typu
organizace v niz pusobi, typu vyroby a také na vyrobnich technologiich, které pouziva. Vzdy
se vSak bude jednat o efektivni vyuziti lidskych zdroji — prace, strojnich zatizeni a materialu
— kapitalu a vyrobnich i nevyrobnich prostorti organizace tedy pomysiné ptidy. Jmenovité je
to naptiklad vyuziti strojnich zafizeni a jejich celkova efektivita, udrzba téchto stroji
a minimalizace produkce vadnych vyrobkli ¢i ztrat jakéhokoliv typu. Nebo vhodné
nastavend ergonomicka prace lidského vyrobniho faktoru, jeji méfeni a balancovani, a také
uspotadani pracovisté, materialové toky, které na ném probihaji a navazuji na sebe. (Botek

a Adamec, 2004; E-API, c2005-2022; Management Mania, c2011-2016)

V ramci téchto vyrobnich faktorli je mozné uplatnit mnoho metod a nastrojt, které je pak
mozné pouZzit pro analyzu, vyhodnoceni, porovnani, rozhodovani a jejich opakovanou

aplikaci pro racionalizaci vyrobnich systému a procest. (E-API, 2022)
Tato prace se zabyva pfedev§im vyrobnimi stroji a jejich udrzbou, ndhradnimi dily, které je
nutné pro jejich udrzbu skladovat a pouzit a nastavenim procesti udrzby, které jsou

implementovatelné do provozu ale také do v budoucnu zavadéného informacniho systému.

1.1 Proces

Proces — tok danych cinnosti nebo také prace, vzijemné na sebe navazujicich

a interagujicich. V praxi se vSak tento pojem vyskytuje v mnoha kontextech.
Dle Svozilové (2011 s. 14) je proces postupné vykonavanych a logicky na sebe navazujicich
ukoll ¢i Cinnosti, jejichz prostfednictvim maji byt vytvoieny soubory vysledk (pokud

mozno piedem definovanych).
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Jiny pohled, doplnén o vstupy a vystupy, popisuje Management Mania (c2011-2016). Uvadi,
ze se jednd o postupny tok aktivit/Cinnosti, prace, stavii, d&ju, pii kterych se spotfebovavaji
zdroje, vstupy a pfetvaii se na vystupy, to je obecnym oznacenim pro proces, ktery pak

zhodnocuje zakaznik.

START

PROCES

PROCES ROZHODNUTI PROCES

DOKUMENT DOKUMENT

SYSTEM

KOMEC

Obrazek 1 — Vizualizace procesu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
To potvrzuje také Repa (2007), ktery proces definuje jako soubory ¢innosti, jeZ transformuji
vstupy na vystupy a sméfujic k dalSim procesim nebo osobam jsou lidmi a nastroji

pouzivany.

1.1.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces neboli proces zhotovovani vyrobki. Jde o postupné probihajici preménu od
vstupu materidlu do vyrobniho zatizeni po jeho opusténi. Lhostejno, zda se jedné o vyrobek
rozpracovany nebo kone¢ny. Tyto vstupy preménény na vystupy by mély probihat co
nejefektivnéji — tedy pfi optimalni spotfebé, nakladech a optimélné zvolych vyrobnich
postupech. Nasledné se tento proces hodnoti pomoci ukazateli, které slouzi pro sledovani
a zhodnoceni uplynulé vyroby i jako odrazovy mustek pro naslednou planovanou vyrobu.

(Botek, 2004)

Jurova (2016, str.13-14) definici vyrobniho procesu potvrzuje, kdyZ mluvi o ekonomické

funkci transformujici vstupy na vystupy tak, aby vzdy vytvofily pfidanou hodnotu pro
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zakaznika. O vyrobnich procesech se zminila také v souvislosti s vytvaifenim hodnot pro
pracovniky a jejich vzdélavani a zvySovani kvalifikace a kompetenci tak, aby byly opé€t firmé

uziteCné a vzajemn¢ na sobé pusobic se posouvaly.

V Primyslu 4.0 se mluvi také o optimalizaci vyrobnich procesti, a to v souvislosti se
zvySenim objemu vyroby prostfednictvim vyuziti nejmodernéjSich technologii a jejich
poznatkl. Planovand modernizace a inovace téchto procesti vSak nespliuji pivodni

ocekavani, které mély k rastu produktivity vést. (InfoConsulting, 2022)

Jurova (2016, str. 12-13) na nutnou piipravenost s pfichdzejicim Primyslem 4.0
upozornovala, kdyz mluvila o neustdle ménicim se konkuren¢nim prostfedi a sméfovani
pozornosti na nové definovani produktivity a s ni spojenych inovaci a flexibility i v ¢eskych

firmach a samoziejmé také na trendu vzdélavani budouciho managementu.

1.1.2  Rizeny proces

Rizenym procesem se rozumi takovy sled Ginnosti/aktivit, které jsou jasné definované
nastavenym postupem a jsou fizené (nebo také, nejsou procesem nahodilym a nefizenym).
Obvykle se jednd o pracovni postup nebo smérnici, splitujici dané pozadavky. Tento proces
je mozZné opakovat a aplikovat stejn¢ a diky tomu tak dosahovat konzistentnich zddanych
vystupd. Stale zde plati, Ze je vhodné, aby byl proces efektivni, a taky neustale
racionalizovatelny, méfitelny, vyhodnotitelny a v neposledni fad¢ udrzitelny. (Management

Mania, c2011-2016)

1.1.3 Proces udrzby

Koncepce Primyslu 4.0 je sméfovana také na Udrzbu 4.0, tedy na jeji neustale zlepSovani.
Snaha o dosaZeni spolehlivosti, bezporuchovosti a udrZitelnosti je jednou z podminek.
Definice procesu udrzby je vSak stdle stejnd, jedna se o kombinaci administrativnich,
a pfedevsim technickych ¢innosti a dozoru, které vedou k udrzeni ¢i obnové stavu objektu
tak, aby byl schopen provadét pozadovanou funkci dle nastavenych cilil vlastnikl, uzivatelt

a zakaznik, a to po celou dobu Zivotniho cyklu objektu. (Legat a kolektiv, 2020)

Ve vyrobnich spole¢nostech vSak proces udrzby nebyva povazovan za jeden z vrcholovych
procesu, ale spiSe za podplrny proces, jez je podiizen naptiklad vyrobnimu oddéleni/Gtvaru.

(Logio, 2022)

Dle Legata a kolektivu (2021) je vSak dilezité procesy udrzby pravidelné analyzovat

a vyhodnocovat tak, aby byly zaru¢eny pozadavky a cile procest udrzby s jejich poslanim.
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Poslani udrzby je popsano v kapitole 1.2 Udrzba, ale dle CSN EN 13306 je mozné doplnit
cil procesu udrzby, kterym je: ,udrZovat vyrobni zarizeni v dobrém technickém

a provozuschopném stavu pri optimalnich nakladech. *“ (Gryc, 2022a)

1.2 Udriba

Udrzba je dle CSN EN 13306 (2022) ,kombinaci vSech technickych, administrativnich
a manazerskych zasahut béhem Zivotniho cyklu objektu zamerenych na jeho udrzZeni ve stavu,
v némz muze vykonavat pozadovanou funkci, nebo jeho navrdceni do tohoto stavu‘, coz

potvrzuje také Legat (2016, str.21) a Legat a kolektiv (2020).

V dnesni dobé se néktefi autoii snazi v lidech vyvolat zménu nazoru na udrzbu z ,,oprava
kohoutku nebo odpadniho sifonu‘ na ,,0drzba ptindSejici pfidanou hodnotu®. Ne vzdy vSak
tento ndzor maji také manazefi vyrobnich spole¢nosti. (Rizeni a udrzba primyslového

podniku, jaro 2022)

Dulezitost udrzby a vSech procesti s ni spojené potvrzuje také Legat (2016, str. 21), ktery
udrzbu spojuje s ovlivilovanim produktivity vyroby. Pokud je vykonnd udrzba, je mozné

zvySovat produktivitu a zvySuje se tak i pfidana hodnota hlavnich vyrobnich procest.

Je tedy vhodné, aby kazdy vyrobni podnik vlastnil a koordinoval fizeny utvar (skupinu), jez
se efektivné stara o spravu hmotného majetku tak, aby ptedesel porucham ¢i dokonce

vypadkiim ve vyrob¢. (Legat, 2016, str. 22)

I podle ¢eského odborného casopisu vénujiciho se primyslové digitalizaci, automatizaci
a robotizaci — Rizeni a udrzba primyslového podniku (jaro 2022) - je poslanim udrzby:
,Udrzovat a peCovat o hmotny majetek tak, aby bezpe¢né, spolehlivé a ekonomicky plnily

pozadovanou funkci pfi dosaZeni optimalni Zivotnosti.*

Podle toho, jak dobfe udrzba funguje se odviji také kvalita vyroby. To znamena, Ze udrzba
pifimo ovliviiuje ndklady vynaloZené nejen na samotnou udrzbu, ale také na prostoje
s obvykle neplanovanou udrzbou spojené, a tim také ovliviiuje 1 zisk. (Management Mania,

c2011-2016)

1.2.1 Strategie udrzby

Strategii je obecné mozné definovat, jako umeéni fizeni Cinnosti kolektivu tak, aby sméfoval
ke splnéni stanovenych cili. U strategie udrzby je nutné, aby kooperovala i s dal§imi

strategiemi podniku. (Legat, 2016, str. 24)
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Dle Gryce (2022a) je strategie udrzby metodou, kterou pouziva management pro dosazeni
nastavenych cili udrzby. Strategie se poji scili a plany spolecnosti pro zaruceni
konkurenceschopnosti. Management udrzby tedy obstarava koordinaci vSech potiebnych
zdrojii pro dosazeni cili a plant, které mohou nabyvat strategického, taktického nebo

operativniho charakteru. (Legat, 2016, str. 23)

Jsou to pak ptredev§$im cinnosti vedouci k Gcinnosti, efektivité a produktivité¢ udrzby.

V prikladu konkrétnich pozadavku se jedné o spravu majetku podniku tak, aby byl:
e provozuschopny a pfitom bezpecny
e co nejvice bezporuchovy,
e opraven, v pfipad¢ objeveni poruchy,
e v provozu co nejmén¢ environmentalné negativné zasazen,

e spravovan pii optimalnich nakladech. (Legat, 2016, str. 25)

Kam

chceme
dojit (cil)

'_

)

]

=

=

g Analyza

; aktuélniho

stavu

Obrazek 2 — Strategicky management organizace a jeji udrzby
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Legéata, 2016, str.24)

Na strategii je i podle Logia (2022), ktera cituje CSN EN 13306, navazana definice planu
udrzby, ktery ma byt strukturovanym a dokumentovanym souborem ukold, do kterého
spadaji casové vymezené postupy, ¢innosti a zdroje k provedeni udrzby.

BohuZel jen velmi malo spolecnosti strategii udrzby ma, a pokud opravdu ji ma, tak ji
z ledajakych divodi neaktualizuje, jak doklada praxe. Zbytek spolecnosti strategii nema

apokud ano, neni naptiklad cCasto sdilend nebo témi nejpodiizenéjSimi pracovniky
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nerespektovana. Dle Logia je tedy nejlepsi zplisob tvorby strategie udrzby takovym
zpisobem, ktery je vytvaren ,,ze spodu®, tedy od téch pracovniki, ktefi jej sami budou
vykonavat. Pro vytvoieni strategie je vSak diilezity objektivni popis aktudlniho stavu, a poté
realizovatelny a implementovatelny cil, ktery musi byt v souladu s firemnimi cili dalSich
odd¢leni. Na tento popis doporucuji vyuziti SWOT analyzy, kterd je popsana v dalsi kapitole
2.3.7 SWOT analyza. (Logio, 2022)
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Obrizek 3 — Rizeni udrzby s podporou koncepce primyslu 4.0
(Zdroj: Legat a kolektiv, 2021)

Slozitost fizeni procesu udrzby se dle Legata (2016, str. 40) mnohdy blizi sloZitosti fizeni

procesu vyrobniho. Proces udrzby je tak nedilnou soucasti vyrobniho procesu, které na sebe
navzajem pusobi. Oba procesy by vSak mély mit precizné popsané postupy, podle kterych

se bude vyroba ¢i udrzba ridit.

Pro management jsou kromé postupii a plant dileZzité také zdroje pro zajisténi a provadéni

udrzby. Jedna se tedy o:
e zdroje informacni (pro fizeni a provadéni udrzby),

e zdroje lidske,
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e nahradni dily, materidl a nastroje,
e pracovité a jeji infrastrukturu a

e finan¢ni zdroje. (Legat a kolektiv, 2021)

VSTUPY - DOKUMENTACE
Nafadi Ridici proces
VSTUPY
Nahradni dily
P
VSTUPY PROCES
T b . > —
Zafizeni vyiadujici udribu UDRZBY
VSTUPY
Inalosti o zafizeni
VSTUPY - ZDROIJE
Informace Personil, energie, finance

VYSTUPY

Opravené zafizeni

VYSTUPY

Zaznam o udribé

ZNAKY
Maklady, ¢as, ...

Obrazek 4 — Flowchart procesu jednoduché udrzby
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Legata, 2016, str. 41)

Podle zvolenych postupl a po zajisténi zdroji se udrzba de€li na jednotlivé typy, a to dle

stavu zafizeni (objektu), které je udrZovano na:
e korektivni (reaktivni) udrzbu,
o takova udrzba, ktera nastava po poruse,

e preventivni drZbu,

o kterd probiha pied poruchou. (Aftab Sheikh, 2016; Legat, 2020)

——

UDRZBA
PO PORUSE

PREVENTIVNI
UDRZBA

I

Udrzba s predem

Udrzba podle

Prediktivni GdrZba

stanovenymi technického stavu s podporou
intervaly (periodicka (diagnosticka diagnostiky a
udrzba udrzba) monitorovani

Obrazek S — Typy udrzby

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Legata, 2016, str. 48-49)
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1.2.2 Korektivni (reaktivni) udrzba

Korektivni udrzba je udrzbou, kterd je provadéna po zjisténi poruchy a v kone¢ném piipadé
po zastaveni objektu, ve kterém neni schopen vykondvat pozadovanou funkci. (Legat

a kolektiv, 2020)

Potvrzuje to také Aftab Sheikh (2016), ktery o reaktivni udrzbé mluvi jako o ¢innosti, ktera

vede k odstranéni poruchy nebo selhani u objektu.

Obvykle se jedna o neplanovany typ udrzby, ktery je vhodné na zaklad¢ analyz vniklych
z pozorovani a shromazd’ovani dat z téchto vypadkil vyroby, odstranit, snizit jejich moZnost
vzniku nebo mu piimo ptredchazet. Muze se vSak také stat, ze naklady na reaktivni udrzbu
mohou byt mensi nez na preventivni udrzbu, a pak zalezi na managementu, zda strategii
a plany v procesu udrzby nezméni, tedy zda nebudou vykonévat pouze reaktivni udrzbu.

(Legat a kolektiv, 2021)

Udrzba po poruse mize byt okamzita & odlozena (a potom tedy planovana), ale pouze
v pripad¢, Ze nevyzaduje zasah ihned po jejim vzniku. Stavaji se také situace, ve kterych sice
dojde k poruse, ale ztrata funk¢nosti objektu (zatfizeni) je Castecnd a vykon je tedy pouze
sniZzen. I v tomto pfipad¢ se mize jednat o napldnovanou udrzbu v tehdy, kdy je mozné
¢innost objektu zastavit nebo pokud jeho zastaveni s sebou ponese mensi omezeni vyroby,

a tedy ne az tak velké zvySeni nakladu. (Legat, 2016, str. 48)

Podle pristupu k udrzbé, jez je nazyvan TPM — Total productive maintenance, preloZeno
jako totalné¢ produktivni UdrZzba, ktery patii do filozofie Lean Managementu, je mozZzné
stanovit, ze korektivni Udrzba je na prvnim misté¢ ze sedmi krokli pro skoro 100%
vyuzitelnost objektli/zatizeni. (E-API, ¢2005-2022; Slovni¢ek vykonného podniku, c2007-
2022)

TP

Produktivni
udrzba

<

| Vyuziti
operatord
J

Optimalizace
nakladu

Prediktivni
udrzba

Preventivni
udrzba
Udrzba
po poruse
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Aby podnik mohl dosdhnout TPM, tedy nejvysSiho stupné¢ udrzby, musi projit vSemi
jednotlivymi sedmi kroky postupné. E-API (c2005-2022) definuje tyto kroky jako:

e pocateCni Cisténi objektu,

e climinace zdroju znec€iSténi objektu,
e normy pro CiSténi a mazani,

e vSeobecnou kontrolu,

e autonomni kontrolu,

e organizaci a poradek,

e neustaly rozvoj autonomni Gdrzby.

1.2.3 Preventivni udrzba

Korektivni udrzba zaloZend na uskuteénéni zasahu, opravy az po selhani objektu/zatizeni, je
opakem preventivni udrzby. U preventivni udrzby se jednd o vc€asny zdsah (naptiklad
vyménu Casti objektu/zafizeni) v oblasti zndmych ¢asto vyskytujicich se poruch ¢i selhani.

(Krupa, 2012)

Preventivni udrzbu je mozné piesné naplanovat, a to na zakladé firemnich ukazateld, které

jsou po dukladné analyze dat z minulych obdobi ptesné definovany. (Krupa, 2012)
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Obrazek 7 — Rozpad udrzby (Legat a kolektiv, 2020)
Legat (2016, str. 87) definuje také operativni plan tdrzby, o kterém tikd, Ze by mél tvotit do
70 % planované hodinové kapacity danych udrzbaiskych aktivit. Zbylych 30 % by méla byt

rezerva na neplanované opravy ¢i nedokoncené prace. Operativni plan by mél obsahovat
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termin udrzby v ¢asovém rozmezi a délce trvani (v normohodinach) s detailem néhradnich

dild a materidlu a dalSich dopliujicich informaci.
Periodicka udrzba (idrzba s predem stanovenymi intervaly)

Periodickd udrzba s sebou z Casového hlediska obvykle nese jasné Cinnosti, kontroly
a prohlidky, které jsou napldnovany. Druhym hlediskem je stanoveny pocet jednotek
pouzivani jako napiiklad (mth, km, cykly, ks, m?, m’® apod.). Ob& hlediska jsou viak
definovany bez predchoziho statistického sledovani a vyhodnoceni. Obvykle jsou tato Cisla
dana bud’ doporuc¢enimi vyrobctl, anebo odhadem, coz se v konecném disledku muze
vyhodnotit jako zbytecné provedeni udrzby. V ptfipadé opodstatnéno provedeni je pak
vhodné hledat optimélni pomér mezi naklady na udrzbu, které jiz jsou nevyhnutelné a témi
které by mohly byt odlozeny. Jedné se piedevsim o to, Ze doporuceny interval pro vyménu
komponentu nemusi odrézet skutecnou potiebu udrzby. (Aftab Sheikh, 2016; Legat, 2016,
str. 48; Legat a kolektiv, 2020)

Diagnosticka udrzba (idrzba podle technického stavu)

Jedna se o monitorovani danych kli¢ovych parametri, které je u komponentii mozné zjistit
lidskymi smysly — zrakem, sluchem, hmatem, ¢ichem. Obvykle se jednd o posuzovani
aktualniho stavu, ale mize se jednat i o planované intervaly, ve kterych se posoudi, zda
komponent vyhovuje ¢i nikoliv. Pro spravnou identifikaci vadného komponentu vSak tento
typ preventivni udrzby vyZaduje kompetence a odborné zkuSenosti udrzbate s objektem.
V dnesni dob¢ je mozné vyuZit i diagnostické pfistroje, které zdvadu mohou najit mnohdy
diive nez €lovek, avsak jejich vyuziti je z hlediska ceny mozné jen pro né€které spolec¢nosti.

(Legat 2016, str. 48-49; Legat a kolektiv, 2020)
Prediktivni udrzba (Gdrzba podle predpokladaného stavu)

Tento typ udrzby vychézi ze ziskanych analyz jednotlivych komponentti objektu a jejich
vyhodnoceni. Na zakladé toho je pak mozné stanovit budouci stav komponentt objektu a na
miru stanovit potfebné kroky k naplnéni co nejveétsi dostupnosti objektu vcasnou (tedy ne
moc brzkou ani moc pozdni) preventivni udrzbou. (Diagnostika a fizeni udrzby, 2012; Legat,

2016, str. 49; Legat a kolektiv, 2020)

Preventivni udrzba zcela jist¢ miize zlepsit spolehlivost a dostupnost dané¢ho objektu, ale
nevyhodou zase muze byt vyS$s$i ndkladovost. Prodrazeni je mozné ve chvilich, kdy se
komponenty vyméiuji jesté pred vy¢erpanim jejich fyzické Zivotnosti. Udrzba korektivni je

tomuto opakem, ndhradni dily tak slouZzi po maximalni dobu vyuZitelnosti a nejsou s ni
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spojené naklady na v¢asné sledovani, analyzovéani a stanovené predikce. Dalsi prednosti

i nedostatky korektivni i preventivni udrzby jsou uvedeny v obrazku ¢. 8 nize.

predetermino-
vana

- napravné akce lze dobfe planovat, a tim
usnadnit organizaci prace

vymény komponent,

- asté odstavky zarizeni zvysuji celkové
naklady,

- citlivost na statistické uréeni intervalu
udrzby

Metoda udrzby |Prednosti Nedostatky Oblast pouziti
korektivni - maximalni vyuziti doby fyzického Zivota |- vétsi naklady pri pfipadné vyméné ce- |- malo diilezita a nakladové nevy-
komponenty/zafizeni, Iého zafizeni, zZnamna zarizeni
- zadné nebo minimalni naklady na sledovani | - nutna dostupnost nahradnich dilii pro
stavu zafizeni pripad ne¢ekaného selhani
preventivni - - umoznuje prodlouzit dobu Zivota zafizeni, |-vétsi naklady v dasledku pfilis ¢asté |- vétSina zafizeni v pramyslu

prediktivni -
udrzba podle
technického
stavu

- znalost aktualniho stavu zafizeni,

- idrzbu lze planovat podle aktualniho stavu
a potieb,

- pfipadné selhéanije dostate¢né identifikovano
a oprava je tak snazsi a rychlejsi

-naklady na pofizeni diagnostickych
snimacd, mériciho zarizeni a softwaru,

- dodate¢né provozni naklady na adrzbu
samotného diagnostického systému

- vétsina zarizeni v pramyslu

proaktivni -
spolehlivostné
orientovana

- znalost aktualniho stavu zarizeni,
- selhani zarizeni mizZe byt predikovano na
zakladé spolehlivostnich modeld

-naklady na pofizeni diagnostickych
snimaci, méficiho zarizeni a softwaru,
-nedostate¢né obecné prognostické

- zafizeni, jejichz selhani ma fa-
talni nasledky (8kody na zdravi,

Zivotech a majetku)

modely,

- dodateéné provozni naklady na adrzbu
samotného diagnostického systému,

- nepresnost spolehlivostnich modela

Obrazek 8 — Porovnani typt udrzby (Zdroj: Diagnostika a fizeni udrzby, 2012)
1.3 Informacni systém

Dle Legata (2016, str. 105) jsou zdznamy o poruchach, vyménach nahradnich dild, jejich
spravé a podobnych udélostech dané¢ho zafizeni podstatné pro aktualizaci programu
preventivni udrzby a jejiho zdokonalovani. Tento zdznam / dokument by mél obsahovat
datum poruchy a jeji pti¢inu, poptipadée i vadny dil, ktery ji zptsobil, také nahradni dil, ktery
byl pouzit v pfipad¢ potieby, zplisob odstranéni poruchy, a dokonce i ndvrh opatieni pro
predchazeni této potuse. V piipad¢ vyuZiti informacnich systémil je zdznam té€chto poruch
spolu se zdznamy spotfeby nahradnich dild a jeji predpovédi spotieby mozny

a vyhodnotitelny.

Veskeré informace o udrzbé, evidenci, spravé a koordinaci udrzby je mozné spravovat
prostfednictvim informacnich systému k tomu urcenych. Tyto zékladni informace obvykle
odpovidaji na otdzky: co, kdy, kde, kdo, jak, ¢im a za kolik bude pfedmétem udrzby.
V ptipadé spravy udrzby se tedy jedna o CMMS. (Legat, 2016, str. 501; Podnikové systémy
pod drobnohledem, 2020)

1.3.1 Informacni systém CMMS

CMMS se jako akronym anglického spojeni Computerized Maintenance Management
Systems do CeStiny se pieklada jako informacni systém pro planovani a fizeni udrzby. Jedna

se o informacni systém, kterym je mozné evidovat, spravovat a fidit informace tykajici se
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udrzby podniku. Je vhodny pro piehled vSech aktiv podniku, planovani, predikce a spravu
udrzby konkrétnich zafizeni a budov, a také pro koordinaci osob tyto aktiva udrzujicich.

(Management Mania, c2011-2016; Gryc, 2022b)

LATO il (=) A & B
OOO o

Poufivaji ho odbornici
na udrzbu v rdznych
prumyslowvych odvétvich.

Kombinace riznych moduld,
které se spoji do jednoho
komplexniho Feseni.

I A XX

CMMS = Computerized Maintenance Managementi System

| |

SlouZi k planovani, organizaci,
sledovani a optimalizaci praci v
procesu udriby.

g :=-_ ;lﬂ El_ D E X O‘ www.techis.eu

Digitalni feseni pouiivang
na poéitaci / mobilnim
zarizeni.

Obrazek 9 — Zkratka CMMS
(Zdroj: Gryc, 2022b)

CMMS se obvykle poji také s EAM (Enterprise Asset Management) tedy podnikova sprava
majetku. Ve spojeni CMMS/EAM se tedy jedna o planovani a fizeni podnikové udrzby
a servisu a spravu podnikového majetku. V organizacich je v§ak podobnych informacnich
systému implementovano vice, jelikoz se kazdy orientuje na svou danou funkci. Dilezité je,
aby se tato data dala pfedavat dal pro analyzy, vyhodnocovani a dal$i rozhodovani, a to
napiiklad do dalSich informacnich systémil jako ERP (Podnikovy informaéni systém) nebo

BI (Business intelligence) (Gryc, 2022b, Podnikové systémy pod drobnohledem, 2020)
Nékteré z CMMS dokazi jiz propojit veskeré feseni udrzby, jeji zadavani, vyhodnocovani

pozadavkl s aplikaci v mobilnim zafizeni, takZe je mozné s pracovniky komunikovat

odkudkoliv. (Rizeni tidrzby EMA+)

Qoa Zjednodusené schéma
CMMS

B Rizenizésobve skladu
nahradnich dild, procesy
objednavek a nakupu,

) 2 " P
-4 ) I =8 hlidani minima, QR kédy,
P Ve ey
Rea_ktlvr'!( a s < LN tIl propojeni na ERP.
preventivni (idriba, () Lk \
revize, kontroly, zépis Pt SR, A
namnbilni'mzaﬂun;.t 4()_ CLOMD /N0 e —
T == N
_ S=0LE )
T J\'T' _jamnd
il
L)
Prediktivni idriba Planovani a rozvrhovani Sledovéani KPI, sledovéni
“:‘"‘"“ f'ﬂ“"n servisni &innosti, nékladd na ddribu, podklady
‘z‘u stroji o nastavovani priorit, pracovni proaudity, bezpapirovy provoz,
prikazy, Fizeni tymu Gdrby, data v redIném ase, propojeni
i P PN

Obrazek 10 — Grafické schéma CMMS (Zdroj: Gryc, 2022b)
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2 PROJEKTOVE RESENI

Nejen v dnesni dobé globalizace se pouzivaji nové nebo uz ovétfené strategie, metody
a nastroje, prostfednictvim kterych se ma management spravné rozhodnout o smétovani
svého podniku tak, aby naptiklad zvysil produktivitu, efektivitu nebo redukoval plytvani
atim indklady. Vzdy se vSak rozhoduje tak, aby byl ztotoznén se stanovenymi vizemi,

misemi a cili. (E-API, c2005-2022)

2.1 ReSeni problému

Existuje mnoho metod, které¢ je mozné pouzit pro vyfeseni problému. Zalezi pouze, o jak
velky problém se jedné a zda feSime problém jako jednotlivou ¢ast nebo jako soucasti celku

pusobici na vSe ostatni. (Bose, 2019)
Nejznaméjsimi metodami jsou:
2.1.1 PDCA (Demingiv cyklus)

PDCA znamy jako Deminglv cyklus nebo také Deming-Shewhartlv model. Symbolizuje
proces neustalého zlepSovani podnikovych procest. Je to metoda pojmenovand podle
zacateCnich slov fazi: Plan, Do, Check, Act a pouziva se pro navrhnuti feSeni sttedné velkych

problém.
e P:plan — planovani;

o planovani zmény neefektivniho procesu stymem kvalifikovanych

pracovnikd,
o sestaveni postupu na zdklad¢ studia problému,
o porozuméni faktorti plisobicich na proces, kladeni otazek nejlepsiho vyiesSeni,
jak dosédhnout kyZeného cile,
e D: do - provedeni zmény;

o implementace zmény k vyfeSeni problému — zlepSeni (n¢kdy jen v malém

méfitku pro otestovani),
o proces fizeni a koordinace podle planu zmény z faze Plan,

o zaznamenavani vSech vysledki, udalosti
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o dulezita je podpora zaméstnancti, kterych se zména tyka (dulezité je v€asné

informovani o zménach).
e (C: check — kontrolovani;

o faze analyzy, monitorovani, kontroly a zjistovani skutecného stavu,

odchylek, které¢ implementace méla vyvolat,
o principem kontroly je porovnat skute¢né vysledky s ocekdvanymi vysledky,
o uzv této fazi je mozné identifikovat nové problémy, které se objevi.
e A: act— akce;

o akce / zasah znaci a podporuje cyklus v procesu neustalého zlepSovani

a zavedeni vhodnych népravnych opatteni, které faze Check prokazala,

o vpfipad¢ zavedeni malé zmény na zacatku PDCA je mozné zménu

implementovat ve velkém méfitku.

(Svozilova, 2011; Svét produktivity, 2012; Liesener, 2014; Bose, 2019; Ben-Daya, 2016;
Difference Between PDCA and DMAIC, 2017)

Obrazek 11 — PDCA cyklus (Zdroj: Vlastni zpracovani)
DMAIC metoda je velmi podobnou metodou jako PDCA, avSak zdokonalenou. Tato metoda
je detailné popsana v kapitole 2.2 DMAIC.

2.1.2 A3 report

A3 report je vizualni nastroj — ptedloha, ktera pomaha uplatnit proces feSeni problému tedy

zlepSeni. Je efektivni také pro koucovani, odborné vedeni, protoze umoziuje zapojeni celého
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tymu do hledani feseni. Pouziva se tehdy, kdy je zndma konkrétni kofenova pficina, kdyz je
potfeba navrhnou feSeni problému, anebo se pouze o vyieSeni problému informuje. Po
vyfeSeni daného problému mutze také slouzit pro vznik nového standardu, jelikoz obsahuje
popis fesSeni a také potfebné nastroje pro vyteSeni problému. Pokud je sepsani A3 reportu
detailni a kvalitni, je mozné jej jako standard jiz povazovat. Tato metoda se pouzivéa pro
feSeni stfedné velkych problémd, které je mozné vyftesit i do tydne. Jedné se o vylepsenou
metodu PDCA cyklu v 8 krocich, kterd se vejde na list papiru A3 az max A4.
Jednotlivymi kroky jsou:

1. definovani problému,

2. rozbor problému,

3. stanoveni cile,

4. analyzovani problému (kofenové pticiny),

5. navrhovani feSeni (protiopatieni),

6. planovani feseni (protiopatieni) a dokonceni feSeni,

7. sledovani a potvrzeni vysledk,

8. standardizovani a nadvrh novych zlepSeni.

(Bose, 2019; E-API, c2004 — 2022; Svét produktivity, 2012)

1. Vybér / zapis problému

a kdy <casova osa - mésicirok>)

3. Stanoveni cile (ZlepSeni <zjisténi> od &eho <stavajici stav> k éemu <cil>

Arzenal — nastroje pro lepsi
analyzu

-
Mista, kde se daji
vystupy/zkusenosti pouzit

-

Kriticka faze pfi feseni

.~

Grafické predstaveni vysledku

e

Vizualni plan akold

. .
2. Popsani problému 4, Analyza pfiéin — nalezeni
zakladni priéiny
Ukazatele
1
L ©- ~
8. Standardizace 7. Ovéfeni realizovaného feseni 6. Plan fedeni problému 5. Napady a vyhodnoceni

Obrazek 12 — A3 report (Zdroj: Svét produktivity, 2012)
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2.1.3 8D report /PSP

Opét se jedna o metodu pouzivanou pro feSeni problému, podobné jako u PDCA cyklu, kdy
je jeho podstatou feSeni problému, oprava nebo prevence chyb a provozni efektivita. 8D
report se asto pouziva v automobilovém nebo leteckém pramyslu a stejné jako u A3 reportu,
metoda zaznamenava problémy, hlavni pfi¢iny, ale navic je doplnéna o ndpravnd i

preventivni opatieni problému, jejichz opakovani neni zadané.
8 kroktu 8D reportu je:
e 1. formovani tymu pro feSeni problému,
e 2. popsani problému,
e 3. planovani feseni / prozatimniho ¢i nouzového opatient,
e 4. analyza a ureni hlavnich pficin,
e 5. definovéni a planovani feseni / napravnych opattent,
e 6. implementovani a ovéfeni feSeni /ndpravnych opatieni,
e 7. definovani preventivnich opatieni proti moznému opakovani problému,

e 8. tymova a individudlni oslava vyfeSeni problému.

(Bose, 2019; 8D Problem Solving Report, 2022; Buyruk, 2019)

P ° Team formation ‘
2 ° Problem Description

3 ° Interim Containment Actions

i Root Cause Analysis

sp ° Corrective Actions

D ° Validate Corrective Actions

7 ° Identify & Implement Preventive Actions

gp " Team & Individual Recognition

Obrazek 13 — Osm krokti 8D reportu
(Zdroj: 8D Problem Solving Report, 2022)

Obrazek cislo 14 znazoriiuje vSechny vySe popsané metody, kterymi je mozné feSit
problémy. Z popsanych faktii jednotlivych metod je ziejmé, ze vSechny bud’ vychézi ze
zdkladni metody PDCA nebo maji alespoii podobné casti. Metodu DMAIC autorka

samostatné detailné popisuje v navazujici kapitole 2.2 DMAIC.
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Define Clarify the Problem | 1. Create Team &
collect Information
Break down 2. Describe the
M the Problem Problem
r
Pl easure 3. Define Contain-
an Set a Target ment Actions
Analyze the 4. Analyze the
Root Cause Root Cause
Analyse Develope 5. Define possible
Countermeasures corrective Actions
See 6. Implement
Do Im prove Countermeasures corrective Actions
Evaluate
7. Define Actions
CheCk Results & Processes 16 Avsid Recirshcs
ContrOI Slandardize 8. Congratulate
Act Success your Team

Obrazek 14 — Rozdily mezi metodami feseni problému
(Zdroj: Liesener, 2014)

2.2 DMAIC

DMAIC — metoda postupného zlepSovani vychazejici z vySe popsaného PDCA cyklu, jen
tvofena namisto Ctyft, tak péti kroky. Tato metoda se na rozdil od ostatnich 1isi tim, ze se
muze pouzit tam, kde je velké mnozstvi dat, a proto casto byva spojovana i se statistickymi
nastroji. Metoda DMAIC byva navazana na zpracovani projektu, hledani a navrzeni feSeni
problému a jeho délka trvani mlze piesdhnout itfi mésice, v zavislosti na slozitosti
problému, ktery je nutno zlepSit. Jednotlivé faze na sebe stejné jako u metody PDCA
navazuji a pasobi, takze vystup z faze predchozi je vzdy poté vstupem do faze dalsi.

(DMAIC, 2022; Liesener, 2014)

Jones (2014, str. 176-177) uvadi, ze je mozné tuto metodu uplatnit na vyrobni i nevyrobni
procesy, které je mozné zlepsit. Charron (2015, str. 329) definici DMAIC dopliuje
o informaci, ze se tato metoda strukturou a cili zamétfuje také na identifikaci a eliminaci
plytvani.

Nézev metody DMAIC je akronymem skladajicim se z 5 kroki (fazi). Jedna se o faze Define
— Measure — Analyze — Improve — Control, které jsou specifické predevs§im pro Six Sigmu,
coz je metoda (filosofie) neustadlého zlepSovani organizace napiiklad pomoci analyzy
procest nebo standardizace. Six Sigma je zaloZena pravé na cyklické metodé¢ DMAIC,

jelikoZ zaru€uje zaméfenost na problematicka mista a jejich vyfeSeni. (Management Mania,

c2011-2016)
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DEFINE

MEASURE

IMPROVE ANALYZE

Obrazek 15 — DMAIC (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Svozilova (2011, str. 90) definuje pro metodu DMAIC a jeji faze (viz obrazek ¢. 15)

jednotlivé cile, které jsou pro kazdou z vysSe uvedenych fazi odliSené a jedinecné.

1. Define — definovani — pro prvni fazi metody DMAIC jsou stanoveny tyto cile

(Svozilova, 2011, str. 90-92; Svét produktivity, 2012; E-API, 2022)
e vymezeni, definovani a popis problému a cile hlavniho i vedlejSich,
e stanoveni rozsahu projektu, popis a zdmér feSent,

e stanoveni planu a harmonogramu projektu, metod, které budou pouzity

a ucastnikd, ktefi se na projektu podileji.

FAZE
DEFINOVANI
Definovani Stanoveni .
. Sestaveni
preblému a rozsahu 13 Kt
cilu projektu plant projeiiu

Obrazek 16 — DMAIC — Faze definovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Svozilové, 2011, str. 92)
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2. Measure — méfeni — druha fize metody DMAIC je specifickd cili uvedenymi
v seznamu a také vizualné zobrazenymi na diagramu v obrazku €. 17. (Svozilova,

2011, str. 93-95; E-API, 2022; Charron, 2015, str. 333)
e sbér dat a dokumentace soucasného procesu,
e mcfeni soucasného procesu a plnéni cili,

e popis soucasného stavu, vykonnosti a pravdépodobnych pficin.

FAZE
ANALYZY

Obrazek 17 — DMAIC faze méteni
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Svozilové, 2011, str.94-95)

3. Analyze — analyzovani (Svozilova, 2011, str. 96-99; E-API, 2022; Difference
Between PDCA a DMAIC, 2017)

e pochopeni a identifikovani potencidlni hlavni pfi¢iny problému,
e porovnani cilového a souc¢asného stavu pomoci nastroja,
e definovani ptileZitosti a zaveérl vyplyvajici z analyz.

Tyto tii cile, jeZ jsou soucasti tieti faze metody DMAIC jsou zobrazeny na obrazku €. 18.

FAZE FAZE
ANALYZY ZLEPSOVANI

. . . Porovnani
Identifikovani o . .
e . cilového vs Definovani
potencialni . ., R .
i soucasneho zavéra analyz
priginy
stavu

Obrazek 18 — DMAIC faze analyzy
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Svozilové, 2011, str.97-98)
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4. Improve — zlepSovani obsahuje tyto jednotlivé cile, které jsou uvedeny také

v diagramu nize. (Svozilova, 2011, str. 100-102; E-API, 2022)
e navrh potencialniho zlepSeni,
e stanoveni priorit feSeni, ndkladovost a pripadné korekce,

e navrh implementa¢niho planu, kontroly a prezentovani vysledk.

FAZE FAZE
ZLEPSOVANI KONTROLY
MNavrh Stanoveni Navrh
potencidlniho o priorit Feeni a Jimplementaéni

reSeni nakladovost ho planu

Obrazek 19 - DMAIC faze zlepSovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Svozilové, 2011, str. 102-103)

5. Control - Fizeni (Svozilova, 2011, str. 103-105)

e navrh fizeni a kontroly tak, aby se zabranilo nechténému navratu do

pfedchoziho stavu,

e aktualizace planu fizeni a jeho stabilizace zodpovédnym pracovnikem vcetné

Skoleni pracovnikd,

e pfedani a vyhodnoceni projektu s navrhy na vylepSeni ¢i ndvaznost dalSiho

projektu.

Obrazek ¢. 20 zobrazuje posledni fazi metody DMAIC, kterou je faze fizeni.
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FAZE
RIZENI

, . . Aktualizace Vyhodnoceni
Navrh Fizeni a . e . . -
konroly planu fizeni a ———{projektu a dalsi|
Ijehu stabilizace vylepieni

Obrazek 20 — DMAIC faze tizeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Svozilové, 2011, str.103-104)

2.3 Vybrané metody a nastroje primyslového inZenyrstvi

Tato kapitola teoreticky definuje metody, nastroje a analyzy, které autorka dale aplikuje

v praktické ¢asti prace.

2.3.1 Brainstorming

Brainstorming je technikou, metodou podporujici generovani napadi a je také jednou
z technik nejcastéji pouzivanych. Jednd se o skupinovou techniku jejiz cilem je
vygenerovani co nejvice novych kreativnich napadu na zvolené téma ¢i vyfeSeni daného
problému nebo hledani podstaty. Brainstorming se mize pouzit nejen pro ucely zlepSeni
procesu, ale také pro urceni strategickych cilli a stanoveni jejich dil¢ich cil. (Svozilova,

2011, str. 55-56; Svét produktivity, 2012; Chromjakova, 2013, str. 37 a 56)

Pti brainstormingu je dtlezité stanovit si zékladni pravidla pro celou skupinu, kterd musi byt
dodrzovana. Dilezité je, aby byly vSechny néapady vyiceny, jelikoz vSechny originalni
napady miZze né€kdo déale rozvinout — coZ je principem brainstormingu. Dulezita je také
kvantita napadu, protoze ¢im vice napadi padne, tim vice inspirace miize vzniknout. Pokud
je vygenerovano mnoho napadu, je vhodné je také kombinovat, propojovat a navazovat na
sebe. Hlavni moderator vedouci skupinu by mél zapisovat veskeré naméty na flip chart ¢i do
online prostoru. M¢l byt schopen skupinu vést za urcitym cilem, i ji v ptipadé potieby také
umraviovat, a to pii mozném vzniku pocitu nerovnosti ucastnikti brainstormingu ¢i dokonce
kritiky, ktera do této techniky nepatii. (Svét produktivity, 2012; Management Mania, ¢ 2011-
2016; Roser, 2019 Brainstorming! Jak na n¢;?)
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2.3.2

5x proc?

Jedna se o systematickou techniku pouzivanou pro vyhledani a identifikovani zékladni

priciny problému. (Charron, 2015, str. 472)

Problém

L
L

Obrazek 21 — Technika ,,5x pro¢?“
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Rosera,2019)

Roser (2019) definoval ,,5x proc? jako populdrni metodu, kterd fesi pfimocary problém

hledanim v nejlépe jedné ¢i velmi malo pficin. Divodem je podle néj to, Ze pokud bude vice

pricin, které jsou spojené s feSenym problémem, nemusi metoda ,,5x pro¢?* vygenerovat

vvvvvv

spojenych s problémem pouzije, je vhodné ji doplnit o brainstorming nebo naptiklad

Ishikawa diagram.

Nastroj ,,5x proc?“ by mél byt feSen postupné a s pouzitim napiiklad mapovani procesu,

ohledavani, vzorkovani apod. Je definovano také n¢kolik zésah ke kazdé z arovni ,,proc*.

1.

2.

pro¢ by mélo obsahovat jasnou formulaci problému, ktery musi byt srozumitelny.

pro¢ by mélo rozvijet prvni pro€ a uz zde se miize vétvit do vice pfic¢in. Pokud toto

nastane, je vhodné pokracovat v kazdé vétvi ,,pro¢* zvlast'.

pro¢ muze a nemusi byt poslednim z kofenovych pfi€in (tzn. nemusi se vzdy pouZit
5x otdzka pro¢ a miiZe se také pouzit dokonce i vicekrat). V této fazi se jiZ problém
za¢ina hloubé&ji vysvétlovat a opét se miiZe vice vétvit jako u druhého proc.

pro¢ opét narazi na mozné vétveni cest, které je vhodné prozkoumat vsechny. Pokud

se n¢které neukdzou jako kotenové pri€iny, uzaviou se a prejde se k dal§im.

pro¢ se obvykle poji s kofenovou pficinou problému naptiklad v procesu. Pokud je
vice procesnich oblasti, ve kterych by se podobné pfi¢iny mohly objevit, je vhodné

je prenést. Zde plati také to, Ze patym ,,proc* neni nutné koncit, ale vzdy je dobré
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stanovit si konec otdzek ,,proc*, které by jinak mohly vést velmi daleko. Obvykle je
vhodné skoncit u takového pro¢, ktery se tykd procesu, ktery je mozné zménit
(zlepsit) a tim se dany problém vyfesi a nebude se opakovat. (Pro¢ vam nefunguje

nastroj ,,5x pro¢?*, c2007-2022; Roser, 2019; Svozilova, 2011, str. 160-163)

Problém

Obrazek 22 — Technika ,,5x pro¢?“
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Rosera, 2019)

2.3.3 SMART

SMART — metoda nebo sekvence procest pouZzivajici se pro stanoveni cil a jejich realizaci.

(Charron, 2015, str. 326)

Dle Management Manie (c2011-2016) se jedna o analytickou techniku, ktera vede k navrhu
a stanoveni cilli pro pldnovani a nasledné fizeni. Tato technika je pojmenovana podle
pocatecnich pismen anglickych slov: Specific, Measurable, Achievable/Acceptable,
Realistic, Time framed/ Trackable. Kazdy ze stanovenych cili, by mél spliiovat jednu
z téchto vlastnosti pravé proto, aby byl dobie realizovatelny. (Charron, 2015, str. 326,
Management Mania, c2011-2016)

Definovani vlastnosti za¢inajici prvnimi pismeny této techniky/metody jsou:
Specific — specificky

e (il by mél byt né¢im konkrétni, specificky a jasné definovany (proto, aby ne/splnéni

bylo posouditelné).
Measurable — méritelny

e (il by mél byt méfitelny. To souvisi s vlastnosti specificky (proto, pokud se jasné

definuje, budeme se moci i zméfit).
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Achievable/Acceptable — dosaZitelny/prijatelny

e Cil by mél dosazitelny, tedy zvoleny rozumné pro dany omezeny cas jeho splnéni,

a také by mél byt akceptujici t€émi, ktefi jej nejen nastavuji, ale budou jej dosahovat.
Realistic — realny
e (il by m¢l byt realisticky, to se poji s vlastnosti dosazitelny, proto je vhodny byt
upfimny, ale pfesto odvazny k danému feSeni a dosazeni cile (neni vhodné si stanovit
nerealné cile, které vedou k pfedCasnému selhani, ale také nebyt az ptili§ skromny).

Time framed/ Trackable — ¢asové ohraniceny/ ¢asové méritelny

e Cil by mél byt asové splnitelny a termin jasn¢ definovany (pokud bude mit ramec

a strukturu, je mozné jej sledovat a v ptipad¢ naléhavosti jednat.)

Tuto metodu je mozné rozsifit o dalsi dveé vlastnosti na SMARTER — tedy o E — Evaluated
(vyhodnotitelny) a R — Rewarded (odménitelny). Vyhodnotitelnost je dileZita, jelikoZ podle
n¢j zjistime, zda bylo cile dosazeno a odménitelnost je dulezitd pro udrzeni motivace

a pode¢kovani za dobrou préci.

(Smart Goal Setting, 2022; Management Mania, ¢2011-2016; Ondra,2020; Charron, 2015,
str. 326-327)

Nézev spoleénosti

Nazev projektu

S

M

—Z2<Pr I

A

= —n

— M~ —0
mere =0

Obrazek 23 — Metoda SMART — vizualni navrh
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.3.4 Flow chart

Flow chart nebo také vyvojovy diagram. Jedna se o diagram, ktery znazornuje jednotlivé
kroky v daném procesu. Tyto kroky se znac¢i jednotlivymi zavedenymi a pouzivanymi

obrazci. (Vyvojové diagramy, 2022)

Prostiednictivm flow chartu je mozné vytvoftit popis/ vizual po sob¢ nasledujicich krokii
jako naptiklad: procesu, pracovniho nebo vyrobniho postupu, po sob¢ jdoucich dokumentt

¢1 ¢innosti nebo navazujicich odpovédnych osob apod. (Management Mania, c2011-2016)

Obrazek 24 — Zakladni obrazce Flow chartu
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Vyvojové diagramy, 2022)

2.3.5 Kontingen¢ni tabulky

~Kontingencni tabulka predstavuje interaktivni zpiisob rychlého shrnuti velkych objemii dat.
Pomoci kontingencni tabulky miiZete podrobné analyzovat ciselna data a ziskavat odpovédi

na neocekavané otazky k vasim datum. * (Prehled kontingencnich tabulek a kontingencnich

grafii, 2022)

Croll a Yoskovitz (2016, str. 208-209) popisuje kontingenc¢ni tabulky jako nastroje které
umoznuji rychle a jednoduse analyzovat velké mnozstvi fadkt a sloupcii, podobné databézi.
Vypocetni funkce, které se standardné pouZivaji nemusi ukazat takové porovnani, jaké by

bylo potiebne.

2.3.6 Paretiv princip

Paretovym pravidlem nebo principem se vyjadiuje pomér 20/80 nebo 80/20. Tedy, ze 20 %
aktivit, pfic¢in zptsobuje 80 % vysledkl. Svozilova (2011, str. 157-159)

V mnoha piipadech se pomoci paretova principu dé soustfedit pouze na 20 % kritickych
faktorti, které¢ zpisobuji 80 % nezadouciho efektu/vysledku. Pro efektivni rozhodovani,

fizeni ¢i planovani je to tedy nastroj velmi uZite¢ny. (Management Mania, c2011- 2016)

Paretiiv diagram, ktery se pouZziva jako néstroj pro identifikovani prioritnich problému /

pricin je mozné vyuzit také pro detailni analyzu datovych souborti a jejich naslednych méteni
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¢i porovnavani. Paretova analyza miize byt zdkladniho typu, komparativniho nebo vazeného

typu.

e Zakladnim typem je mozné identifikovat né¢kolik pficin, problémi, jez piisobi na

nejvetsi problémy v procesu €i oblasti.
e Komparativnim (porovnavacim) typem se porovnava dv¢ a vice variant problémti.

e Vazenym typem je mozné do porovnavani pridat také faktory ndkladi nebo Casu

a dal$ich (prostfednictvim vazeného prameéru).

(Svét produktivity, 2012; Svozilova, 2011, str. 158-159; Legat, 2016, str. 546)

2.3.7 SWOT analyza

Pro tvorbu logickych cilli, ndvaznosti a koncepce zlepSovani je vhodné vytvofit strategickou
analyzu, kterd bude zahrnovat vS§echny podstatné faktory vlivii vnéjSich (tedy vlivy ptisobici
z venku dovnitt podniku) a vnitinich (tedy plsobici uvnitt podniku). (Jurova, 2016, str. 118-

119)

SWOT analyza se Casto pouziva v ramci procesu strategického planovani a jejim principem
je soustiedéni se na Ctyii hlavni oblasti hodnotici jiz zminéné vnitini a vnéjsi faktory. SWOT

analyza je akronymem anglickych slov:
e Strengths — silné stranky,
o V ¢em jsou dané organizace/situace/procesy/vyrobky apod dobré.
e Weaknesses — slabé stranky,
o V ¢em jsou dané organizace/situace/procesy/vyrobky apod Spatné.
e Opportunities — ptilezitosti a
o Jaké prilezitosti piisobici je na organizaci/ situaci/procesy/vyrobky apod.
mozné z vngj$iho okoli vyuzit.
e Threats — hrozby.

o Na jaké hrozby piisobici na organizaci/ situaci/procesy/vyrobky apod. je

vhodné si dat pozor.

Vysledkem SWOT analyzy je pokud mozno objektivni posouzeni ptednosti a slabin,

povédomi o mozném vyuziti piilezitosti ¢i vyvarovani se/piedchazeni hrozbam.
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(Fojtik; Charron, 2015, str. 503; Management Mania, c2011-2016)

SWOT ANALYZA

PrileZitosti

Obrazek 25 - SWOT analyza (Zdroj: Vlastni zpracovani)

2.3.8 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram nebo také analyzy pficin a nasledki ¢i rybi kost. Jednd se o analytickou
kreativni strukturovanou techniku pro zobrazeni témat, jez zapficini dany nasledek (feSeny
problém). Tato technika je vhodna pfi brainstormingu a mé¢la by jako névrh feseni problému
davat v kontextu problematiky smysl. Cilem této techniky / analyzy je urCeni téch
nejpravdépodobnéjsich pficin ¢i kombinovanych pficin zptsobujici diisledek. Nejcastéji je
mozné se setkat s témito typy témat (pfic¢in) jez se dale jiz konkrétné vétvi. Jsou to lidé,
stroje, finance, management, metrika, metody, material, proces, systém, dodavatel apod.
(Roser, 2018 Fishbone Diagrams and Mind Maps; Management Mania, ¢ 2011-2016,
Svozilova, 2011, str. 161-163)

Na obrazku €. 26 je zndzornén mozny graficky ztvarnény navrh Ishikawa diagramu.

Obrazek 26 — Ishikawa diagram (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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2.3.9 GAP analyza

Charron (2015, str. 484) pojmenovava GAP analyzu, jako diferen¢ni analyzu, analyzu
propasti nebo také analyzu mezer. Jedna se o velice jednoduchy a funk¢ni néstroj pro
rozhodovani, méteni ucinnosti ¢i feSeni problému v souvislosti s organizaci, jejim procesem,
produktem nebo jakymkoliv objektem, ktery je mozné definovat a popsat. Popis je dulezity

a specificky pro dvé roviny:
e pro soucasny stav a
e stav cileny, Zadouci.

Nejen pro rovinu soucasného stavu je dilezité, aby bylo dosazeno objektivniho a co
nejpresnéjSiho popisu. Je mozné feSenou zalezitost popisovat kvantitativnimi daty, tak
1 kvalitativnimi. Rovina stavu zddouciho je v podstaté definovani cilového stavu, kterého ma
byt dosazeno. Opét je vhodné jej relevantné a co nejpiesnéji popsat. Rozdil ¢i diference, je
vysledna GAP analyza, kterou je potfeba definovat pro stanoveni navazné faze, faze feSeni
¢i akce. Tato analyza odhaluje miru zlepseni, kterd jsou nezbytna pro dosazeni zadouciho
stavu. Cinnost, feSeni nebo i strategie zlepSeni je potencialnim realizovatelnym vysledkem
diference ,,GAPu®, kterou je potieba prekonat. Toto feSeni je vSak dulezité zvazit ze vSech
stran dillezitych pro subjekt, jez jej bude aplikovat. Spravné teSeni je to, které piinese
nejvetsi pridanou hodnotu, ¢i nejlepsi sledovany pomér. Je vS§ak mozné GAP analyzu pouzit
i vicekrat za sebou, nez je dosazeno co nejpiesnéjSiho zddouciho stavu. (Management
Mania, c2011-2016; Charron, 2015, str. 484)

AS-IS TO-BE GAP Action

Globdlni proces neni g Velkd  (Projekt)

o ozhatil Standardizace a jasna 2 ZmaP_O\fﬂmyprCESU
bl L definice procesu, roli a * Definice standardu o
definovany, pracovnici v = Zménové fizeni Stedni (Kaizen)
.

jednotlivych zemich ZOd[;)O\:'éanStl v Implementace
pracuji dle vlastni best SIbalHE proces

practise

3 Mals  (Quick Win)

Obrazek 27 — GAP analyza (Zdroj: Management Mania, c2011-2016)

2.3.10 Metoda 5SS

Metoda 5S znama jako uklid ¢i organizace pracovisté znaci akronym japonskych slov Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Pro prvek TPM, jeZz byl zminén v kapitole 1.2.2
Korektivni (reaktivni udrzba), je metoda 5S jednou ze zakladnich implementa¢nich bodd.
Tuto metodu je mozné aplikovat ve vyrobnim (vyroba, dilna) i nevyrobnim sektoru

(administrativa, kancelar). Vyhodami metody 5S jsou vizualizace a redukce plytvani,
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zlepseni kvality a produktivity, materidlového toku a nédhradnich dili a zasob. (E-API,

c2005-2022; Vyas, 2017) ~

Dle Rosera (2015) se v Cistém a uklizeném pracovisti Iépe a produktivnéji pracuje. V piipadé
snadného pfistupu k nastroji je mozné urychlit jeho pouzivani (jednoduSe se neztraci Cas

hledanim nastroje).

Nevyhodou metody 5S je jeji delsi pfipravovani, méfeni a zkoumani, zda bude opravdu
realn¢ vyhovovat lidem, ktefi v uspofadaném pracovisti budou pracovat. Pfredevsim bude
naro¢nd pro management, jelikoz zavést a implementovat metodu 5S ,tedy kroky 1-3
uvedeny v kapitolach nize nestaci, dalezité je, aby se kroky standardizovaly a udrzovaly.

(Roser, 2015; Jezek, 2017)

Metoda 58 se tedy z vyse japonsky zminénych slov preklada na: T¥idit, Uspofadat, Cistit,
Standardizovat a Udrzovat. Svozilova (2011, str. 38-39) dodava, ze se n€kdy ptidava témto
zakladnim 5 krokiim jesté fyzickad bezpecnost (angl. Safety nebo Security) a uspokojeni (angl

Satisfaction).
Seiri — Sort — Separace/tiidéni

Jedna se o prvni krok aplikace metody 58S, kdy je zdklad vylouceni vSech nepotiebnych
a zbytnych nastrojii, naradi, soucasti apod. Dle Jezka (2017) je vhodné si u kazdého
predmétu polozit 3 otazky. Je pfedmét potiebny? V jakém mnozstvi je potiebny? Kde by

m¢él byt predmét umistén?
Dalsi doporucena kritéria pro separaci jsou uvedena na obrazku niZe.

= Acaderny of
IH(uI.n»-n- and
- =R Innevations
@

Kritéria pri separaci KR

PRIORITA CETNOST POUZITI

Nizka Méné nez jednou za rok Odstranit
Nékolikrat za rok Vzdaleny sklad

Stredni Jednou za 2-6 mésicu Na dilné
Jednou za mésic Blizko mista pouziti
Jednou za tyden V dohledu

Vysoka Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Nesené

Obrazek 28 — 5S — kritéria pii separaci
(Zdroj: Jezek, 2017)
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Seiton — Set in Order — Systematické usporadani/umist’ovani

Roser (2015) definuje druhy krok 5S— umisténi jako vytvoreni systematického uspotradani
nastrojii a naradi na pracovisti. V piipadé, ze je pracovisté malé a tésné, je vhodné mit
potiebné nastroje blize k mistu pouziti a pro ty méné casté je mozné mit ulozeni dale. Vzdy
je vsak dilezité, aby kazdy néstroj mél své presné misto.

obstaravanim nastroje) jednim z druhti plytvani, které se pti aplikovani TPM zlepsuje.
Seiso — Shine — Stdle cisténi/uklid
Jezek (2017) uvadi, Ze Cisté pracovisté napomaha kvalit€, bezpecnosti prace, snizuje stres,

a pfedevsim plni funkci kontroly (je mozné, Ze zviditelni nebo napomuze k nalezeni zavad

na strojich).

Dle E-API (c2005-2020) je vhodné si definovat co, kdy, kde, jak a ¢im je potieba provadéet
Cisténi.

Seiketsu — Standarde — Standardizace

Jezek (2017) o standardizaci mluvi jako o jednoduchém a jednotném systému, ktery vSichni

zaméstnanci respektuji, uplatiuji, a predevsim jej chapou.

Vyas (2017) tuto informaci potvrzuje tvrzenim, Ze standardizace znamena vytvofit pravidla,
ktera se tykaji prvnich 3S a pfedevSim je potieba zajistit, aby byla dodrZzovana. Dalsi

informace tykajici se standardizace jsou popsany v kapitole 2.3.11 Standardizace udrzby.
Shitsuke — Sustenance — Sebedisciplina/udriovani

Pokud nebude sebedisciplina, tedy dodrZzovani vyse stanovenych 4S kazdodenni zaleZitosti,
nestane se zvykem a tedy nebude soucasti firmy, jako by metoda 5S nebyla. Efektivni
manazer proto musi zajistit a motivovat pracovniky k tomu, aby se metoda 5S dodrzovala,

a samoziejme také, aby se neustale zlepSovala (Vyas, 2017)

Ne vzdy a vSude je vSak metoda 5S uzite¢nd a potiebnd. Dle Rosera (2015) je vhodné tuto
metodu pouzit pouze ve sdilenych pracovistich, kde se pohybuje vice lidi a tfeba vice smén.
Na ty osobni, soukroma pracoviste a veci je lepsi udrzovat jakysi podil neusporadanosti (dle
prizkumt se to tyka predevsim kreativnich pracovniki, kterym neuspotradanost pomaha Iépe

myslet).
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2.3.11 Standardizace udrzby

Standardizace byla popsdna uz pied mnoha lety Vytlac¢ilem, MaSinem a Stattkem (1997,
s. 274), kteti definovali standardizaci jako “Zdkladni princip zlepsovani procesu, ktery
oznacuje zpiisoby, jak zachytit, resp. zdokumentovat nejlepsi (zlepSeny) zpiisob provadeni

«

prace.’

Soukupova a Strachotova (2005, str. 83) tento vyrok potvrdily, kdyz popsaly standardizaci
vyroby jako systematicky proces, sjednoceni a stabilizaci riznych variant a kombinaci
piijatych napravnych postupt. feseni a také vstupnich prvki, jejichz cilem je snizeni

nechténych ndhod ve vyrobnim procesu.

Standardizace je soucasti autonomni udrzby tedy i souc¢asti TPM. Dle Legata (2016, str. 147)
jsou standardizace, normy, ¢iSténi a mazani jako tfeti krok autonomni udrzby hned za
pocateCnim Cisténim a odstraniovanim zdrojii zneciSténi. Pro kontrolu stavu zafizeni
a autonomni kontrolu jsou dulezité pravé standardy, jez definuji spravné nastaveni stroje
ajeho mozné odchylky. Pro spravnou a piesnou standardizaci je vSak dulezit¢é umét
rozpoznat problémy stroje a znat jeho funkce a strukturu. PIn¢ autonomni udrzba, a tedy
dosazeni TPM nastava pii dodrzovani a podpote vSech Sesti predchozich krokl a jejich
zdokonalovani. VSechny jednotlivé kroky museji byt v souladu se vSemi pracovniky, jez se

tykaji — operatora stroji, mechanikt/ udrzbari i managementu.

7. PIné autonomni Udriba

6. Organizace a pofadek

5. Autonomni kontrola

4. Kontrola stavu zafizeni

3. Standardizace, normy

2. Odstrafiovéni zdroji znegisténi

1. Pocatecni Cisténi

Obrazek 29 — Sedm krokli autonomni udrzby

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Legata, 2016, stra. 147)

Standardizace udrzby a dostupnd distribucni sit’ danych nédhradnich dilt jsou jednim

z pozadavki utvaru drzby na zajisténi provozuschopnosti.
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Dle Jezka (2015) standardy umoziuji zamezit abnormalitdm vyskytujicim se na pracovisti.
Je to néstroj pro piredavani znalosti a zkusSenosti o strojich, opravach, procesech atd a jejich
cilem je zabezpecit pfedani této znalosti a zkuSenosti v nutnou potiebou chvili pouziti.

Standardizace se tykaji napiiklad:
e predpist a specifikaci,
e manuali a ob&znikd,

e technickych a procesnich standardii apod.

KOLO ZLEPSEN(

Ra o2

STANDARD

[ -

Obrazek 30 — Vizualizace standardu
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle Jezka, 2017)

2.3.12 Maticovy diagram
Dle E-API (c2005-2022) a Svét produktivity (2012) je maticovy diagram je nastroj, ktery se

pouziva pro uspotradani velkého mnozstvi dat a zndzornéni vzdjemného vztahu mezi nimi

nebo jejich vzdjemnou nezavislost.
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Obrazek 31 — Maticovy diagram
(Zdroj: E-API, c2005-2022)

2.3.13 Klicové ukazatele vykonu (KPI) a vysledku (KRI)

Parmenter (c1995-2015) vydal vroce 2020 ¢tvrté vydani vylepSené knihy ,Klicové
ukazatele vykonu — vyvoj, implementace a pouzivani vitéznych KPI*, ktera se odkazuje na

mnohé¢ velké studie a také na jeho vice nez 40letou praxi v implementaci KPI do organizaci.
Nové chapani KPI

Parmenter o KPI mluvi jako o kli¢ovych ukazatelich vykonnosti, které¢ jsou ukazateli
zamétujicimi se na ty aspekty vykonnosti podniku, které jsou nejkritictéjsi pro soucasny ale
1 budouci uspéch podniku. ,Klicové ukazatele vykonu jsou klicové pro definovani
a sledovani pokroku vasi organizace smérem k jejich definovanym cilum. Nastaveni téch
nespravnych méritek vykonu muze vést k neZadoucimu chovani v celé organizaci, mozna

dokonce ke zniceni hodnoty v diisledku nesouladu a zmatku. “ (Parmenter, c1995-2015)

Parmenter (2020, str. 27-28) zmifiuje, Ze jsou v mnoha organizacich zavedeny nefunkéni
nastroje KPI, kolikrat jako ndhodné soubory nic netikajicich vysledkd, které mnohdy byvaji
implementovany s malou odbornosti tématu a mohou se stat kontraproduktivnimi. Definuje

hlavni problémy, které ze svych odbornych pracovnich dob piisobicich v organizacich zjistil:
e nedostatek jasnosti ve vykonu méteni,
e nedostatecné jasny ucel méfeni,

e rezim a procesy, které¢ udrzuji status quo (tedy preference stavajiciho stavu pred

zménou),
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e staré a nefunkéni byrokratické vedeni a fizeni procest,
e neuspésné implementované IT IS.

Studie, které ve své knize Parmenter (2020, str.30) a Parmenter (2015) uvadi tikaji, ze je
mnoho organizaci, které KPI definuji jako kvantifikovatelné miry, jez organizace pouzivaji
k urceni toho, jak dobfe plni své stanovené strategické a operativni cile. Dle Parmentera je
toto tvrzeni nejasnosti a KPI jsou dle néj indikatory, které mohou ukazovat nové piilezitosti
k r@istu organizace, inspiraci a motivaci pro jejich tymy pracovnikii. Poukazuje, ze je dulezité
se na n¢ nedivat jako na cisla, které je potteba plnit, ale spiSe je pozorovat jako mozné
nastroje transformace a prostor k efektivnimu sjednoceni pracovnikii a procest, ale také pro

sluzbu zakaznikm a el znacky.

Na svém webu (Parmenter, c1995-2015) také uvadi, ze jsou vSechny KPI nefinancni

a métené 24/7 (24 h, 7 dni v tydnu), denné nebo alesponi tydne.

Parmenter (2020, str. 31-32) tvrdi, Ze by firma méla odolat pokuseni méfit pifiliS§ mnoho véci,
protoze jich tolik neni potieba. Klicovych ukazatelti vykonnosti (KPI) by podle n¢j méla
firma (podle velikosti) mit ptiblizn€ 10. Vykonnostnich (PI) a vysledkovych (RI) ukazateli
pfiblizn€ do 80. Nez vSak budou stanoveny tyto ukazatele, je vhodné je pted zavedenim

otestovat a pochopit jejich relevantni vyuziti.

Poznamenal, ze zavedeni novych KPI vSak mnohdy muze selhat, jelikoz je implementuji
nespravni lidé, neznajici celou organizaci a jejich kulturu. Neznami lidé (externisti) jsou
podle nej v organizaci chépani jako lidé, kteti budou ménit jejich zavedené procesy a ukoly,
normy a ménit styl prace ¢i je dokonce mohou ovlivnit na vyplaté. Implementaci KPI by
v organizaci mél provadét zvoleny projektovy manaZer, ktery je organizace znaly a v ni

respektovany. (Parmenter, 2020, str. 35-36)

Parmenter (c1995-2015) definuje tii dulezité faze pro stanoveni spravnych KPI pro

organizaci:

Féaze 1: Zavazani podminku ke zméné a definovani interniho tymu KPI, ktery se bude

neustale kvalifikovat.

Féaze 2: Zjisténi kritickych provoznich faktorti uspéchi organizace (tedy téch aspektl

vykonnosti podniku, které urcuji jeho zdravi a funkcnost).

Féaze 3: Stanoveni metrik a jejich neustalé zlepSovani (zvySovani vykonu).
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Jaké jsou tedy dle Parmenterse KPI, které by firma mohla métit? Mohou to byt naptiklad

pocet dokoncenych iniciativ z klicového prizkumu spokojenosti zakazniki; procento

vcasného doruceni; pocet pozitivnich tiskovych zprav vydanych do novin ¢i ¢asopist;

vyrobni vynos (% vyrobenych produkti spliujici dany ucel ku celkovému vyrobenému

produktu) apod. Ukazka téchto KPI popsanych na (KPI database of 400 metrics, c1995-

2015) jsou znazornény nize na obrazku ¢. 32.

Measure

Date of next visit to key customers (

by
customer name reported to CEQ) Weekly

Number of key customer complaints
where senior management needed tc  Monthly
instigate the remedial action

MNumber of initiatives completed from  Weekly for
the recent key customer satisfaction  three months
survey post survey

Number of initiatives planned for next
month, months two to three, four to six,

Monthl
to attract new customers to Y
purchase/use our goods or services
Late deliveries / incomplete deliveries
: 24/7

to key customers

Percentage of on-time delivery ( show

progress over last eighteen months) Monthly
List of key customers where time since Weekly
last order > ___ weeks

Near miss incidents which could have 24/7
involved pollution of the environment !
Accidents and breaches of safety 24,7
(reported to the CEQ immediately) ’
Number of safety inspections planned Monthly

for next month

Health and Safety issues raised and not

resolved after 2 weeks Weekly

Volunteers recruited in month Monthly

Number of environmental complaints

received in a week Weekly

MNumber of positive press releases
issued to the papers and journals in the Monthly
past 30 days /60 days

Obrazek 32 — Ukéazka méteni vykonu — databaze KPI

Frequency of
Measurement

Time period
(Past,
Current,
Future)

Future

Past

Past

Future

Current

Past

Past

Current

Current

Future

Past

Past

Past

Past

Result /
Performance
indicator

p

Team (s) That
Would Use
Measure

S&M

S&M

S&M

Marketing

Dispatch

Dispatch

S&M

Production

HR

HR

HR

Operations

FR

PR

Sector (s) That

Strength Feasibility Would Use
Measure

5 5 All private
sector

5 5 All private
sector

5 5 All sectors

5 5 All sectors

5 5 Service

5 5 All sectors

5 5 All sectors

5 5 Manufacturing

5 5 All sectors

5 5 All sectors

5 5 All sectors

5 5 Charity

5 5 All sectors

5 5 All sectors

(Zdroj: KPI database of 400 metrics, c1995-2015)

Sledované vyrobni ukazatele

Key word

Customer (Key)

Customer (Key)

Customer (Key)

New customer

On-time
delivery

On-time
delivery

Order
processing

Accidents
Accidents
HSE

HSE

Community
involvemnent

Environment

PR

Nejcastéji vyuzivanym vyrobnim ukazatelem jsou: vyuZziti, vytiZzeni, kvalita, OEE (neboli

Cesky prelozeno CEZ), TEEP nebo MTTR.

OEE (CEZ)

OEE neboli Overall Equipment Effectiveness nebo v ¢eském piekladu CEZ — celkova

efektivnost zafizeni se pouziva jako objektivni ukazatel vykonnosti vyrobni spole¢nosti.

Vypocita se souCinem ukazatelli dostupnosti (vyuziti), vykonu (rychlosti) a kvality.

(Piechnicki, Herrero a Trojan, 2015, str.1594-1595)

OEE

_ UziteCny Cas zarizen{ (doba vyroby shodnych kvalitnich vyrobki)

Disponibilni ¢as zatizeni (doba kdy by mélo zarizeni vyrabét)

€y
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neboli
OEE = Vyuziti x vykon x kvalita

(2)

Vyuziti je pomérem mezi vyrobnim dostupnym (disponibilnim) ¢asem (tedy ze zafizeni je
v chodu a vyrdbi) a ¢asem cistym (planovand neboli o¢ekdvana doba chodu zatfizeni).

soo B
Vyuziti = "

Vykon je pomérem mezi skuteCnym vystupem a planovanym vystupem. Vykon = % 3)

Kvalita je pomérem mezi kvalitnimi vyrobky (tedy vSechny vyrobky minus zmetky)

a vystupem vsech vyrobku. Kvalita = g 4

CELKOVY VYROBNI CAS

A Cisty wyrobni £as -
MiRA VYUZITI (DOSTUPNOSTI)
B Dastupny vyrobni fas -

C Plénovany pofet wyrobenych kush
MiRA VYKONU (RYCHLOSTI)
D Skutefny pofet vyrobenych kusd -
E Skutefny pofet vyrobenych kusd
MiRA KVALITY
F Potet kvalitnich vyrobkd -
Obrazek 33 — Vypocet OEE
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle E-API, c2005-2022)
TEEP

TEEP neboli Total Effective Equipment Performance je ukazatel vykonnosti, na rozdil od
OEE, ktery zahrnuje také planované prostoje. V podstaté se jednd o cely dostupny cas
v kalendainim roce, takze i planované prostoje jsou v tomto piipad¢ brany jako ,,ztrata

planu. (Patocka)
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TEEP = Dostupnost x vyuziti x vykon x kvalita
()
Dostupnost je pomérem mezi disponibilnim c¢asem akalendainim rokem.

Dostupnost = ——=—— (6)

kalendarni rok
VyuZiti je pomérem mezi vyrobnim ¢asem (tedy ze zatizeni je v chodu a vyrabi) a ¢asem
e, . . S s v v, B

disponibilnim, ¢istym (planované neboli o¢ekavana doba chodu zatizeni) VyuZiti = " (7)

, . v . v , , , ; , D
Vykon je pomérem mezi skuteCnym vystupem a planovanym vystupem. Vykon = = (8)
Kvalita je pomérem mezi kvalitnimi vyrobky (tedy vSechny vyrobky minus zmetky)

. X . o . F

a vystupem vsech vyrobkt. Kvalita = = 9

Pokud je vSak plan chodu zatizeni 24/7/365 v roce pak by se TEEP=OEE.
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3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Prvnim tématem teoretické c¢asti byly zakladni pojmy pouzivajici se v prumyslovém
inZzenyrstvi. V provazanosti na téma diplomové prace byly blize specifikovany pojmy
procest, udrzby a jejich rozd€leni a vzajemna provéazanost. Procesy jsou oznacenim pro
postupné vykonavané a logicky na sebe navazujici ukoly nebo Ccinnosti, jejichz
prostiednictvim maji byt vytvoieny soubory vysledkt, tedy ze spotfeby urcitych zdroji
preménéné nebo pouzité vstupy na vystupy. Definovani a spravné nastaveni procesu je
dalezité pro dosazeni stanovenych cild, které by mél podnik mit stanovené ve vSech

vyrobnich i nevyrobnich oblastech.

Dulezité bylo rozdéleni udrzby na korektivni ¢i reaktivni (tedy udrzba, kterd se provadi po
poruSe zafizeni) a preventivni (tedy uUdrzba vykonavdna preventivné pred moZnou
poruchou). Podnik se sdm rozhoduje o mozném vyuziti téchto dvou typt udrzby, podle

strategie a pozadavkl managementu, a také podle nakladovosti.

Posledni téma prvni teoretické €asti bylo vénovano informacnim systémum, které jsou
s problematikou préace velice spjaté a v dneSni dobé Primyslu 4.0 nevyhnutelné patii do
jakéhokoliv projektu zlepseni, i kdyby mély byt pouze navrhem. Informacénich systémi je
na dneSnim trhu nesc¢etné mnozstvi a zalezi pouze na daném podniku a typu vyroby, které
z téchto nabidek vyuzije. Pro téma diplomové prace je vhodné zminit IS CMMS, ktery je
vhodny pro planovani a fizeni udrzby a nahradnich dild. Dilezité je pamatovat na to, Ze
implementace jakéhokoliv nového informacéniho systému musi kooperovat v ramci téch
stavajicich. VSechny systémy by mély byt navzijem propojitelné pro dal§i mozné vyuziti

vSech dat, které sbiraji, analyzuji a vyhodnocuji.

Druhym blokem teoretické ¢asti bylo vymezeni vybranych metod a néstroji primyslového
inZenyrstvi, které autorka teoreticky definovala a rozdélila do Casti feSeni projektu tak, aby
jej byla schopna v praktické ¢asti aplikovat. VSechny teoreticky uvedené a popsané metody
a nastroje jako naptiklad brainstorming, Ishikawa diagram, GAP analyza, SWOT analyza,
metoda 58S, standardizace apod. byly vybrany proto, aby mohly byt vyuZzitelné v ramci feSeni
projektové metody DMAIC, kterd byva navazana na zpracovani projektu ¢i hledani
anavrzeni feSeni problému. DMAIC je jednou znejcastéji pouzivanych metod pro
zpracovani projektového feSeni, které mize presdhnout i vice nez ttech mésicii a je vhodna

pro vyuziti v tématech, kde se objevuje velké mnoZzstvi dat.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA FIRMY

Spolecnost, ve které byla zpracovana diplomova prace, si nepieje byt konkrétné jmenovana,

proto popis této firmy obsahuje pouze nutné informace pro uvedeni tématu do problematiky.

Jedna se o &eskou rodinnou firmu, ktera své vyrobky dodava nejen do Ceské i Slovenské
republiky, ale také do ostatnich stati jako naptiklad Polsko, Rumunsko, Srbsko, Svédsko,
Ukrajina, Irdk, a dalsi. Celkoveé vyvazi do 32 rlznych stath svéta. V roce 2021 prekrocila

rocni hranici trzeb 1 mld. K¢. (Interni materialy spole¢nosti)

Spolecnost patii do potravinaiského prumyslu a dle obchodniho rejstiiku spadéa pod predmét
podnikéni: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona, v

oborech ¢innosti zapsanych v zivnostenském rejstiiku, a to zejména:
e vyroba potravinaiskych a Skrobarenskych vyrobk,
e vyroba plastovych a pryZzovych vyrobkd,
e velkoobchod a maloobchod apod. (Vetejny rejstiik a Sbirka listin)

Firma mé& dvé mista ptisobeni. Prvnim je Zlinsky kraj, ve kterém ma spolecnost sidlo
adruhym je kraj Jihomoravsky, ve kterém plsobi vyrobni zivod. (Interni materidly

spole¢nosti)

4.1 Struktura zaméstnancu

V misté plisobeni sidla pracuje ¢ast managementu, a také administrativni pracovnici. Rozpad

managementu spolecnosti je uveden v Ptiloze P I: Struktura managementu.

Dalsi dtlezitou strukturou zaméstnanct, pro tuto praci stézejni, je rozdéleni vétve feditele
vyroby a feditelky kvality vyroby. Reditel vyroby a jeho sekce, pro kterou byla vytvotena
diplomova prace je interné¢ oznacena jako ,,CS“: Toto oznaceni bude vyuzito 1 dale
v praktické ¢asti. Struktura pod feditelem vyroby CS se k dubnu roku 2022 déle déli na
vedouciho provozu, pod néhoz spada vedouci vyroby. Odd¢€leni vyroby CS se déli na 2
vétve, a to udrzbu a vyroba. Do oddéleni udrzby patii jeden hlavni sefizova¢ (oznacenim
senior mechanik, jelikoZ je zaméstnancem firmy pfes 11 let, jedna se o pozi¢ni zatazeni)
a Ctyfi sefizovaci, znichZ dva jsou v pracovnim poméru ve firmé pies jeden rok, dalsi

piiblizné deset mésicl a posledni v zauceni, pfiblizné jeden mésic.

Druha cast vétve — oddéleni vyroby se rozpada na prozatimni Ctyfi mistry vyroby, ktefi

vedou Ctyfi sirupafe, Sestnact operatort linek, deset pomocnikii operatort a ¢tyii skladniky.
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Vzhledem k 4sménnému provozu tak kazdou sménu vede jeden mistr. V rdmci vyroby CS

figuruji také externi skladnici, ktefi ale spadaji pod sekci feditele ndkupu a logistiky.
Beditel wroby €5

[ Vyroba

Provoz
Vedouci provozu

Vyroba
Vedouci wyroby
Hlavni sefizovad Mistii vyroby
Senior mechanik (4)
Sefizovadi Sirupari
Sefizovacdi (4) (4)

Operatofi linek
(16)

Pomocnici operatora
(10)

Skladnici Externi skladnici
(4) Mepatii pod CS

Obrazek 34 — Struktura zaméstnancti vyroby CS
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materialii spolecnosti)

Ptimo pod feditele vyroby CS (avSak mimo jiZ zminénou hierarchii vedouciho provozu
a vedouciho vyroby) spada také specialista udrzby. Grafické znazornéni této struktury je

vyobrazeno nize na obrazku ¢. 35.

Vyroba
Reditel vyroby CS
Udrzba
Specialista udriby

Obrazek 35 — Struktura pracovnikd vyroby — udrzby CS
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali spolecnosti)

Reditelka kvality vyroby, vyvoje a legislativy je spjata s vyrobou CS také, jelikoZ vede tym
laborantti, pracovnikl kvality. Laboranti v§ak pfimo nespadaji pod feditele vyroby, i kdyz
pod vyrobu neodmyslitelné patfi, a tak jsou ve struktufe pomysiné rozdé€leni. Jednoduché

schéma pracovniki kvality je zobrazeno nize v obrazku €. 36.
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vyvoje a legislativy

' Kontrola kvality vyroby,
I Reditelka

Pracovnici kvality
Laboranti (5)

Obrazek 36 — Struktura pracovnikl kvality vyroby CS
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali spolecnosti)

4.2 Provoz spole¢nosti a technologické vybaveni

Vyroba v této spolecnosti je charakteristickd nepfetrzitym 4sménnym provozem. Smeény
jsou vzdy 12hodinové v obsazeni zaméstnancl: jeden mistr vyroby, jeden sirupaf, jeden
operator linky a jeden pomocnik na jednu linku (tzn. 3 operatofi a tfi pomocnici na tfi linky
za sménu), dva skladnici a sefizovac. Vzhledem k zaucovani nekterych sefizovact se pocet

téchto osob méni a obvykle se odviji od poruchovosti provozu.

Vyroba CS firmy je vybavena modernimi automatizovanymi zatizenimi, jako jsou naptiklad
sanitarni michaci nadrze nebo také tii (totozné) plnici linky, které jsou sestaveny na miru
ptimo pro licen¢ni partnery pro dany typ vyrobku (nealkoholického napoje). Vybrand firma
je opravnénym licencnim partnerem do roku 2028. Spolecnost, jeZ poskytuje licenci vybrané

firmé se nachazi v Némecku. (Interni materidly vybrané spole¢nosti)

Vzhledem k tomu, Ze se jedna o firmu pUsobici v potravinarském primyslu, je nutné, aby
dodrzovala hygienické predpisy, a také -certifikaty kvality. Jednim ze zakonem
pozadovanych piedpist je certifikdt HACCP — neboli Systém analyzy rizika a stanoveni
kritickych bodu, ktery musi spliovat vSechny potravinarské podniky EU. Vybrana
spole¢nost méa platnou licenci HACCP do roku 2024.

[®) quatityaustria

CERTIFICATE

Obrazek 37 — Certifikat HACCP (Zdroj: Interni materialy spole€nosti)
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Dal8im z platnych certifikatd, jez firma disponuje, je certifikat IFS. Jedna se o mezinarodné
uznavanou normu o potravinach, ktera se vztahuje na zpracovatele potravin nebo témi, ktefi

je zabaluji. I tento certifikat je pro firmu platny do roku 2024. (Interni materialy spolecnosti)

(& gy e
“2IFs CERTIFICATE
S ?

IFS Food

Signatures removed for security reasons

o S O sty gt
7w oy o e et 4 e sy e et s Maager P A ey

Obrazek 38 — Certifikat IFS (Zdroj: Interni materialy spolecnosti)
Poslednim z certifikatt, ktery je jiz ceskym ocenénim, je zasazeni o nejlepsi pomér kvality
a ceny vyrobku a dalSich zdvazki rozvijejicich nejen firmu, ale také primysl, ochod a etiku,
tzv. Charta kvality, jez je soucasti aktivit ziizenych Ministerstvem priimyslu a obchodu.

J A

Vybrana firma je jednim ze signataiti Charty kvality, coz je viditelné na obrazku ¢. 39.

CHARTA KVALITY npk
CESKE REPUBLIKY b s &

MARDD PO IR EWALITY.

Lotstiner

FERCFATTT FediTel Foc

Obrazek 39 — Charta kvality
Zdroj: Interni materialy spolecnosti)
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4.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces nealkoholického ndpoje zacina v technologii nazvané siruparna. V siruparné
dochazi ke smichani surovin a vyrob¢ nealkoholického napoje, ktery je poté tepelné oSetien

v pastéru. Nasledn¢ je rozvadén potrubim a staci se na vyrobni lince.

Graficka ukazka ¢asti zatizeni, kterymi vyrobek musi od jeho vstupu do vyrobni linky az po
paletizaci projit, je zndzornén na obrazku ¢. 40 a ¢. 41. Vyrobni linka a vSechny dalsi
zminéné ¢asti jsou totozné, pouze jinak umisténé dle moznosti vyrobni haly. Pro ukazku
popsané¢ho procesu vyroby vyrobku byla pro piehlednost pouzita ukdzka pouze jedné

vyrobni linky a k ni pfidruzenych casti.
SOOI U

S

E

TR, T
o (B !

2 : P LR R )
Y S :
§i & -

Legenda

€. Cast zafizeni

VYROBNI LINKA
KONTROLNI VAHA
VYHAZOVAE BALIKU
RAZITKO (INKJET)
OBRACECKA
PASKOVACKY
SPIRALOVITY DOPRAVNIK
PASOVY DOPRAVNIK
ROBOTICKA PALETIZACE
OVIJECI STROJ
ETIKETOVACI STROJ
VVTAH

VALECKOVY DOPRAVNIK

W00 ) O W0 P L hd e

L
W ok e O

Obrazek 40 — Proces vyroby vyrobku ¢ast 1.
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich podkladl spolecnosti)
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Legenda

€. Cast zafizeni

VYROBNI LINKA
KONTROLNI VAHA
VYHAZOVAC BALIKU
RAZITKO (INKJET)
OBRACECKA
PASKOVACKY
SPIRALOVITY DOPRAVNIK
PASOVY DOPRAVNIK
ROBOTICKA PALETIZACE
10|0ViJECI STROJ
11(ETIKETOVACI STROJ
12|WWTAH

13| VALECKOVY DOPRAVNIK

0w @ W B W R e

w

Obrazek 41 — Proces vyroby vyrobku ¢ast 2.
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich podkladt spolecnosti)

Nezanedbatelnou soucasti vyroby je oddéleni kontroly kvality, které v danych intervalech
kontroluje kvalitu napoje dle nastavenych standardii a vyhodnocuje celkovy vzhled findlniho
vyrobku. Laboranti (pracovnici kvality) kontroluji pfipravu nealkoholického népoje jak

v siruparng, tak také jeho podobu po stoCeni ve vyrobni lince.

Jednoduchy flowchart procesu vyroby nealkoholického vyrobku, do kterého vstupuje
struktura zaméstnancl (popsana jiz v piedchozi v kapitole 4.1) je znazornéna na obrazku

v ptiloze P II: Vyrobni proces nealkoholického népoje.

Dilezitd je také povinnd sanitace a sterilizace siruparny a vyrobnich linek. Vzhledem
k vyrobé nealkoholického napoje je z hlediska hygieny nutnd sanitace po maximalné 48
hodinach. Velka sanitace, ktera se realizuje kazdé pondé€li (ranni sména) trva zhruba 10-12 h.
Malé sanitace se poté provadi kazdy ctvrtek na nocni smené, a ta trva okolo 2 h. Sterilizace
se provadi kazdé utery (no¢ni sména) a sobotu (ranni sména), trva ptiblizné 1,5 h. Posledni

sanitace jsou sanitace denni a ty probihaji pfiblizn€ 1 h na konci kazdé smény.

Dalsi kapitola jiZ navazuje na teoreticky definovanou metodu DMAIC (kapitola 2.2), ktera

je pouzita pro uspesné fizeni a feSeni projektu ¢i pro zavedeni zmény.
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5 DMAIC — DEFINOVANI

Tato kapitola je vénovéna prvni z fazi metody DMAIC, jez slouzi ke zpracovani projektu
a definovani feSeni dané problematiky. Faze definovani je fazi pro urceni problému a cilu,

stanoveni rozsahu projektu a stanoveni planu, jak bude projekt probihat.

Pro tuto fazi autorka prace vybrala metody Brainstorming, 5x pro¢ a metodu SMART, které¢

jsou teoreticky popsany v kapitolach 2.3.1 Brainstorming, 2.3.2 5x pro¢? a 2.3.3 SMART.

BRAINSTORMING, 5X PROC? , METODA SMART

Obrazek 42 — Vybrané metody a nastroje pro fazi definovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

5.1 Definovani problému a cili

Vybrana firma definovala nékolik malo pro né kritickych témat, z nichZ jedno se tykalo

udrzby.

5.1.1 Brainstorming a myslenkova mapa

Udrzba je pro firmu aktualng velmi diskutovanym tématem, jelikoz v dubnu roku 2021 doglo
k upravé strategie vyroby a namisto dvou, do té¢ doby fungujicich linek, zatadili do provozu
také linku tfeti. S ni se zacalo feSit jiz vice témat, jelikoz se muselo zaméstnat vice osob, aby
bylo mozné pokryt celou planovanou vyrobu a tyto osoby do pracovniho systému zaskolit.
S nové zavedenou linkou ale bylo nutné také zaméstnat vice sefizovact, jelikoZ jeden hlavni
senior sefizovac jiz kapacitn€ nemohl obsahnout veskerou praci drzby na vSech zatizenich.
S vy$§im poctem linek také piibylo vice administrativni a koordinaéni prace, a tak vznikla
nova pozice mistr vyroby. Nejen persondlni obsazeni, ale také systémové, informacni feSenti

se pri vétsim obejmu vyroby zacalo ukazovat jako vhodné k implementaci. Pii ivodnim
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setkdni vzniklo nékolik témat, souvisejicich s udrzbou a s vyrobnimi linkami, které se

promitly do myslenkové mapy.

Nemé&fené Papirova evidence

Koordinace a evidence smény Neimplementovant | | pude se savadst do r.2023
Phytvani

Nova pracovni pozice

Mistfi Z casti méfend (nevyuZity potencial) l

Informacni sytém
/ ’Nevyumta papirava evidence zaznamul
Operdtofia

| Neexistujici evidence nejvice kazicich se dill |

pomocnici
operatort - 4 Poruchovost <
Nové se zaugujici = nutna kontrola S5 VYRO BN I | Nevise proc vznika
LI N KY Udriby - nezavedena
Jeden senior sefizovat (SS)
Pouze mnoho partlistd s grafikou
Sefizovaéi Standardizace
Nesjednocené postupy oprav
Ném. Vyrobce = slofité - nepreloeno / nepouiivano
Neni sparovany ND s casti linky Nahradni dily na Z Easti standardizovana
tdribu Udriba preventivni
Némecké doporuéeni =Drahy servis Udriba korektivni
Zaznamy o Gdribé
Neexistujici evidence
Nové zavedena
Neni standardizovand Neni méfend

Obrazek 43 — Myslenkové mapa pfti brainstormingu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Vzhledem k Givodni problematice, prvotni mens$i analyze, samoziejmé¢ z4jmu firmy a na
zaklad¢ brainstormingu se tak pozornost zameéfila na poruchovost vyrobnich linek, jejich
disponibilni vyrobni €as a k nim vazanou udrzbu, jeji standardizaci, evidenci a pfipraveni
moznych podkladii jako vstupni data pro zavedeni planovaného informaéniho systému, ktery

ma byt implementovan zac¢atkem roku 2023.

5.1.2 5x proc?

Brainstormingem byl definovéan problém — ,,Pro¢ maji vyrobni linky vysokou poruchovost?*
Tato véta miZe byt upravena také na ,,Pro¢ vyrobni linky nevyrabéni do plné vyse Cistého
vyrobniho ¢asu?* (tedy do Casu ocisténého o planované prostoje). A to proto, protoze kdyz
maji poruchu tak nemohou vyrabét, tedy nemohou dosahnout maximalni mozné vyse Cistého

vyrobniho ¢asu.

Na dalSim obrazku €. 44 je zobrazena posloupnost aplikace metody 5x proc¢, ktera byla

teoreticky popsana v kapitole 2.3.2 5x proc?



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Pro¢ wyrobni linky nefunguiji do plné vyse
tistého vyrobniho ¢asu?

Pro¢ se asto zastavuji?

Pro¢ maji poruchu / vytvaii zmetky?

Pro¢ nejsou dobfe vyéistény? Pro¢ nejsou dobfe sefizeny? Prot je nekvalitni vstupni material?

ProtoZe je operatori a sefizovacti nedisti

- . Y " ProtoZe ho vytvafi a dodéva nevhodny
dostateéné / nevi jak a kde viude maji yvar : v

P P P . . lodavatel.
Cistit. Pro¢? je sefizovadi nevi/ neumi opravit..? Hodavate
ProtoZe nejsou dostateéné kompetentni
nebo nemaji ndvod jak to opravit.
\Standarduace Gdrzby a predani zkusenosn/ > Vyména dodavatele byla /
od senior mechanika. “‘“‘v provedena zacatkem roku 2022. /

M/v\/f T

Obrazek 44 — Technika 5x proc¢? (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Prostiednictvim aplikace techniky ,,5x proc¢?, byly zjistény kofenové pficiny problému

nefungujicich vyrobnich linek do plné vyse Cistého vyrobniho casu.

Vymeéna dodavatele, ktery vyrabél a dodaval nekvalitni / nevhodny materidl, byla zjisténa
jesté pred zacatkem definovani projektu. Zména dodavatele vSak probéhla v pribéhu
realizace projektu na dané téma diplomové prace, proto tato pfic¢ina byla pouze zminéna, ale

neni souc¢asti feseni projektu.

Dalsi dvé vétve pfi€in — sice byly nalezeny, ale jsou tematicky spojeny i s mensimi moZnymi
pric¢inami, které by jiz byly pro techniku ,,5x pro¢?* obsahl¢, a tak autorka aplikovala dalsi
z metod, Ishikawa diagram a SWOT analyzu, kter¢ jiz zatadila do faze analyzy (kapitola 7.
DMAIC — Analyza) spadajici pro projektovou metodu DMAIC.

5.1.3 SMART

Metoda Smart byla teoreticky definovana v kapitole 2.3.3 na strané ¢. 36. prostfednictvim

této metody autorka stanovila specifika cile.

Hlavnim cilem projektu je zvySeni disponibilniho vyrobniho ¢asu vyrobnich linek o 10 %.
Disponibilni ¢as je ¢as, po ktery vyrobni linka vyrabi shodné vyrobky. Zptsobem, kterym
tohoto cile planuje autorka dosahnout je vytvofeni ndvrhu nastaveni procesu korektivni

udrzby, ktery bude postaven na standardizovani udrzby korektivni (vzhledem k aktualni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

neexistenci), jez bude aplikovatelny i pro udrzbu preventivni, navazaného na implementaci
informac¢niho systému a spravu nahradnich dilti ve skladu nahradnich dild, a to na zaklad¢
analyzy aktualniho procesu udrzby. Dil¢imi cili, které¢ k této problematice nevyhnutelné
spadaji jsou ptipravy vstupnich dat do planované implementace informac¢niho systému:
rozdéleni ¢asti vyrobnich linek pro tdrzbu, evidence nahradnich dilti pro drzbu a névrh

aplikace metody 5S v prostorach skladu nédhradnich dila.

MNazev spolefnosti Vybrana firma

Hazev projektu Navrh nastaveni procest korektivni Gdrzby ve vybrané spoleénosti.
H 13 Zwyseni disponibilniho wrobniho &asu vyrobnich linek o 10%.

L

AlM Mapinéni cile je méfeno ukazatelem vyuZiti wirobniho zafizeni.

¥ A Cil je schvalen managementem a vedoucimi pracovniky a je zaroven i

realizovatelny.
VeEkeré (daje vychazeji z redlnych ziskanych dat, z informaci a podkladd od

(I': = managementu, vedouciho provozu a vedouciho wroby.
L o Realizace projektu (1.10.2021 — 30.4.2022) , implementace a zkuiebni obdobi [1.5.
2022 —31.12.2022), termin vyhodnoceni a racionalizace (1.1. 2023 - 1.3, 2023).
Analyza soufasného stavu Fizeni a realizace Odriby.
Mavrh nastaveni procesu tvorby standard( korektivni ddrZby wyrobnich linek
D C (pozdéji pouditelmych i pro preventivai ddribu).
II. i | Zavedeni evidence jednotlivich £3sti wyrobnich linek navazanych na standardy a
é L dilefitych jako vstupni data pfi implementaci IS do firmy.
B E
1

Zavedeni evidence ndhradnich dill, pro korektivni (pozd&ji i preventivni) Udribu
Jjako vstupni data pfi implementaci 1S do firmy.

Navrh aplikace metody 55 na pracovisti v sekci s ndhradnimi dily pro ddribu.

Obrazek 45 — Metoda SMART (Zdroj. Vlastni zpracovani)
5.2 Logicky ramec projektu, jeho rizika a rozsah

Hlavnim cilem projektu je zvySeni disponibilniho vyrobniho ¢asu vyrobnich linek o 10 %,
ktery byl stanoven na ziklad¢ brainstormingu s projektovym tymem a také z prvnich

predbéznych analyz, které autorka dale detailn€¢ uvadi v kapitole 7. DMAIC ve fazi

analyzovani.
Tabulka 1 — Projektovy tym (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Projekt Navrh nastaveni procesti korektivni udrzby ve vybrané spolecnosti.
Hlavni cil Zvyseni disponibilniho vyrobniho ¢asu vyrobnich linek o 10 %.
Projektovy tym
Sponzor projektu Vybrana firma — jednatel
Vedouci projektu Reditel vyroby
Zastupce vedouciho projektu Vedouci provozu
Clenové tymu Vedouci provozu
Senior sefizova¢
Setizovaci
Specialista udrzby

Diplomantka (autorka prace)
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Logicky ramec projektu, vystupy k jednotlivym cilim a jejich rizika autorka zobrazuje

v tabulce v ptiloze P III: Logicky ramec projektu, a to vzhledem k rozsahlé velikosti.

Projekt na téma navrh procesii korektivni drzby se tyka pouze vybrané casti vyrobniho
procesu — a sice tedy vyrobnich linek, jelikoz jsou podle managementu nejkritic¢téjSim bodem
vyroby. Rozmisténi vyrobnich linek (L1, L2 a L3) ve vyrobni hale je mozné vidét v piiloze

P V: Layout vyrobni haly CS.

5.3 Harmonogram projektu

Velikost projektu piesahuje moznost plisobeni autorky prace ve vsech aktivitach, které
vybrana firma bude realizovat. V ¢asovém harmonogramu, ktery je znazornény v ptiloze P
IV: Harmonogram projektu jsou definovany prave ty jednotlivé ¢innosti a aktivity projektu,
které bude realizovat autorka (modré ¢ast harmonogramu). V dalsi fazi dojde k predani
projektu vedoucimu projektu a zastupci vedouciho projektu (vedoucimu provozu) a ti se
nasledné se vSemi vystupy seznami a navdzou s implementaci procest korektivni udrzby,
jez autorka navrhla. Doporucuje se, aby v této fazi vyuzili navrhy nastaveni procesii
korektivni Udrzby také pro dal$i z ptidruzenych zatizeni vyroby, jelikoz vyrobni linky
netvoii celou ¢ast vyrobniho procesu, jak bylo zndzornéno na obrazcich ¢. 40 a ¢. 41.
Z hlediska TMP, kter¢ bylo v teoretické casti popsano v kapitole 1.2.2 Korektivni (reaktivni)
udrzba, je korektivni udrzba jako prvni zakladni pilif pro dosaZeni TPM (totaln€ produktivni
udrzby) a jeji nastaveni a standardizace je zakladem pro nastaveni procest také prediktivni

udrzby.

Po implementaci nastaveni procest korektivni tdrzby a jeji koordinace je v harmonogramu
definovéna implementace IS, kterou firma planuje realizovat na pfechodu roku 2022/2023.
Po zaskoleni vSech zaméstnancl, ktefi informacni systém budou vyuzivat, probchne
zkuSebni doba na zakladé niz, dojde k vyhodnoceni nejen €asti projektu autorky, ale také

dalSich navazujicich ¢innosti.
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6 DMAIC —- MERENI

Kapitola méfeni je druhou fazi metody DMAIC (vice informaci k této fazi metody je
popsano v kapitole 2.2 DMAIC) a obsahuje podklady pro konkrétni identifikaci problému,
shromazd’uje data a ziskava udaje, které jsou pozdéji dilezité pro fazi analyzy. Stanovuje
kritéria, podle kterych se bude projekt vyhodnocovat a méfit. Sklada se z ¢asti dokumentace
soucasného procesu, navrzeni systému méfeni a stanoveni soucasné vykonnosti. Pro tyto
vyjmenované dil¢i ¢asti faze méfeni autorka aplikovala nastroje a metody jako flowchart
nebo kontingenc¢ni tabulky, které jsou zakladem nejen pro méfeni ale dale také pro detailni
analyzu. Po aplikaci téchto nastroji a metod diplomantka navrhne novy mozny zpusob
meéfeni pro vyhodnocenti cile projektu, ale také se bude opirat o jiz zavedené firemni métent,

které je aktudlné pouzivano.

Veskeré vybrané metody byly teoreticky popsany v kapitolach 2.3.4 ,2.3.5 a 2.3.13.

FAZE
ANALYZY

FLOWCHART, KONTINGENCNI TABULKY, KPI

Obrazek 46 — Vybrané metody a nastroje pro fazi méfeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

6.1 Dokumentace soucasného procesu udrzby

Pii ziskdvani dat a veSkerych informaci, které autorka shromazd’ovala a nésledné
analyzovala v prabéhu ¢tvrtého kvartalu roku 2021 dle harmonogramu projektu v ptiloze P

IV byly zjistény nasledujici fakta:
Proces udrzby

1. Korektivni udrzba
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a. Operator linky se v piipad¢ zastaveni stroje nejdiive pokousi zjistit o co se jedna
a zda linku mtze jednoduse opravit sam, v pfipad¢, ze vyhodnoti problém, jde jej
(fyzicky) ohlasit sefizovaci. (V pfipad¢€ ze nemuze sefizovace najit, hlasi chybu

vedoucimu vyroby a vedoucimu provozu a ¢eka na ptichod setfizovace).

b. Udrzba, ktera se po poruse na stroji projevi jako urgentni, se co nejdiive opravi
(pokud jsou na sklad¢ ndhradnich dila (ND) dily k dispozici). V ptipadé, ze ND
neni k dispozici, sefizova¢ hléasi tuto skutecnost mistrovi smény, ten dale
vedoucimu provozu nebo specialistovi udrzby (zaroven nebo také postupne,
podle toho, koho ve vyrob¢ najde). ND se poté bud’ objednavaji ,,na rychlo*
u zaruc¢enych a ovéienych dodavatelt, se kterymi si pracovnici vybudovali dobry
vztah nebo se ND musi objednat u jinych dodavatelii, u kterych na dodani a

naskladnéni ¢ekaji, poptipade je jejich doruceni velice drahé.

c. Vymeéna ND je pouze zaznacena na konci smény do archti uréenych pro zdznam
o udrzb¢ (tyto zaznamy se vyplnuji elektronicky na pocitaci, poté se e-mailem
zaSlou vedoucimu provozu a vyroby, specialistovi udrzby a fediteli vyroby CS,

avsak dale je nikdo nezpracovava.

d. Dalsi zaznam o probehlé udrzbé se poté uvadi v reportu od operatorti linek, kteti
opravu/problém zapi$i na papir (vykaz price smény) a na konci smény jej
predavaji mistrovi, ktery dulezita data prepisuje do tabulek pro interni méfeni

CEZ.
e. Korektivni udrzba neni dale nijak sledovana ani métena.

f. Korektivni udrzba neni standardizovana a ptfedavani védomosti o akutni opraveé
nebo udrzbé (zaskoleni novych zaméstnancl — setfizovacl) probiha na zéklade
prakticky opakovanych krocich oprav/udrzby se senior mechanikem, dokud

nebude shledan dostate¢né kompetentnim pro samostatnou opravu.

g. Radoby korektivni udrzba je od némeckych dodavateli vyrobni linky slozité
zobrazena (neptelozena) v tzv. partlistech, které obsahuji pouze ¢ast linky
andhradni dil, ktery kni patii a (pouze u nékterych ND) jsou uvedeny
doporuc¢ené¢ vymeny. Tyto doporu¢ené vymeény ND jsou vSak dle internich
pozorovani vedoucich provozu a vyroby nepiesné, nevyuziji potencial ND, ktery
ma a nakladovost by tak pro udrzbu byla jeste vétsi. K partlistiim jsou k dispozici

pouze technické nepopsané vykresy jednotlivych ¢asti linek, které sefizovaci ani
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vedouci provozu a vyroby nepouzivaji. Oba typy dokumentd jsou vSak v praxi
nepouzitelné. Dalsim z dokumentd od némeckych dodavatelii jsou navody. Tyto
navody vsak slouzi primarné pro zavedeni vyrobni linky do provozu pii prvni
instalaci, poptipad¢ se jedna o popisy jejich ¢asti (které vSak nejsou konkrétni) a
po pirelozeni téchto dokumenti do Cestiny (do jiného stylu, nez pracovnici ve

firmé pouzivaji) se tak tyto dokumenty z neprakti¢nosti nepouzivaji.

h. Senior mechanik méa odborné kompetence a zkusenosti ve vétSin€ oprav a drzby
vSech casti celé vyroby. V pfipad¢ ostatnich sefizovacl to nemusi byt totozné
z hlediska jejich nedostate¢né odbornosti v dané problematice, ¢i z hlediska
osvédceni, kurzii a Skoleni, které ziskali (naptiklad — sefizova¢ nesmi provadet
jakoukoliv elektrotechnickou instalaci, pokud nemd osvédéeni o ziskéni této

profesni kvalifikace apod).

i.  Sklad nahradnich dilt je sice udrzovan hlavnim senior mechanikem, avsak neni
zde aplikovana natoz dodrzovana metoda 5S, neexistuje evidence nahradnich
dilt ani pevné dodrzovany proces, kterym by se ND ze skladu odebiraly pro

potfebnou udrzbu a nasledné pak objednavaly a také do skladu opét doplitovaly.
2. Preventivni udrzba

a. Preventivni udrzba probihd v pfipad¢ povinnych sanitaci (které jsou popsany
v kapitole 4.3 Vyrobni proces), jelikoz jsou dle hygieny a zakonti nutné. Jedna se

vSak predevsim o €iSténi vSech casti linky, potrubi, siruparny a pastéru.

b. Do konce r. 2021 vyména nahradnich dili probihala pouze v piipad¢, ze na
néktery z vadnych dilti upozornil pfi sanitaci operator linky, ¢i pfi vyrobé vznikl
problém a vyrobni linka se zastavila. Od r. 2022 doSlo k upravé strategie a pfi
sanitaci a €i$téni vyrobnich linek, probihaji dalsi tentokrat jiz planované udrzby.
(Z hlediska teoretického popisu preventivni udrzby — kapitola 1.2.3 Preventivni
udrzba), by se tato udrzba dala kvalifikovat jako diagnostickd udrzba (udrzba

podle technického stavu). Jedna se o tydenni a kvartalni diagnostickou udrzbu.

c. Tydenni diagnostickd udrzba ma za cil realizovat kompletni vizualni kontrolu
vSech (tfech) vyrobnich linek v pribéhu velké (10—12hodinové) sanitace.
Zéznam o této udrzbé, jejiz principem je projit dané c¢asti vyrobni linky
a zkontrolovat je (tuto kontrolu zaznacit do pole provedeno) je vyobrazen na

obrazku niZze. Kromé& zdznamu o udrzb¢ jiz neexistuji postupy, standardy ani
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vizualni podpora pro rozliSeni ne/vyhovujici dil ¢i jak a co by se pfi této udrzbé

m¢elo kontrolovat /opravovat.

Linka 1
FM stanice Provedeno
WyEisténi filtrh (provadi se po CIP)

Zasobnik satki: Kontrola pfisavného driaku

Mafukovaci stanice: Kontrola nafukewvaci lidty

Svarovaci stanice: Kontrola Cistoty svafovacich Celisti

Plnici stanice: Prosakovani a tésnost svorek

Oteviraci stanice: Kontrola prstd pro otevirdni sagki

SAD stanice + prenos

Revolver: Cistota stanice, sprévné um/isténi

iz Eistota a ostii

Wedeni: Cistota a bezchybné nastaveni

Celkova: Kompletni kontrola celkové stanice

Pfenos: Kontrola chiiapek

CFM + BPM stanice

Kompletni kantrola

Lepeni: Kontrola lepicich trysek

Obrazek 47 — Zaznam o tydenni udrzbé
(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

d. Kvartadlni diagnostickd udrzba je kompletni kontrola a repasovani vzdy jedné
vyrobni linky a pfipadnd vymeéna poskozenych dila (za ¢tvrt roku, tedy na jeden
meésic prvni linka, dal$i mésic, druhd ...). Zaznam o této udrzbé je vizualné
podobny jako u tydenni udrzby, obsahuje vSak vétsi pocet klicovych slov
udrZovanych ¢asti vyrobni linky. Zaznam pro kvartalni diagnostickou udrzbu je

znazornén nize na obrazku ¢. 48.

Zésobnik sagkd
Oteviraci stanice
Nafukovaci stanice
Plnici stanice (vEetné Eidla pod tankem)
Svafovaci stanice
Zdvihat

padlo

Hékovy fetéz

Hlavni pohon FM stanice
Kédovaci stanice
Kompletni SAD stanice
Kompletni CFM stanice
Lepeni CFM

Pohon CFM stanice
Pienos

Kompletni stanice BPM
Sachty

Uzaviraci stanice

Lepeni BPM

Pohon BPM stanice
DotaZeni viech &roubl a matic

PASTER Provedeno
Cislo pastéru:
Kvartalni kontrola klapek na pastéru 2 nebo 3: KP02, KP44, KP46, KP20
Plilrocni kontrola klapek na pastéru 2 nebo 3: KPO1, KP03, KP45

Obrazek 48 — Zaznam o kvartalni udrzbé
(Zdroj: Interni materialy spolecnosti)

e. Preventivni tdrzba neni déle nijak sledovana ani métena.

f. Preventivni udrzba neni (kromé vySe definovanych zaznami) standardizovana

ani vizualné€ podpofena a predavani védomosti sefizova¢lim o udrzb¢ probiha na
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zaklad¢ prakticky opakovanych krocich oprav/adrzby se senior mechanikem,

dokud nebude shledan dostateéné kompetentnim pro samostatnou opravu.
g. 'V ramci preventivni udrzby je mozné definovat také

Realizace aktudlni korektivni udrzby je znazornéna na flowchartu v ptiloze P VI: Flowchart

procesu korektivni udrzby.

6.2 NavrZeni systému méreni

Kontingencni tabulky jsou nastrojem, kterym lze velké mnozstvi dat filtrovat tak, aby
ukazaly to, co je k analyze feSené¢ho problému potiebné. Teoreticky popis tohoto nastroje je
definovan v kapitole 2.3.5 Kontingenc¢ni tabulky. Vzhledem k tomu, ze je vedouci provozu
zvykly pracovat s velkym mnozstvim dat, je tento nastroj vhodny i pro budouci mozné

ukazatele vykonnosti.

Vybrana firma jiz vykonnost vyroby méti a pouziva tzv. ukazatel OEE neboli CEZ. Tento
ukazatel je definovan v teoretické c¢asti kapitoly 2.1.13. Dal§im moznym ukazatelem
vykonnosti vyrobnich linek je ukazatel vyuZiti zafizeni. Jedna se o jednoduchy, ale velice
efektivni ukazatel, ktery stanovi miru vyuziti vyrobniho disponibilniho ¢asu zatizeni ku ¢asu
Cistému, tedy maximalnimu moznému. Vzhledem k tomu, Ze je soucasti pro vypocet

ukazatele OEE je pro vybranou firmu jiz velice dobfe zndmy a pouzivany.

6.3 Stanoveni sou¢asné vykonnosti

Z internich dat vybrané firmy, jez byly autorce poskytnuty, bylo moZzné prostifednictvim
kontingenc¢nich tabulek vyfiltrovat potfebné informace pro naslednou analyzu. Pfedtim nez
bylo mozné skrze vySe zminéné ukazatele definovat aktudlni souc¢asnou vykonnost, bylo

nutné projit jednotlivymi kroky, které autorka uvadi nize.

6.3.1 Cisty vyrobni ¢as (maximalni moZny pro vyrobu)

Firemni data k vyrobnim linkdm a jejich stavu na konci smén sice byla evidovéana
a sledovana v MS Excel od zavedeni tieti linky (tedy od dubnar. 2021), avSak nebylo pfesné
stanoveno, jaké dny vyroba byla v provozu akdy nikoliv. Reditel vyroby ani vedouci
provozu prozatim nemaji k dispozici informacéni systém, ze které¢ho by bylo jasn€ vidét

veskeré udaje o vyrobe, odstavkach, sanitacich a povinnych prestavkach.

Vzhledem k nepfiznivym situacim skrze Covid19 byly neplanované odstavky také v Casté

diskuzi. Kromé odstavek (planovanych i neplanovanych) bylo také nutné zapocitat i povinné
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sanitace (zahrnuty do planovanych prostojl), které byly definovany v kapitole 4.3 Vyrobni
proces. Maximalni mozny (Cisty) vyrobni cas tedy firma neméfila a pro jeho zjisténi bylo
nutné vytvorit kalendar roku 2021. Tento kalendar byl sestaven tak, ze jej bude mozné
vyuzivat 1 pro dal$i rok, dokud nebude k dispozici informacni systém, jez tyto data bude
generovat automaticky. Na obrazku niZe je vyobrazen tydenni ptehled sanitaci a sterilizaci

(a jejich zkratek), které byly zahrnuty také ve velkém kalendafi.

LEGENDA po| ot | st| &t | pa] so] ne
R Njr N|r NlrR MR N]R N|R N

velka zanitace 12 h '.fE..

mala zanitace h Mg X

steriizacs 15 h =T x X

denini sanitace 1 h o= x| x x| x| x i i AR

Obrazek 49 — Piehled sanitaci (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Ukazka sestaveného kalendare pro pocitani planovanych i neplanovanych prostojii, nutnych

sanitaci, a také zdkonem stanovenych piestavek je ukazan na obrazku ¢. 50 nize.

Ke dniim v nepfetrzit¢ vyrobé (Cerna ¢isla) byly oznafeny také cervena cCisla, ktera
znazoriuji odstavku (pldnovanou ¢i neplanovanou), ta se poté promitla také ve vzorcich,
které MS Excel umoZiiuje pouZit. Posledni sloupec je kone¢nou sumou ¢istych vyrobnich
hodin (Cistého vyrobniho Casu) za dany meésic, které bylo mozné vyuzit pro vyrobu

nealkoholického néapoje.
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Dny v tydnu = = :
YV 1! Planované prostoje
= ¢ 3 © . " ! " ! vnict Max. Sistjeh [\, Sistjch
disp. dnii disp. dnii | Pracownich | disp. dni disp. dni hod. (véetné | hod. (S | hed. (VS | hod. [-VS- hod. (- hod. (3 i
[wéetné VS) {vs) dndl v mésici | wéetnd V5 {-vs) 12hN po V5) E) M5-5T) | M5-5TD5) | plestaviy) - (3 linky)

7 L]
7 8

7 = 21 21 26 624 676 6625 6185 556.5 16895
7 L]
2 1
5 5
7 6
7 L]

a0 a0 26 672 662 650 607 547 1641
7 8
& 3
2 2
7 1]
7 [}

2 28 23 588 =82 570 =32 480 1440
7 6
7 8
7 [}

Listopad 1" 8 T e 20 2 22 - 556 0 458,65 13785

AT
Fl ] 48 0 0
el [ T T T T T1

Obrazek 50 — Ukazka kalendare pro vypocet ¢istého vyrobniho ¢asu (Zdroj: Vlastni
zpracovani)

Pti zaokrouhleni tak Cisty vyrobni €as za cely rok vychazi na 6.187 hodin. Firma vsak tieti
linku zavadéla do provozu a s ni zaGala méfit celou vyrobu od dubna roku 2021. Cisty
dostupny cas, ktery bude pii méteni pouzit se tedy rovna souctu Cistych vyrobnich ¢ast od
mesice dubna do mésice prosince. V tomto mési¢nim rozmezi je Cisty vyrobni €as roven
4.555 hodinam, které¢ firma mohla vyuzit pro vyrobu nealkoholického népoje. Pro tfi totozné

vyrobni linky se potom jedna o dotaci cca 13.664 hodin.

Finalni soucty Casil jsou vyobrazeny na obrazku ¢. 51. Do planovanych prostoji byly
zahrnuty veskeré planované i neplanované odstavky, povinné sanitace a sterilizace (protoze

musi byt dodrzeny) — jsou detailné popsany v legend¢ na obrazku 49 a pracovni prestavky.

Planované prostoje

SUMA [ROK) 365 340 293 7596 7500 7354,5 6866,5 6185,5 18559,5
SUMA [DUBEN-PROSINEC) 275 250 216 5592 5520 5413,5 5054,5 I 45545 | 13663,5 I

Obrazek 51 — Sumy cistych vyrobnich dnti a hodin (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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6.3.2 Disponibilni ¢as zaFizeni (¢as, ve kterém zatizeni vyrabélo)

Vyse zminéné evidovani a sledovani dat z vyrobnich linek, probihalo od zac¢atku dubna do
prosince k 2021. V ramci tohoto méfeni firma evidovala a sledovala tato data: ¢islo linky
a den ve ktery byla v provozu, sménu a ndzev vyrabéné piichuté nealkoholického napoje
v tento den, vyrobni ¢as stroje, pocet vyrobenych ks nealkoholického napoje, technické
prostoje, kratké prostoje a vady procesu ¢i materidlu. VSechna tyto data jsou az na vyrobeny
pocet kusti jen ptiblizna, jelikoz je do sledované tabulky v MS Excel zapisuji na konci smény
mistfi, ktefi dostdvaji jednotliva data zapsany na pfipraveny sménovy vykaz prace od
operatoru linek na konci smény. Neni zde tedy zarucena piesna spravnost dat jak ze strany
zapisovatele papirové evidence (tedy operatora linky) tak ze strany mistra, jelikoz vse

ptepisuje z dokumentu vykazu prace do vySe zminéné tabulky MS Excel.

Prvni linka dle dostupnych informaci doséhla disponibilniho vyrobniho ¢asu cca 3.123 hodin

(duben-prosinec roku 2021).

LINKA 1 x
Mésice -7 Soucet disponibilni vyrob.¢as
+IV 165:46:00
sV 378:10:00
HVI 403:41:00
HVI 374:26:00
HVII 375:25:00
H1X 419:50:00
HX 399:34:00
= X1 354:28:00
= X1 252:26:00
Celkovy souéet 3123:46:00

Obrazek 52 — Disponibilni vyrobni ¢as vyrobni linky 1
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materidli)

Linka €. 2 a jeji disponibilni vyrobni €as je roven cca 2.765 hodindm a je zobrazen na

obrazku €. 53 niZe. Je to o pfiblizné 360 hodin méné, nez u linky €. 1.

LINKA 2 X
Mésice T Soucet disponibilni vyrob.¢as
HIv 215:53:00
Vv 472:56:00
VI 427:03:00
VI 474:29:00
=V 391:50:00
+1X 258:31:00
X 210:49:00
X1 222:21:00
X 91:19:00
Celkovy soucet 2765:11:00

Obriazek 53 — Disponibilni vyrobni ¢as vyrobni linky 2
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali)
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Tteti linka se z pohledu sumy disponibilniho vyrobniho ¢asu jednotlivych mésict ukazala
jako nejvykonngjsi ze vsech tfech linek. Detail disponibilnich ¢ast je zobrazen na obrazku

¢. 54.

LINKA 3 X
Mésice T Souéet disponibilni vyrob.éas
IV 255:37:00
HV 450:18:00
HVI 471:09:00
VI 480:27:00
VI 429:55:00
+HIX 416:26:00
+HX 247:15:00
=Xl 135:46:00
+XI 255:20:00
Celkovy soucet 3142:13:00

Obrazek 54 — Disponibilni vyrobni ¢as vyrobni linky 3
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali)

V piipad¢ zobrazeni disponibilnich vyrobnich hodin vSech tfi linek se dostdvame na sumu

9.031 hodin za obdobi duben az prosinec r. 2021.

Soucet z disp. vyrob.éas Linky -

Mésice el 1 2 3 Celkovy soucet
=V 165:46:00 215:53:00 255:37:00 637:16:00
=V 378:10:00 472:56:00 450:18:00 1301:24:00
= VI 403:41:00 427:03:00 471:09:00 1301:53:00
= VII 374:26:00 474:29:00 480:27:00 1329:22:00
= VI 375:25:00 391:50:00 429:55:00 1197:10:00
=1X 419:50:00 258:31:00 416:26:00 1094:47:00
= X 399:34:00 210:49:00 247:15:00 857:38:00
= X1 354:28:00 222:21:00 135:46:00 712:35:00
= XII 252:26:00 91:19:00 255:20:00 599:05:00
Celkovy soucet 3123:46:00 2765:11:00 3142:13:00 9031:10:00

Obrazek 55 — Suma disponibilnich vyrobnich
Casu tfi vyrobnich linek
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali)

6.3.3 Vyuziti vyrobnich zafizeni
Pro zjisténi vyuziti vyrobnich zafizeni byly stanoveny vySe zminéné Casy: ¢as €isty vyrobni

(tedy ¢as maximalni mozny pro vyrobu) a Cas disponibilni, tedy doba, po kterou zafizeni

vyrabélo nealkoholicky népoj.

Na obrazku €. 56 je zobrazen vypocet rozdilu Casu Cistého a disponibilniho.
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Soucet z disp. vyrob.céas Linky A

Mésice T 1 2 3 Celkovy soucet
= IV 165:46:00 215:53:00 255:37:00 637:16:00
=\ 378:10:00 472:56:00 450:18:00 1301:24:00
= VI 403:41:00 427:03:00 471:09:00 1301:53:00
=V 374:26:00 474:29:00 480:27:00 1329:22:00
= VI 375:25:00 391:50:00 429:55:00 1197:10:00
= 1X 419:50:00 258:31:00 416:26:00 1094:47:00
= X 399:34:00 210:49:00 247:15:00 857:38:00
= X1 354:28:00 222:21:00 135:46:00 712:35:00
= X 252:26:00 91:19:00 255:20:00 599:05:00
Celkovy soucet 3123:46:00 2765:11:00 3142:13:00 9031:10:00
Cisty vyrobni éas (max.mozny) (h) 4554:30:00 4554:30:00 4554:30:00 13663:30:00

Obrazek 56 — Rozdil ¢istého a disponibilniho ¢asu
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materialit)

Dle dostupnych dat je tedy mozné stanovit, Ze vyuziti vSech tii vyrobnich linek bylo od
dubna do prosince roku 2021 pouze pfiblizné pies 66 %. Graf ¢.1 vizualn€ znazorniuje pomér
vyuziti a také zobrazuje pomér rozdilu ¢istého a disponibilniho ¢asu, ktery ¢ini skoro 34 %

své kapacity.
Vyuziti vyrobnich linek celkem (duben-prosinec)

33,90%

Rozdil (EISty- dlSpOnIbIInl’ éas) _

66,10%

. 100%
Cisty vyrobni ¢as (max.mozny) >

13663:30:00

Graf 1 — Vyuziti vyrobnich linek celkem (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Tato procenta (zminénych 34 %) tedy vyjadiuji miru, ve kterém se vyrobni linky zastavily
skrze poruchu/problém a nevyrabgély.
Cilem projektu je zvysit tento disponibilni ¢as vyrobnich linek o 10 %, u kazdé vyrobni linky
zvlast’ (modelace mozného navyseni disponibilniho ¢asu je zndzornéna v kapitole 6.3.4 OEE

(CEZ).

Pro detailni rozpad vyuZiti jednotlivych vyrobnich linek autorka pouzila vizualni podporu,

ktera je znazornénd v grafech 2, 3 a 4 dale v textu prace.
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Vyuziti zafizeni 1. linka (duben-prosinec)

31,41%

Rozdil (Elst\'/— dlSpOnIbIInl’ éas) _

Celkovy disponibilni ¢as hss,sg%

. s o | 100%
Cisty vyrobni ¢as (max.mozny) 4554:30-00

Graf 2 — Vyuziti vyrobni linky 1 (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Prvni vyrobni linka byla vyuzita z pfiblizné¢ 69 % z cistého vyrobniho casu. Tuto vétu je
mozné pieformulovat i tak, Ze disponibilni ¢as vyrobni linky (tedy ¢as po ktery vyrobni linka

vyrabéla nealkoholicky napoj) byl cca 69 %.

Vyuziti zafizeni 2. linka (duben-prosinec)

Rozdil (&isty - disponibilni &as) _39 29%
Celkovy disponibilni ¢as hﬁov”%

. . . . | 100%
Cisty vyrobni ¢as (max.mozny) 4554:30:00

Graf 3 — Vyuziti vyrobni linky 2 (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Druhé vyrobni linka vyuZila z ¢istého vyrobniho ¢asu cca 61 % a tieti linka opét, podobné
jako u linky prvni, z ptiblizné¢ 69 % ¢istého vyrobniho Casu, jak je zndzornéno na grafu ¢. 4

nize.
Vyuziti zafizeni 3. linka (duben-prosinec)

Rozdil (Cisty - disponibilni ¢as) 3101%

Celkovy disponibilni das  mo322%

< . . . o | 100%
Cisty vyrobni ¢as (max.mozny) 4554:30:00

Graf 4 — Vyuziti vyrobni linky 3 (Zdroj: Vlastni zpracovani)
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6.3.4 OEE (CEZ)

Celkova efektivnost zatizeni a jeho vypocet byl teoreticky definovan v kapitole 2.3.13

Klicové ukazatele vykonu (KPI) a vysledka (KRI).

Pro vypocet OEE bylo nutné zjistit procentudlni vyuziti vyrobnich linek — to bylo v kapitole

6.3.3 Vyuziti vyrobnich zatizeni, stanoveno na 66,10 %.

Druhym vzorcem pro vypocet OEE je vzorec vykonu. Vykon se vypocitad podilem poctu
vyrobenych kusti ku moznym vyrobenym kustim. Posledni vzorec je vzorec kvality, ktery se
v piipadé této firmy pocita vzdy jako 100 %, a to proto, Ze vyrobek jako nealkoholicky napoj

(potravinatsky vyrobek) nesmi byt mimo stanovené normy.

Na obrazku €. 57 je zobrazen vypocet vyuziti, vykonu a kvality, které jsou dilezitymi daty
pro vypocet OEE. Prvni vypocet OEE (duben—prosinec) byl vypocitan tak, Ze se podclila
suma disponibilniho ¢asu za mésic duben—prosinec Casem cCistym, také pro tyto mésice.
Vykon se vypocital za stejné mésice pouze s vyrobenym poctem kust ku maximalnimu
moznému poctu vyrobitelnych kusti. OEE tak na dobu dubna — prosince bylo vypocitano
okolo 40 %. Vypocet OEE na obrazku €. 57 v poslednim fadku, byl pro kontrolu primérem
vyse definovanych vzorcl (mezi vypocti). V detailu vypocti na obrazku nize je mozné videt
nejniz§i OEE praveé v dubnu, a to z toho divodu, Ze jak jiz bylo zminéno dfive, firma v tuto

dobu zavad¢la do provozu tieti linku.

vyuZiti vykon kvalita OEE
OEE (duben - prosinec) 66,10%  60,68% 100,00% 40,10%
duben 38,383% 33,38% 100,00% 12,96%
kvéten 77,95% 71,15% 100,00% 55,46%
Eerven 79,26%  73,85% 100,00% 58,54%
Zervenec 81,01% 74,71% 100,00% 60,52%
srpen 71,71%  6551% 100,00% 46,97%
2&H 66,71%  61,28% 100,00% 40,88%
fijen 50,56%  54,60% 100,00% 32,52%
listopad 51,69% 47,73% 100,00% 24,68%
prosinec 63,70% 58,96% 100,00% 37,56%

|OEE @ (duben - prosinec]  65,60%  60,13% 100,00%  41,12%|

Obrazek 57 — Vypocet OEE (Zdroj: Vlastni zpracovani)
V nékladovosti na nevyuzity potencial vyrobni linky (tedy maly disponibilni ¢as) je mozné
stanovit také ztratu zisku z prodeje téch vyrobenych kust, ktery by bylo mozné prodat.
Vypocet aktualniho stavu ziskli z projede ku moznému zisku po zvySeni disponibilniho ¢asu
o 10 % na jednotlivych vyrobnich linkdch je uveden v tabulce ¢. 2. Pficiny vedouci

k malému disponibilnimu casu jsou detailné definovany v kapitole 7 DMAIC — Analyza



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

a feSeni, jak zvysit disponibilni ¢as prostfednictvim navrhu nastaveni korektivni udrzby jsou

definovany jsou uvedeny v kapitole 8. DMAIC — ZlepSovani.

Tabulka 2 — Vypocet zisku z prodeje k aktudlnim vs zvySenému disponibilnimu ¢asu
vyrobnich linek (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nominalni SUMA SUMA SUMA
, ‘b M1 CISTYCH |DISPONIBILNICH | VYROBENYCH | TRZBY Z PRODEJE
Linka vyrobi HODIN HODIN (interni KS (dle vyrobenych ks (p¥i
kapacita « . P 3
linky ks/h (duben-— data firmy més. disponibilniho 5 Ké /1ks)
yis prosinec 2021) | duben—prosinec) ¢asu)
Linka 1| 12000 ks/h 45545 h 3123,766 h 37.485.192 ks 187 425 960 K&
Linka 2 | 12000 ks/h 45545 h 2765,183 h 33.182.196 ks 165 910 980 K¢&
Linka 3 | 13000 ks/h 45545 h 3142216 h 40.848.808 ks 204 244 040 K¢&
Suma | 37000 ks/h 13663,5 h 9031,165 h 111.516.196 ks 557 580 980 K&
% 100 % 66 Y%
ZVYSENI VIZ;{OOBZEVNQZ gl,H TRZBY Z PRODEJE
DISPONIBILNICH | . ‘(’mibi-‘lym,ch vyrobenych ks po
HODIN o 10 % ponts zvySeni dispon. hodin
hodin
Linka 1 3436,143 h 41.233.711 ks 206 168 556 K¢&
Linka 2 3041,701 h 36.500.416 ks 182 502 078 K&
Linka 3 3456,438 h 44.933.689 ks 224 668 444 K¢&
Suma 9934,282 h 122.667.815 ks | 613 339 078 K& \
% 72,71 %
Rozdil 11.151.620 ks | 55 758 098 K¢& |

Vzhledem k tomu, Ze si firma nepteje definovat piesné prodejni ceny svého vyrobku, autorka
zvolila ukazkovou prodejni cenu vyrobku na 5 K¢ za 1 vyrobek (nealkoholicky napoj). Tento
vypocet provedla pro srovnani ve stejném roce jako ji byla pfedana data — tedy za rok 2021.
Na zéklad€ zvyseni disponibilnich hodin jednotlivych vyrobnich linek (zvyraznéno Zlutg)
v tabulce €. 2, a to 0 10 % bylo zjisténo, ze z aktualnich trzeb z prodeji cca 558 mil. K¢ by
bylo mozZné trzby zvysit o 55 milioni, tedy cca na 613 mil. K¢. Pokud autorka vezme
v uvahu, ze trzby celé firmy i s dal§imi sekcemi vyroby pfesahuji daleko pfes 1 mld. K¢, tak
pti zvySeni trzeb o 55 milionli se v procentudlnim poméru jednd pouze o necelych 5 %

z celkovych ro¢nich trzeb.
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7 DMAIC — ANALYZA

DMAIC metoda a jeji tfeti faze je teoreticky popsana v kapitole 2.2 DMAIC na strané 32—
33. Tato faze zahrnuje identifikovani potencialni pfiCiny, kterou bude autorka dale
analyzovat, na zaklad¢ jiz definovanych probléma a dat z fize definovani (DMAIC —
Definovani — kapitola 5.) a faze méfeni (DMAIC — Méteni — kapitola 6.). Autorka vybrala

metody a nastroje, které jsou zndzornény na obrazku ¢. 58 nize.

FAZE FAZE
ANALYZY ZLEPSOVANI

Porovnani
Identifikovani . . ..
ot cilového vs Definovani
potenciélni . . . v .
e souéasného zavérh analyz
pfiginy
stavu

SWOT A GAP ANALYZA, ISHIKAWA DIAGRAM

Obrazek 58 — Vybran¢ metody a nastroje pro fazi analyzy
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

7.1 Identifikovani potencialni pri¢iny

Problém, byl jasné stanoven ve fazi definovani a dale také pocetné zobrazen v piedchozi
kapitole. Tedy pro¢ vyrobni linky nefunguji do plné vyse ¢istého vyrobniho casu. I kdyZ je
z teoretickych poznatkd zcela jasné, ze to neni nikdy mozné, pravdépodobnost zvyseni
disponibilniho ¢asu, tedy Casu, po ktery zafizeni vyrabi shodné vyrobky mozné je. Cilem je
tedy jeho zvySeni o 10 %.

Tyto pficiny a dalsi moZné vlivy, které na né mohou plsobit, autorka v kapitolach niZe (tedy
v kapitole SWOT analyzy a Ishikawa diagramu) vice analyzuje.
7.1.1 SWOT analyza

SWOT analyzu a teoretické sezndmeni s ni autorka popsala v teoretické ¢asti vybranych

metod a nastroji primyslového inzenyrstvi kapitoly 2.3.7 SWOT analyza na strané¢ 39.
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SWOT analyza byla sestavena na udrzbu vyrobnich linek a jeji podoba je z divodi velkého

rozméru zobrazena v piiloze P VII: SWOT analyza.

Jako slabé stranky udrzby autorka identifikovala tyto klicové faktory:

Mala zastupitelnost

Firma se s rozsifujici vyrobou (tedy se zavedenim tfeti vyrobni linky) musela
prizpisobit také persondlnimu obsazeni. Senior mechanik je soucasti firemni
struktury jiz vice nez 10 let, a proto jsou jeho zkuSenosti a kompetence pro udrzbu
velice podstatné. Pouze senior mechanik vi, jak pfevaznou vétSinu poruch opravit
(spolu s nim je schopen né¢které velice slozité (obvykle elektrotechnické) poruchy
fesit specialista drZzby nebo externi pracovnik, ktery je v ptipadé poruchy vzdy
privolan). Z tohoto diivodu je zastupitelnost senior mechanika velice dilezita a pro
firmu klicova, jelikoz zaucuje vSechny noveé ptichozi setizovace a predani zkusenosti
o procesu udrzby je tak nevyhnutelné. V pribéhu zaskolovani novych sefizovaci je
dalezitd castd pifitomnost senior mechanika, jelikoz on rozhoduje o spravném
provedeni opravy /udrzby, a to se z Casové narocnosti mize prodlouzit. V tomto
pripadé také chybi sefizova¢iim manudl, postup, jak opravit danou ¢ast zatizeni

(pfevazné vyrobnich linek), kdyZ senior mechanik neni zrovna k dispozici.
Nevyuzita a zdlouhava (papirova evidence) poruch a jejich oprav / iudrzby

Casteéna dokumentace sou¢asného procesu udrzby byla jiz autorkou popsana
v kapitole 6.1 Dokumentace souc¢asného procesu udrzby. Flowchart ukazujici proces
evidence poruch, jejich oprav a pridruzenych nahradnich dila je zobrazen v ptiloze
P VIII: Flowchart vymény nahradnich dild. V pfipad¢, Zze se ND vyuzije na opravu,
pouze je tato skuteCnost zaznamendna, ale nahradni dil se objednava nékdy
v pritbéhu zjisténi ¢i upozornéni sefizovacl na jiz dochazejici ND nebo az v ptipade
zjisténi poruchy a nenalezeni ND na skladé s nahradnimi dily.

Nestandardizovana korektivni a preventivni udrzba

Tato slaba stranka byla také zminéna v rdmci popisu soucasného procesu udrzby
(kapitola 6.1: Dokumentace soucasného procesu udrzby). Némecky dodavatel
vyrobnich linek pfedal firm& pouze tzv. partlisty (evidujici velké mnozstvi
nahradnich dili — v ¢iselné podobé + u nékterych doporuc¢ené vymeény) a k nim
konstruk¢ni kresby Casti linek ¢i manudly pro jejich prvni zavedeni do provozu. Tyto

dokumenty jsou firmou z nepraktického hlediska nepouzivany.
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Neexistujici evidence nahradnich dili prisluSnych k dané casti linky

(s navazanim na dodavatele) a nakladovost

Tento faktor je opét popséan také v kapitole 6.1: Dokumentace soucasného procesu
linek, a to pfedevSim proto, protoze se muze Cekat na dodani a naskladnéni
nahradniho dilu v pfipad¢ jeho potfeby pouziti. Vyrobni linky a k nim pfidruzené
dalsi zatizeni obsahuji mnoho dild, které se opotfebovavaji pouzivanim, a proto je
evidence téchto nahradnich dilti s jejimi minimalnimi pocty velice dulezita. K tomu
se vaze také nakladovost, kterd bez evidence a spravy nahradnich dili nemutze byt
pfesnd a nelze z ni vyvozovat dalsi nutné zavéry a rozhodovani pro racionalizaci

udrzby.

Neexistujici IS vyuZitelny pro nepapirovou dokumentaci a spravu procesu

udrzby a ND

V dnesni dobé Primyslu 4.0 jsou informacni systémy neodmyslitelnou soucasti
evidence a koordinace vSech procesi. Neexistujici implementace IS CMMS
uréeného pro spravu Gdrzby a nadhradnich dild komplikuje jak ptehlednost vSech
téchto procest, jejich spravné fizeni a planovani, analyzovani i méteni. Nepapirova
evidence, ktera by pro pracovniky byla jednodussi, by nejen uSetfila cas, ale
pravdépodobné také zajistila kvalitu dat, které jinak pracovnici pfepisuji (a nemusi

se tak zajistit pfesnost).
Neprehledny a neprakticky sklad nejcastéji pouzZivanych nahradnich dila

Sklad nahradnich dilti zcela jisté patii k procesim udrZzby, jelikoz jsou v pifimé
souvztaznosti. Sklad ndhradnich dild je dle teoretickych poznatkil autorky, které
popisuje v kapitole 2.3.10 Metoda 5S vhodné udrZzovat v poradku, Cistoté
a pravidlech. Skladovy prostor, jez je soucasti vyrobni haly CS vypada v plném

provozu jako na obrazku ¢. 59.
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am : =

Obrazek 59 — Sklad nahradnich dilt
(Zdroj: Interni materialy spole¢nosti)

Silné stranky firmy tykajici se udrzby jsou:

Podpora managementu, vedoucich povozi a vyroby na jakoukoliv racionalizaci
udrzby
Podpora ze strany vedeni je vzdy prvnim krokem dualezitym pro jakoukoliv

racionalizace procesu. V piipadé udrzby bylo jasné stanoveno, Ze je hlavnim

tématem pro zlepSeni vykonnosti, tedy disponibilniho ¢asu vyroby vyrobnich linek.

Senior mechanik, ktery je ochotny a kompetentni prredat veSkeré znalosti nové

nastupujicim sefizova¢im v zaskolovani

Ve slabych strankach autorka definovala nezastupitelnost jako jeden z klicovych
faktorti. Senior mechanik a management si jsou této slabé stranky védomi a je velice
dobré, Ze se miZe za silnou stranku oznacit ochota senior mechanika spolupracovat
na tom, aby se udrzba déle zlepSovala a ochota pfedavat své védomosti tak, aby se

kompetentnost vSech setfizovaci zvysila.
Pozitivni pFistup sefizovacu pro racionalizaci adrzby a skladu nahradnich dild

Tento bod je v podstaté totozny jako faktor vyse. Pozitivni pfistup sefizovacli na tom,
aby se racionalizace udrzby, a také evidence nahradnich dilt zrealizovala je silnou
strankou, nebot’ prave tito pracovnici jsou v navrhu zlepSeni procesu zainteresovani

nejvice.

Zavedena planovana adrzba (od r. 2022)
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Udrzba byla do roku 2021 neevidovana a management na tomto problému na
pfelomu roku zapracoval tak, ze vytvoril tydenni, kvartilni a ro¢ni zdznamy
o udrzbé. Tyto zdznamy byly popsany také v kapitole 6.1 Dokumentace soucasného
procesu udrzby. Jsou oznaCeny jako faktor silnych stranek, jelikoz se jedna o krok
zlepseni, avsak urcit€¢ je z pohledu autorky dilezité nejdiive stanovit zakladni
procesy korektivni udrzby na které dale navazuje udrzba planovana, jejich vizualni

doplnéni — standardizace, by mohla podpofit zefektivnéni provadéni udrzby.

Prilezitosti, které mohou ovlivnit firmu z vnéj$i jsou naptiklad:

Rychle rostouci trh a nové technologické zarizeni
Pracovni sily ze zahranici

Vzhledem k aktudlni svétové situaci a otevienosti firmy, je mozné vyuzivat poptavku

po praci nejen z ¢eského sektoru, ale také z vychodnich zemi.
Slaba konkurence vzhledem k licencovanému partneru

Firma je licen¢nim partnerem némecké spolecnosti, se kterou sdili know-how a také

technologii.
Vstup na zahranicni trhy

Vybrana firma, 1 kdyz je jedna o firmu rodinnou vyvazi jiz v aktualni dobé do 32

zemich svéta. Tento potencidl je moZné jesté rozsifit.

Hrozby nejsou sice oblibenym tématem, ale pfesto dileZitym a pod SWOT analyzu patfici.

Vstup nové konkurence a substituti

Konkurence je vtomto piipad€ hrozbou, jelikoZ némecky licencni partner tuto

licenci mlZe poskytnou 1 dalSim potenciadlnim firmam.
Ztrata konkurenceschopnosti v pripadé nezavedeni prvkia automatizace

Automatizace, pokud je pro firmu finanéné (nakladove¢) vyuzitelnd mize vést az ke
zvyseni konkurenceschopnosti. V opaéném piipadé se muze jedna jeho ztratu, a to
by pro firmu mohla byt potencialni hrozba

Nové a rychlejsi technologie

S konkurenci se poji také vznik novych a rychlejsich technologii, které by v piipadé

vyuZziti mohly ohrozit vyrobu a tim ohrozit také udrzbu.
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e Prichod nekvalifikovanych pracovniki, ktefi se budou dlouho zaucovat

S nové zavedenou tieti vyrobni linkou, jak jiz autorka zminovala, vzeSel také
pozadavek na vétsi persondlni obsazeni na pozici sefizovac. Hrozbou v§ak miize byt
ptfichod nekvalifikovanych pracovniki, které bohuzel firma ovlivnit nemuze, ale
muze se pokusit si pracovniky dovzdélat tak, aby na danou pracovni pozici byli
kompetentni. To vSak znamend vyuziti potencialnich faktorti v sekci prilezitosti

a predéani co nejvice znalosti od senior mechanika.
e Demografické starnuti populace

Tento faktor je sice mozné brat jako hrozbu, avSak vzhledem k cilové skupin€, pro

kterou se nealkoholicky napoj vyrabi, neni zase tak vysoka
e Politicka situace a odtrZeni odbérateli

I kdyz se v ramci piilezitosti s aktudlni politikou nejen v Evropé nasly pozitiva,
nesou s sebou také negativni mozné vlivy. Hrozba véle¢ného stavu, nebo zkuSeni

dodavek na zapadni trh je aktudlni velkou hrozbou, se kterou se firma jiz potyka.

7.1.2 Ishikawa diagram

Diagram pficin a nasledk, ktery byl teoreticky definovan v kapitole 2.3.8 Ishikawa diagram,
byl pouzit pro detailni analyzu moznych pfic¢in problémi, které je z hlediska projektu nutné

vytesit. Ishikawa diagram je zndzornén v pfiloze P IX: Ishikawa diagram.

V ramci této analyzy byly definovany kli¢ové pficiny, jez mohou vést k disledku malého
disponibilniho ¢asu vyrobnich linek, tedy k malému ¢asu, po ktery vyrobni linka vyrabi
nealkoholicky vyrobek. Tyto mozZné pfic¢iny autorka stanovila jako pracovniky, vstupni

material, vyrobni linky, drZzba, ndhradni dily, sefizovaci a statistiky méfent.

Zluté vyznadena pole jsou jako identifikator malo pravdépodobné vyskytujici se ptiginy, jez
muze vést k problému. Oranzoveé ohranicend pole znaci vyssi pravdépodobnost vyskytu
problému a Cerna pole identifikuji nejvyssi pravdépodobné mozné pticiny, jez mohou vést

ke vzniku disledku (problému).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

7.2 Porovnani cilového a sou¢asného stavu

V ramci porovnavani, které je soucasti tieti fize metody DMAIC — metody analyzy, autor
vyuzil metodu / analyzu, ktera odkryvéa rozdily mezi stavem aktudlnim a stavem zadanym —

cilenym.

7.2.1 GAP analyza

GAP analyzu autorka teoreticky popsala v kapitole 2.3.9 GAP analyza na stran¢ €. 41 a v této

praktické ¢asti ji aplikovala.

Pro GAP analyzu byla vyuzity jiz sepsana témata a také kritické body z kapitol 6.1
Dokumentace soucasného procesu udrzby a také z faze analyzy, ktera je soucasti 7. kapitoly

— DMAIC — Analyza.

GAP analyza, prostfednictvim niZ byl porovnan stav aktualni a stav Zadouci, je velice
podobna logickému ramci projektu a jeho vystupl, autorka tedy do GAP analyzy
zakomponovala také rozliSeni, zda se u diference bude jednat o vystup projektu ¢i nikoliv.
Detail GAP analyzy, zjiSténych diferenci a rozliSeni, zda se jednad o vystup projektu je

znazornén v tabulce ¢islo 3 nize.
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Tabulka 3 — GAP analyza (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Zadouci stav

pro v¢asné objednani.

ND.

ritzga;n;;st;‘;'ﬁ procesii a Diference| GAP analyza ‘:ZSZE{)H
P 1 nastroju proj
Neexistuje nastaveni | Jasné definovany . .
. . Nastaveni procestul
procest korektivni proces pro 1 Korektivni tdrsb Ano
udrzby korektivni udrzbu Y
Jasné definovany
Neexistuje nastaveny | proces tvorby Nastaveni procesu
proces tvorby standardu, dulezity 2 tvorby s tanI:iar dil Ano
standardti — flowchart | pro neustalé y
zlepSovani
L , Nastaveni procesi
Existuje nastaveni , 4 oy 1
A . planované udrzby . . | Ne (mtze byt
procesu planované N Nastaveni procesi .
AN . s vizualni oporou 3 , s propojeno
udrzby (zdznam o . planované udrzby . .
adr7b3) pro spravné s diferenci 1)
provedeni udrzby
Neexistuje evidence E}/ldencF: veer h . . .
. . e v, | nahradnich dilt Matice nahradnich
nahradnich dila patiici w1 , 4 o Ano
Kk &sti vyrobni linky patfici k vyrobni dila
lince
Céste¢na evidence Jas.ne deﬁvn ovana Matice casti
Sasti vyrobnich linek | Svidence Casti v{robnich linck ve
ro koordinaci udrzb vyrobnich linek > spojeni se Ano
g tvorby standardt g pfidruZena ke s}:aridard
Y standardim y
Neexistence standardii ZZ;\(;ZEZHG o
korektivni udrzby reY pro | Standardy
, L korektivni udrzbu, RN
vyrobnich linek o . 6 korektivni udrzby Ano
(vyuzitelné také pro jez bude mozné vyrobnich linek
lanovanou udrzbu) pouzit také pro
P " | planovanou udrzbu
Neptehledny sklad }isligl?d:rly,
nahradnich dila glexy a 7 Metoda 5S Ano
dileity pro adrzbu | WYuZitelny sklad
ND
Nevl?rehl’edny a Usporzgdany, Vizualizace
netizeny sklad logicky a .
. f 1o R 8 skladovani a Ano
nahradnich dila vyuzitelny sklad evidence ND
dilezity pro udrzbu ND
Neftizeny sklad <.,
nahradnich dilt s jasné R1zef1 y sklad s Ne (potencial
danym limitem jasng definovanou 9 Kanban pro dalsi
S minimalni zdsobou .
minimalnich zasob ND projekt)
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7.3 Zavéry analyzy

Na zaklad¢ analyzy, ktera je tieti fazi metody DMAIC, autorka zjistila mozné pficiny a slabé
stranky, které je potfebné upravit a zlepsit tak, aby se staly stavem zaddoucim, a v podstat¢,
aby se z nich tak vytvofily silné stranky firmy. Disledky, tedy projektem feSené problémy
— malé vyuziti Cistého vyrobniho casu vyrobnich linek, nebo také jinak feceno maly
disponibilni ¢as vyrobnich linek (tedy ¢as po ktery linka vyrabi nealkoholicky napoj), mohou
byt ¢asteCné odstranény nebo snizeny navrzenym zlepSenim, které diplomantka uvadi

v kapitole 8. DMAIC — ZlepSovani.
Z analyzy vyplyva, ze potencidlnimi pfi¢inami vedoucimi k disledkiim (problémtim), je:

e Nestandardizovana udrzba (korektivni i prediktivni), vedouci k neptfedavani znalosti
tykajici se idrzby a jeji riiznorodost, tedy Ze se kazdym sefizovacem vykonéva jinak
a také nezastupitelnost, jelikoZ je pouze jedna osoba kompetentni na vétSinu
vzniklych oprav (k tomu dal$i dvé kompetentni osoby pouze u konkrétnich

jedine¢nych oprav).

e Nedefinovany proces korektivni drzby, jeji kontroly a evidence spojeny s evidenci
a spravou nahradnich dild, dilezitych pro rychlou a efektivni idrzbu a neztratovost

v mnoha hlediscich.

e Neefektivni skladovd evidence ndhradnich dili spojend s bodem vySe, vedouci
k moZnym ¢asovym prodlevam pii udrzbé ¢i dokonce prodlouZeni udrzby z divoda
dodéni nahradniho dilu a také ptipadna vyssi ndkladovost spojend s nutnym rychlym

potizenim nahradnich dil.

e Neméfeny proces korektivni idrzby, na zaklad¢ kterého neni mozné analyzovat data
a predikovat maximalni vyuZitelnost ndhradnich dili a stanovit planovanou, v€asnou
udrzbu — spojeny s méfenim nakladovosti za udrzbu jednotlivych linek, tak celé

vyroby CS.
Prilezitosti, které nejsou piimo definovany ve SWOT analyze, jelikoZ se jedna o pfileZitosti
vnitini a dotykaji se také navrhi, které autorka definuje v kapitole 8. DMAIC — ZlepSovani,
by vSak také mohly pozitivné ovlivnit proces udrzby.

e Standardizace procesii udrzby (korektivni i preventivni)

Standardizace jako pevné stanoveni krokd, postupli a procest je zdkladem pro

neustdlé zlepSovani, které vychazi zteoretickych poznatkil, jez autorka uvadi
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v kapitole 2.3.11 Standardizace udrzby. Proto je z hlediska pfilezitosti tento krok

klicovym faktorem.

Zavedeni metody 5S ve skladu nahradnich dili, evidence nahradnich dila,

zavedeni kanbanu

Jiz veslabych strankdch byl vice popsan princip neefektivniho skladovani
nahradnich dila a jeho fizeni. Metoda 58S je teoreticky definovéana v kapitole 2.3.10
Metoda 58S, a je jednim z pouzivanych implementovanych metod, které jsou pro
efektivni drzbu vhodné. Proto, aby mohla byt sprava nahradnich dilii realizovana,
je nutnd jeji evidence. Nahradni dily roztfidéné podle mista ke kterému patii, jejich
dialezitost z hlediska frekvence pouziti, a také ptisluSny dodavatel, u kterého je
mozné tento ndhradni dil objednat musi byt evidovany. Pokud bude jasné definovan
minimalni pocet nutnych nahradnich dild, je mozné také aplikovat systém kanban,

ktery se pouziva pro optimalizaci stavu zasob na skladech.

Implementace IS pro zavedeni prvkii automatizace a pro plianovani a Fizeni

udrzby a nahradnich dili

Implementace informacéniho systému je jednou z pfilezitosti, jak obratit tuto slabou
stranku ve stranku silnou. Externich firem, které informacni systémy nabizeji je na

trhu celé fada a pro vybér zalezi pouze na preferencich firmy.

Méritelnost vykonu a nakladi na zakladé stanoveni a sjednoceni procesu
udrzby

Pokud budou veSkeré procesy a aktivity sbirdny, evidovany, mohou byt také

analyzovany, méfeny a pouzity na dal$i racionalizaci. Informacni systém tak nabidne

dalsi benefity jako je pravé méfitelnost vykonu UdrZzby, a také jeji nakladovost.

Vnitini hrozby stejn¢ jako wvnitini pfileZitosti autorka definovala také, i kdyZ nejsou

oficidlni soucasti SWOT analyzy.

Odchod senior mechanika z firmy, ktery ma veSkeré védomosti o opravach

a udrzbé (nejen) vyrobnich linek

Planovany odchod senior mechanika ¢i nechténa nehoda mohou zptisobit, Ze veskeré
veédomosti a zkuSenosti nebudou predany dal tak, aby byla udrzba udrzitelna. Mozné
problémy, které by odchodem senior mechanika mohly byt disledkem, netieba dale

rozepisovat.
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e ZvySovani nakladi na adrzbu

V piipadé, ze by udrzba déle nebyla spravovana, evidovana a fizena, jeji nakladovost
by mohla dosdhnout nechténych financnich ¢astek, které by mohly ovlivnit dalsi

vyvoj vyroby.
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8 DMAIC — ZLEPSOVANI

Ptedposledni faze metody DMAIC, faze zlepSovani je isekem, ve které se vytvari navrhy
potencialniho feseni projektového problému, stavuji se priority feSeni a jejich nakladovost a
definuji se ndvrhy implementacniho planu. Tato faze byla diplomantkou definovana

v kapitole 2.2 DMAIC na stran¢ 30.

Jednotlivé metody a nastroje, které autorka pro fazi zlepSovani vybrala jsou definovany také
v teoretické ¢asti v kapitolach 2.3.4 Flowchart, 2.3.10 Metoda 5S, 2.3.11 Standardizace

udrzby a 2.3.12 Maticovy diagram.

FAZE FAZE
ZLEPSOVANI KONTROLY
Navrh Stanoveni Navrh
potencidlniho priorit feSeni a implementacni
feSeni nakladovost ho planu

5S, STANDARDIZACE, MATICOVY DIAGRAM,
FLOWCHART, IS

Obrazek 60 — Vybrané metody a nastroje pro fazi zlepSovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vystupy projektu a navrh jejich feSeni s umisténim v diplomové praci, které autorka

definovala jiz v logickém ramci projektu, jsou zobrazeny v tabulce ¢. 4 nize v textu.
Pro kazdy cil, at’ uz hlavni nebo vedlejsi diplomantka popsala vystup a k nému napsala jeho
umisténi v diplomové praci. Obvykle se jednad o kapitolu, ktera dany ndvrh popisuje

a ptilohu, kterd byva vizualnim znazornénim daného nastaveného navrhu.
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Tabulka 4 — Vystupy projektu s umisténim v diplomové praci (Zdroj: Vlastni zpracovani)

chai\lfm Vystup Umisténi v diplomové praci
Kapitola 8. DMAIC —
Zvyseni Zlepsovani (konkrétné 8.1
disponibilniho NI . o Névrh nastaveni procest
, o Navrh nastaveni procest I
vyrobniho Casu Korektivni tdr7by korektivni udrzby)
vyrobnich linek o 10 Ptiloha P: X Flowchart
%. navrhu nastaveni procest
korektivni udrzby
IZ;:EI Vystup Umisténi v diplomové praci
* SWOT analyza
Anal{za soutasného Kapitola 7 DMAIC — Analyza
v, . ) Ptiloha P: VII SWOT analyza
1 stavufizema | * Ishikawa diagram Piiloha P IX: Ishikawa
realizace udrzby. diagram '
* GAP diagram
Navrh nastaveni  * Nayrh nastaveni procesu Kapitola 8.3. Navrh nastaveni
procesu tvorby - tvorby standardi procesu tv;)ri)y standardd
stfmdvardﬁ lforek‘fi\;lni Ptiloha P XII: Standard
? “ﬁﬁi‘;{ Zgéggglf * Navrh grafické podoby korektivni drzby ¢.1
pouzitelnych i pro  standardi Ptiloha P XIII: Standard
A korektivni udrzby ¢.2
preventivni udrzbu).
Zavedeni evidence
jednotlivych casti
vyrobnich linek (VL)
d;;éig:giiip (rio * Matice ¢asti vyrobnich Kapitola 8.4. Matice ¢asti
3 14 2drob linek dalezitych pro vyrobnich linek navazanych
pranovapon ner2 w) korektivni udrzbu na standard
a dtlezitych jako
vstupni data pfi
implementaci IS do
firmy.
Zavedeni evidence
nahradnich dild, pro
4 k?éiiggﬁ;giﬁf;ﬁ; * Matice nahradnich dili Kapitola 8.5 Matice
b ; .. | dalezitych pro udrzbu nahradnich dila
jako vstupni data pfi
implementaci IS do
firmy.
* Navrh realizace metody 5S | Kapitola 8.6 Navrh realizace
Navrh aplikace v sekei s ND metody 5S
metody 5S na Kapitola 8.7 Navrh
5 pracovisti v sekei Navrh vizualizace vizualizace skladovani a
s nahradnimi dily L, . evidence ND
(ND) pro tdrzbu, | SKladovaniaevidence ND | pyg) 1o p X1V Navrh
realizace skladovani
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8.1 Navrh nastaveni procesi korektivni idrzby

Navrh nastaveni procest korektivni udrzby je spojen s vicero zménami, které autorka ve své
praci doporucuje. Je spojen také se strategii a cili, které chce firma do konce roku 2022

realizovat a které byly s navrhy autorky propojeny.

Nové nastaveny proces korektivni udrzby se tak skladd zdil¢ich ¢asti uvedenych

v kapitolach 8.2 az 8.6.
Dilezitou zménou v nastaveni procesu udrzby je:

e Navrh nastaveni standardizace korektivni udrzby, kterd se da pozdéji pouzit i pro
planovanou udrzbu a samoziejmé jeji dodrzovani, jelikoZ po sjednoceni procesu
udrzby je mozné jeho dals$i zlepSeni. Soucasti navrhu nastaveni je také tvorba

standardil pro vyrobni linky.

e Navrh vyuZiti implementace informacniho systému CMMS, ktery firma planuje do
konce roku 2022 realizovat a pro ktery autorka prace vytvérela dilezita vstupni data

jako byla:
o Matice jednotlivych ¢asti vyrobni linky sparovanych na dany standard.

o Matice nadhradnich dilt, pro dané ¢asti vyrobni linky, které se opét propojily
se standardy a také jejich pfirazeni k dodavatelim, jez firma pro objednani

kontaktuje.

e Navrh skladovani ndhradnich dilii prostfednictvim metody 5S a jejich sprava

a evidence.

Proces korektivni tdrZzby se tak méni v mnoha ohledech, jelikoz standardizace muze zarucit
predani znalosti od senior mechanika k zaucujicim se sefizovac¢lim a vytvofti prvni zachytny
bod pro dalsi zlepseni se napiiklad v pldnované udrzbé. Implementace informacniho
systému muze umoznit bezpapirovou evidenci vyroby, zrychleni procesu udrzby, ziskdvani
dalezitych dat ze stroju, které bude mozné analyzovat a dale pak méfit a vybirat dilezité
informace pro dalsi rozhodovani. A nedilnou soucasti je také evidence ndhradnich dild, ktera
se bude prostfednictvim IS spravovat, zajiStovat optimalni skladové zasoba a objednavat

nové dily v ptipadé potieby.

Nové navrzené nastaveni procesu korektivni udrzby je autorkou zobrazeno v ptiloze P X:

Flowchart névrhu nastaveni procesu korektivni udrzby. Obrdzek zarovky pouzity
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ve flowchartu diplomantka zvolila jako oznaeni Gpravy nebo zavedeni nového prvku do

nastaveni procesu.

Novy proces korektivni udrzby zacina tak, Zze po objeveni poruchy, problému operator
vyrobni linky rozhodne, zda dokaze problém opravit sdm, v opacném piipade skrze hlavni
panel u vyrobni linky (v pfipadé, Ze nebude mozné toto uvést do hlavniho panelu, pfipevni
se tablet ve vod€odolném obalu k vyrobni lince) vybere moznost oznameni o poruse
sefizovaci, kterému na mobil dorazi notifikace (v pfipad€, Ze nebude mozné notifikace
posilat na mobil, je mozné vyuzit také pager). Operator vyrobni linky tak nemusi, jako
v ptipadé aktualniho stavu hledat sefizovace i senior mechanika pro nutnou opravu ve velké

hale sekce CS nebo v jinych halach dalsich sekei.

V ptipadég, Ze sefizovac vi, jak linku opravit, opravu jednoduse vykonda a poté na hlavnim
panelu vybere ¢ast vyrobni linky na které se porucha projevila. Informacni systém by si tak
¢asovou prodlevu mél sparovat s vybranou ¢asti vyrobni linky, ve které nastala porucha.
V ptipadé, ze sefizovac nevi, jak poruchu /problém opravit, vyuzije vytvotrenych standardt
pro korektivni udrzbu (dale jsou popsany v kapitole 8.3. Navrh nastaveni procesu tvorby
standardii korektivni udrzby a jejich podoba) a ve standardu nalezne postup, jak problém
vyftesit. V pfipad¢, Ze pro opravu musi pouzit nahradni dil nebo nevi, o jaky nahradni dil se
jedna, opét pouzije standardy — viz Kapitola 8.2. Navrh nastaveni procesu vymény
nahradnich dilt pfi korektivni udrzbé a piiloha P X: Flowchart ndvrhu nastaveni procesu
vymeény nahradnich dild pfi korektivni udrzbé. Pokud problém vytesi, tak opét na hlavnim
panelu vybere ¢ast vyrobni linky, na které se porucha projevila. KdyZ pro korektivni udrzbu
nepomuze ani standard, sefizovac / operator linky na hlavnim panelu vyrobni linky vybere
opét moznost zadosti o notifikaci ptivolani jiného sefizovace — ve Flowchartu navrhu
nastaveni procesu korektivni udrzby (ptiloha P: X), se jedna o oznaceni 1). Proces opravy se
opakuje a v ptfipad¢€, Ze ani dalsi ze sefizovacu problém nevyftesi, hlasi problém mistrovi
a vedoucimu vyroby (oznaceni 2)), ktefi tuto skutecnost podle typu problému ozndmi senior
mechanikovi nebo specialistovi udrzby nebo externim sefizovactim, kteti se pokusi problém
vyftesit. Po tuto dobu bude stroj pravdépodobné zastaven a v ptipadé delSiho feSeni udrzby

bude mit odstavku.
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8.1.1

Vyhody a nevyhody (rizika) navrhu

Vyhody tohoto navrhu:

Pevné stanovena standardizace, ktera bude pro vSechny sefizovace stejna,
a pfedevsim bude ptedatelna (kdyZ si sefizovaci nebudou jisti opravou, je to pro né
prvni zachytny bod, az v ptipadé, kdy si jsou jisti, Ze poruchu nevytesi oznamuji tuto
skutecnost dalsimu kompetentnimu setizovaci). Tato standardizace bude pouzivana
pro korektivni udrzbu, ale bude se moci vyuzit také pro planovanou udrzbu. Navrh
nastaveni standardizace bude potom mozné vyuzit i pro jiné Casti zafizeni, které
navazuji na vyrobni linky a jsou také dilezité pro efektivni chod celého vyrobniho

procesu nealkoholického népoje.

Zrychleni procesu Udrzby (operdtor vyrobni linky nemusi hledat sefizovace, ten
dorazi jiz k z ¢asti identifikované poruse) a plynulejsi tok (lze srovnat viz ptiloha P
VI: Flowchart procesu korektivni udrzby a P X: Flowchart navrhu nastaveni procest

korektivni udrzby).

Veskeré poruchy, prostoje, Casy stravené nad udrzbou / opravou budou piesné
méfitelné, jelikoZ bude vyrobni linka propojena s informacnim systémem, ktery data
muze vyhodnocovat. Nebude tak nutné Castd papirova evidence, kterd nemusi vzdy
odpovidat realité (jelikoz dochazi k zaznamenavani dat operatorem na papir a poté
z papiru se vSe rucné prepisuje do pouzivanych tabulek v MS Excel — viz kapitola

6.1 Dokumentace souc¢asného procesu udrzby).

Nevyhody (moZna rizika) tohoto navrhu:

Standardy, jeZ firmou budou pouZivany pro korektivni udrzbu nemusi byt casem
vyuzity, jelikoZ je jiz zauceni a kompetentni sefizovaci nebudou potiebovat pro
kazdou poruchu /problém, ktery budou muset opravit. Poté by mohly slouzit uz jen

pro piehled nadhradnich dila ptirazenych k opravé dané €asti vyrobni linky.

Velkym rizikem je neimplementovani informaéniho systému (z jakéhokoliv divodu
— finan¢niho, apod), které by dany navrh nastaveni procesu zpomalilo a omezilo
pouze na pouzivani vytvorenych standardll pro korektivni tdrzbu a pro upravené
vyuzivani pfipravenych vstupnich dat ¢i metodu 5S na pracovisti. Byt se nejedna
o velké potencialni riziko, jelikoz navedeni informac¢niho systému CMMS je jednim

z cilt firmy pro rok 2022, je vhodné ho mit v patrnosti.
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8.1.2 Naklady na nastaveni navrZzeného procesu

Z hlediska nakladovosti autorka pocita s pfibliznymi ¢astkami s DPH, které ma firma

k dispozici, ¢i které 1ze najit na internetovych strankach potencidlnich dodavateli. Veskeré

optimalni ndklady s nastavenim spojeného procesu jsou promitnuty v tabulce €. 5.

Tabulka 5 — Optimisticky vypocet nakladii pii realizaci navrhu nastaveni procesii
korektivni udrzby (Zdroj: Vlastni zpracovani)

OPTIMISTICKA VARIANTA
) Nz:vrh nastaveni procesii korektivni | K& (s DPH) nayrh je soucasti zpracovani diplomové
udrzby prace
soucasti je také optimalizace procesi na
Implementace IS CMMS 250 000 K¢ zakazku (vyuziti pfipravenych matic jako
(partner QAD) o
vstupll)
Napojeni IS na mobilni Vt.elefor}}ol 50 000 K&
sefizovacl
Ro¢ni poplatek za spravu IS CMMS | 50 000 K¢
* SWOT analyza - K¢ je soudasti zpracovani diplomové prace
* Ishikawa diagram - K¢ je soucasti zpracovani diplomové prace
* GAP diagram - K¢ je soucasti zpracovani diplomové prace
* Navrh nastaveni procesu tvorby _Ké navrh je soucasti zpracovani diplomové
standardu prace
* Navrh grafické podoby standardi - K¢ st.andardyrjsog hotgvy V ramct zpracovant
diplomové prace diplomantkou
Tisk a laminace standardi | 2 000 K&
* Matice ¢asti vyrobnich linek K&
dileZitych pro korektivni udrzbu je soucasti zpracovani diplomové prace
* Matice nahradnich dilii dileZitych | K&
pro udrzbu je soucasti zpracovani diplomové prace
* Navrh realizace metody 5S v sekei "
- K¢ . s (o o
s ND je soucasti zpracovani diplomové prace
o pocitano jako hrubd mzda 4 setfizovact
Priprava metody 58 ve skladu s ND| 7 g5 g (cca 30.000 K& /os), ktefi vie piipravi za
(rozttizeni malych a velkych ND) ,
cca 1 tyden
pocitano jako hruba mzda 4 setizovact
Realizace metody 5S ve skladu s ND |27 907 K¢& (cca 30.000 K¢ /o0s), ktefi vSe ptipravi za
cca 1 tyden
Nakup polic do skladu s ND | 13 952 K¢
Nékup boxti a rozdélovact | 11 432 K¢
Zasuvkova skiin | 30 600 K¢
Tisk QR kodu a nalepeni na boxy | 1 000 K¢
* Navrh vizualizace skladovani a K&

evidence ND

je soucasti zpracovani diplomové prace

CELKEM

464 797,95 K¢

Tabulka ¢ 6. poté znazorfiuje pesimistickou variantu. Zmeéna nastala v navySeni ndklada

implementace dodatecného systému pro notifikaci o udrzbé a jejich koordinaci skrze mobilni
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aplikaci, od jiného mozného dodavatele, v ptipadé, Ze by se ani skrze pagery nedala podobna

sluzba implementovat od dodavatele QAD. Autorka tedy nalezla moznou variantu feSeni

dodani sluzby napiiklad od firmy Easy Soft — MaintPlan Mobile nebo také od firmy TechIS

— Mobilni klient TechIS CMMS. Dale také zménila dobu realizace metody 5S z tydne na

dva tydny.

Tabulka 6 — Pesimisticky vypocet nakladt pfi realizaci ndvrhu nastaveni procest
korektivni udrzby (Zdroj: Vlastni zpracovani)

* Navrh nastaveni procest korektivni

navrh je soucasti zpracovani diplomové

adrby -KE(sDPH) | e
soucasti je také optimalizace procesi na
Implementace IS CMMS (d"dgv[:‘g; 250 000 K& | zakézku (vyuZiti pfipravenych matic jako
vstuptl)
Napojeni IS na mobilni telefony 100 000 K& bude se muset implementovat jinym
sefizovacil (jiny partner) dodavatelem
Ro¢ni poplatek za spravu IS CMMS | 50 000 K¢
* SWOT analyza - K¢ je soucasti zpracovani diplomové prace
* Ishikawa diagram - K¢ je soudasti zpracovani diplomové prace
* GAP diagram - K& je soudasti zpracovani diplomové prace
* Navrh nastaveni procesu tvorby K& navrh je soucasti zpracovani diplomové
standardu prace
* Navrh grafické podoby standardu -Ke st.andardyrjsoq hotqu v ramcel zpracovant
diplomové prace diplomantkou
Tisk a laminace standardd | 2 000 K&
* Matice ¢asti vyrobnich linek K&
ditleZitych pro korektivni udrZzbu je soucasti zpracovani diplomové prace
* Matice nahradnich dila dileZitych K&
pro udrzbu je soucasti zpracovani diplomové prace
* Navrh realizace metody 5S v sekei K&
s ND je soucasti zpracovani diplomové prace
o pocitano jako hruba mzda 4 setizovact
Prip rava me’t ody ,SS Ve sklafiu s ND 27907 K& (cca 30.000 /os), kteti vSe pfipravi za cca
(rozttizeni malych a velkych ND) 1 tyden
pocitano jako hruba mzda 4 sefizovact
Realizace metody 5S ve skladu s ND | 55 814 K¢ (cca 30.000 /os), kteti vSe pfipravi za cca
2 tydny
Nakup polic do skladu s ND | 13 952 K¢&
Nékup boxi a rozdelovact | 11 432 K¢
Zasuvkova skiin | 30 600 K¢
tisk QR koda a nalepeni na boxy | 1 000 K¢
* Navrh vizualizace skladovani a K&

evidence ND

je soucasti zpracovani diplomové prace

CELKEM

542 704,93 K¢
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Dle vypocta v tabulkach ¢islo 5 a 6 autorka definovala ptfiblizny ramec nakladu, které by
bylo pottebné vynalozit na realizaci navrzenych nastavenych procest. Pfiblizn€ by se tedy

jednalo o naklad mezi 464 tisici az 542 tisici korunami.

8.2 Navrh nastaveni vymény nahradnich dili pri korektivni tadrzbé

Soucasna vyména nahradnich dilii a popis tohoto procesu je autorkou popsan v kapitole 6.1
Dokumentace soucasného procesu udrzby. Znazornéni soucasného procesu je zobrazeno

v ptiloze P VIII: Flowchart vymény néhradnich dilt pii korektivni udrzbé.

Navrh nového nastaveni procesii vymény nahradnich dilti spociva predevsim v aplikaci
metody 58S ve skladu s ND, bez kterého nebude mozné aplikovat dalsi kroky. Tento navrh je

detailné popsan v kapitole 8.6 Navrh realizace metody 5S.

Jakmile bude realizovana metoda 5S na pracovisti spole¢né s ozna¢enim boxu nédhradnich
dili QR kédy nebo ¢arovymi kody, je mozné nastavit novy proces vymeny nahradnich dild,
které diplomantka navrhuje a je zobrazen v pfiloze P XI: Flowchart navrhu nastaveni

procesu vymény nahradnich dilt pti korektivni drzbé.

Vyména nahradnich dilt hned po zjiSténi nutnosti pouziti ND sefizova¢em pro odstranéni

poruchy bude evidovana skrze informacni systém.

Pokud tedy setfizovac piijde do uspotddaného skladu s ND, vybere ptisluSny box s kddem
a vezme si dany pocet ndhradnich dild, ¢te€¢kou namiii na kod pattici k ND a vybere danou
¢ast vyrobni linky, pro kterou tento ND aktualné potiebuje (pro toto je nutnd matice
nahradnich dilti jako vstupni data — viz kapitola 8.5 Matice ndhradnich dilt1). Firma jiz ¢tecky
kodt pouziva jak ve skladech, tak i v siruparné, takze to pro ni nebude znamenat naklady
navic a zaskoleni pracovnikii nebude probihat dlouho, coz je vtomto piipadé velkou

vyhodou.

Informacni systém je poté mozné vyuzit také jako evidencni systém poctu zbyvajicich
nahradnich dilt — skrze odecitani pti vyuziti ¢tecky u kazdého odebrani ND a samoziejmée
také pro spravu a evidenci dodavatell téchto nahradnich dild. Nekteré informacni systémy
urcené pro spravu udrzby mohou elektronicky evidovat dané standardy s postupy vyméeny

nahradnich dilf, coZ by se pfi pouziti mobilnich notifikaci o poruse mohlo vyuZit.
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8.3 Navrh nastaveni procesu tvorby standardi korektivni udrzby
a jejich grafické podoby

Standardizace korektivni udrzby spociva v presném definovadni moznych ¢asti vyrobni linky,
které je v ptipad¢ poruchy nutné opravit. Tato ¢ast je popsana v kapitole 8.4. Matice Casti
vyrobnich linek navazanych na standardy. Dale také spociva v piesném feseni /postupu, jak
tento problém odstranit. Autorka spole¢né s projektovym tymem a pozdé€ji prevazné se
senior mechanikem, prosla jednotlivé ¢asti vyrobni linky a vytvofila k nim pfislusné

standardy.
Navrzené nastaveni standardu pro korektivni udrzbu tedy obsahuje:
1. O jakou udrzbu se jedna (v tomto ptipadé o korektivni drzbu).

2. Jakého zafizeni a jaké Casti zafizeni se tyka spolu s pfislusnou zkratkou (vice

v kapitole 8.4 Matice ¢asti vyrobnich linek navazanych na standardy).
3. O jaky typ poruchy se jedna spolu s pfisluSnou zkratkou /ozna¢enim.
4. Zodpovédna osoba za korektivni udrzbu.
5. Mozna pfi¢ina poruchy.
6. Cislovani krokti, podle kterych by se mélo postupovat.
7. Popis a obrazek, jak by se méla porucha odstranit.
8. Nahradni dil s jeho ID (vice v kapitole 8.5 Matice nahradnich dila).
9. Datum, od kdy je standard platny.

Ukazka dvou vytvotfenych standardi je zobrazena v piiloze P: XII Standard korektivni

udrzby €.1 a P: XIII Standard korektivni Gdrzby €. 2.

Diplomantka také vytvofila Sablonu pro dal§i mozné pouZiti tvorby standardli i do dalSich

Casti zatizeni ve vyrobé, které pro sjednocené nastaveni doporucuje pouzivat.
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UDRZBA: 106K

Logo Ta— e = -
Zafizeni: R Zodpovddnd osoba:| Sefizoval | Stana
East zafizeni: (3] W
Sekoe Porucha: E]
Modna pfitina | krok £ Jak opravit? nahradni dil

3.1

Obrazek 61 — Sablona standardu pro udrzbu
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

8.4 Matice ¢asti vyrobnich linek navazanych na standardy

Matice cCasti vyrobnich linek navazanych na standardy byla vytvofena ptfedev§im pro
prehlednost daného standardu piislusného k €asti vyrobni linky a také pro mozné pouziti
jako vstupni data pro pldnovanou implementaci informacniho systému. Pokud by se
v hlavnim panelu (€1 tabletu) pii vyskoceni poruchy ukazal typ poruchy a dany identifikator
mozného standardu pro jeho vyfeSeni, pro sefizovace by to mohlo byt velkou vyhodou.
V opacném piipad¢ by se tento piehled dal jednoduse vytisknout a vyvésit na prehledné

misto k vyrobnim linkdm pro rychlé vyhledéani standardu.
Autorka rozd¢lila matici ¢asti vyrobnich linek do sloupct, v nichz dale definovala:
e zafizeni spolu se zkratkou zatizeni,
e (ast zafizeni spolu s ¢iselnym oznacenim,
e poruchu spolu s abecednim oznacenim a
e moznou pfic¢inu poruchy.

Ukézka z vytezu matice ¢asti vyrobnich linek je zobrazena v nésledujicim obrazku €. 61.
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STANDARDY]

Interni  |Udriba procesu:| Zafizeni ID_zaf. Cast zafizeni ID_por. Porucha Moind pfigina poruchy

VYROBNI LINKY
Plnici linka (FM)
FM 01 Zasobnik saZkl
a MNeodebira sacky

Nefukéni vakuum
Vakuum je vypnuté celé
Je vadny ventil ktery nasava
Spatné sefizena vzdalenost piisavek

b Saéky padaji mimo laviéku

Epatné sefizenifvadny dil
Spatné sefizeni skluzu
Zdeformovana lavicka
Posunuty hlavni pohon

FM 02  Nafukovaci stanice
a  Spatné nafukuje satky
Epatné vakuum

Spatné sefizena nafukovaci stanice jako celek
Epatny sjezd trysek (pisty)

Hlavni pohon mimo pozici

FM 03 Oteviraci stanice
a  Oteviraci stanice §patné otevird
Otviraci klestiny mimo pozici
Hlavni pohon mimo pozici
Vadné pisty

FM 04 Plnici stanice

a  Spatné naplnéné satky
Epatné naplnéné jednotlivé sé¢ky |Praskld membrana

Spatné otevieny sader (viz oteviraci stanice)

Nefunkéni plnéni

Spatné naplnéné viechny sacky Posunuté plnéni

Hlavni pochon

b NEktera z trysek neplni
Z trysky nic netece nebo tece malo Nedostatetné nafoukly sacek (viz. Nafukovaci stanice)

iz A st

Obrazek 62 — Ukéazka matice ¢asti vyrobnich linek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Veskere¢ toto rozdeleni se poté prenasi do tvorby standardi a také do jejich vizualni podoby,

viz pfiloha P: XII Standard korektivni Gidrzby €.1 a P: XIII: Standard korektivni GdrZzby €. 2.

8.5 Matice nahradnich dilu

Matice nahradnich dilti slouzi podobné jako matice ¢asti zafizeni jako vstupni data pro
planovanou implementaci informac¢niho systému, pro spravu nahradnich dild pti 0drzbé
a také pro jejich budouci pouziti pro ¢tecky s kody na tloznych boxech, dale se pak vyuziva
pro tvorbu standardi. Autorka doporucuje k této matici doplnit také dodavatele, ktefi
nahradni dil vyrabé&ji /dopravuji, jejich kontakt a dobu za kterou jsou dodavatelé¢ schopni

nahradni dil dopravit do firmy.

Ukazka matice nahradnich dilii je znazornéna na obrazku €. 62 niZe.
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Dily viD Kod
5ROUB SE SESTIHRANOU HLAVOU MEx12 DINgsS—’SS ﬁ -’6503187500’0000
éngﬂase SESTIHRANOU HLAVOU Ma;.zfnmgsa)z’ 47 60002168000000

— FM

- I —_ ~Dosing station Swivelling station Coding station Opening station
5p0UB SE SESTIHRANOU HLAVGH M8x30; DINGES; A2 43 160002045000000 -

R - —_— Plnici stanice Padlo Razitko Otevirani sackd
ETEZOVEKOLO 4-BpM0l-0124 7 48 50020855080000
-

A\ LEGENDA:

I, : 0 casto maniné
B Dily primérmé ménéné
€ Dily milo ménéné

Obrazek 63 — Matice nahradnich dilt (Zdroj: Vlastni zpracovani)
8.6 Navrh realizace metody 5S

Jednoduchy postup, tedy minimalni zékladni kroky pro realizaci metody 5SS, které

diplomantka navrhuje je znazornén na obrazku ¢. 64 nize.

Metoda 5S

Roztfidit ND (Easto vsmalo __
pouzivangé) ™

Roztfidit ND (velké vs malg) | L)

Uklidit (a wyklidit) aktualni /
sklad ND \

Stanovit pevné misto pro
ND (dle velikosti a -
pouzivani)

O O O 0Od
¥

[0 nNakoupit nové police a s
ulozné boxy (dle
potiebného poétu ND) __I_Edfi:';&r"_' -F—E:.it:”-?r—t )
D Poskladat a upevnitpolicea
boxy
\
D Polepit boxy ndzvem a QR i
. -
kédem (

wroby

Ulozit ND do pfisluiného )
boxu —

Obrazek 64 — Navrh krok pro realizaci 5S
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Kalkulace nakladt pro realizaci metody 5S je definovana v kapitole 8.1 Navrh nastaveni
procest korektivni Gdrzby. Pfi realizaci této metody autorka poc€itd s vyuzitim minimalné 2
tydnii prace (ptfi optimistické variant¢) vedoucich pracovnikli, sefizovacli a poptipade
brigadnika. Pti pesimistické varianté realizace této metody az 3 tydny. Dale autorka pocita
s nakupem ptidavnych polic do jiz sestavenych a pouzivanych regall a také ndkupu boxu
/beden s rozdélovniky. Pti diskuzi s projektovym tymem vysel najevo také zajem o koupi
pridavné skiin€ se zasuvkami pro malé ale dulezité nadhradni dily, ktery se skrze omezeny
prostory rozmérove vejde na misto oznacené Cislem 2, na obrazku €. 65. Velky layout haly

s rozmisténim skladovych prostor je zobrazen v ptiloze P V: Layout haly CS a skladu ND.

fadd

- —

1 1
e ] FrT—.
P s——t

11

Rl

2 il o Nl

Obrazek 65 — Skladové prostory pro ND
(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materialit)

8.7 Navrh vizualizace skladovani a evidence ND

Vyttizeni, uklizeni, nakup a poté zpétné ulozeni na ptislusné misto jsou dulezité¢ kroky,
se kterymi se poji vizualni navrh skladového regalu, ve kterém budou uloZzeny boxy s ND.
Dulezity skladovy regal a ptidruZené pracovni stoly jsou oznaceny ¢islem 1 na obrazku z 65
vyse. Zpracovany navrh skladovéani a evidence nahradnich dilii je zndzornén v ptiloze P

XIV: Navrh realizace skladovani.
Z ptilozené vizualizace v ptiloze je patrné navrzené rozdéleni regalu na tii ¢asti. Cast dolni
(modfe oznacend) slouzi pro skladovani téZkych a objemnych ndhradnich dilt. Cést zelena

slouZzi pro skladovani ¢asto pouzivanych stiedné velikych nahradnich dili a ¢ast zlutd, tedy
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vrchni patro regalu, a jeSté Cast na regalu, patii velice lehkym, v nékterych ptipadech

1 objemnym nahradnim dilim.

Ptiklad oranzového, Cerchovaného oznaceni slouzi pro doporuceni stanoveni moznych sekci
¢asti regali, které by sefizovacim zjednodusily umisténi a pak hledani nahradnich dila pii
jejich potiebé pouziti. Mohlo by se jednat o rozdé€leni sekce naptiklad na Srouby, matice
a podlozky. Dalsi sekci by mohla byt skupina ND tésnéni, tieti senzory, ¢tvrtd femeny apod.
Toto rozdé€leni je vhodné vytvofit na miru tak, aby sefizova¢iim opravdu zjednodusila

dostupnost k ndhradnim dilm.

Autorka dale doporucuje boxy rozdélit prepazkami, které navrhuje nakoupit s boxy, a to
predevsim pro rozdéleni sektorti dostupnosti nahradnich dilt. Jednoduchy ptiklad se Srouby
jeuveden v ptiloze P: XIV: Navrh realizace skladovani. Box je rozdélen do zelené, oranzové
a Cervené sekce. Toto rozdéleni je mozné vytvofit barvou nebo také barevnymi lepicimi
paskami, dle preferenci. Do kazdé sekce se vzdy vleze néjaky maximalni vyuzitelny pocet
nahradnich dilt. A ten bude rovnomérné rozdélen. Nahradni dily se budou odebirat nejdiive
ze zeleného sektoru, potom z oranzového a pak z ervené¢ho. Oranzovy sektor uz dava
najevo potencidlni pfipravu na objednani nahradnich dili tak, aby tento nahradni dil
v ptipad¢ potieby pouziti nechybél. Neni vSak vhodné ve skladu drzet velké mnozstvi
nahradnich dilt, jelikoz by se firme zvySily naklady na skladové zasoby. S informacnim
systémem, ve kterém bude mozné méfit 1 vyuZziti nahradnich dila by po zavedeni bylo mozné

skladové zasoby optimalizovat.

Na kazdém boxu by byl podle ndhradniho dilu pfidélen QR kod nebo carovy kod, ktery by
vzdy setfizovaci pii odbéru naskenovali ¢teCkou a na jeji obrazovce vybrali ptisluSnou ¢ast
zafizeni, pro kterou nahradni dil pottebuji. Aby vSak nemuseli hledat z mnoha ¢asti zatizeni,
které mohou byt pro jeden ndhradni dil totozné, autorka doporucuje vyuzit matici ndhradnich

dild, kterd jiz ND paruje s danou ¢asti zatizeni.
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9 DMAIC - RiZENI

e ) [

. . Aktualizace Vyhodnoceni
Navrh Fizeni a e e . o
planu fizeni a rojektu a dalsi
konroly I . .
lieho stabilizace vylepseni

MERICi SYSTEMY, DASHBOARDY

Obrazek 66 — Vybrané metody a nastroje pro fazi fizeni
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

9.1 Vstupni data jako zaklad pro IS CMMS

Prostiednictvim vyuziti vytvofenych matic jako vstupnich dat do planované implementace
informac¢niho systému na spravu udrzby a néhradnich dilt je také mozné jejich budouci
méfeni a pocitani ndkladovosti.

Informacni systém nabizi mnoho funkci, které 1ze upravit dodavatelem tak, aby byly pfesné
podle piedstav a potieb zdkaznika — v tomto piipad¢ vybrané firmy. VyuZiti informaéniho
systému CMMS tak bude zakladem pro sbér a evidenci dat, jejich analyzu a vyhodnoceni

pro dal§i mozné zlepSovani.

9.2 Meérici systémy, dashboardy

Implementaci informacniho systému pro spravu udrzby a nahradnich dila s propojenim na
dobfie nastaveny a dodrzovany proces udrzby lze dosahnout efektivity, prehlednosti, méfeni

a dalSiho potencialniho zlepSovani.

Obrazek 67 — Ukéazka dashboardu od dodavatele IS — QAD
(Zdroj: QAD, 2022)
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10 ZHODNOCENI NAVRHU

Hlavnim cilem projektu bylo zvySeni disponibilniho vyrobniho ¢asu vyrobnich linek o 10 %
a autorka tohoto cile dosahla prostfednictvim vytvoieni navrhu nastaveni procest korektivni
udrzby, ktery bude postaven na standardizovani korektivni udrzby (jez bude mozné pozdéji
aplikovat i1 pro udrzbu preventivni), a které bude navdzané na implementaci informacniho
systému a spravu nahradnich dilt ve skladu nahradnich dili. Hlavni cil i konkretizované
dil¢i cile byly uvedeny v kapitolach 5.1 Definovani problémi a cilt, také v kapitole 5.2
Logickém ramci projektu, jeho rizicich a rozsahu, a také v ptiloze P III: Logicky ramec
projektu. Konkretizace vystupl projektu navdzanych na tyto cile byly popsany v kapitole

8.1 Néavrh nastaveni procesii korektivni udrzby.

Autorka pro zhodnoceni ndvrhu vyuzila jiZ jednou definované metody SMART, kterou

aplikovala v kapitole 5.1.3 SMART a doplnila ji o stav zhodnoceni — viz obrazek ¢. 67 nize.

Nazev spoleénosti Vybrana firma Zhodnoceni
Nazev projektu Navrh nastaveni procest korektivni idrzby ve vybrané spole¢nosti. Splnéno
. . P , - Dle odbornych odhadd bude v termi hod
H S Zwyieni disponibilniho vyrobniho éasu vyrobnich linek o 10%. ©odbarnyeh o a, thu EVU erminu yyhodnocen!
L cile dosaZeno
3 M Naplnéni cile je méfeno ukazatelem vyuziti vyrobniho zafizeni. Ano, toto méfeni bude pouZito
N A Cil je schvalen managementemla vedouc‘|m| pracovniky a je zéroven i Splnéno
[ realizovatelny.
Vetkeré tidaje vychazeji z realnych ziskanych dat, z informaci a podkladi od .
C R . B . Splnéno
i managementu, vedouciho provozu a vedouciho vyroby.
o Realizace projektu (1.10.2021 — 30.4.2022) , implementace a zku$ebni obdobi (1.5.| Realizace &asti projektu zpracovana diplomantkou
2022 —31.12.2022), termin vyhodnoceni a racionalizace (1.1. 2023 — 1.3. 2023). dle harmonogramu splnéna
Analyza soutasného stavu fizeni a realizace udrzby. Splnéno
Navrh nastaveni procesu tvorby standardil korektivni ddrZby vyrobnich linek .
D ue . L A Splnéno
c (pozdéji pouzitelnych i pro preventivni adrzbu).
II_ i Zavedeni evidence jednotlivych &asti vyrobnich linek navézanych na standardy a Sninéno
& L ddleZitych jako vstupni data pfi implementaci IS do firmy. p
i E ["Zavedeni evidence nahradnich dilti, pro korektivni (pozdé&ji i preventivni) Gdribu .
. . s . . Splnéno
jako vstupni data pfi implementaci IS do firmy.
Navrh aplikace metody 55 na pracovisti v sekci s nahradnimi dily pro ddrzbu. Splnéno

Obrazek 68 — Zhodnoceni navrhu (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Na zékladé¢ odhadd zainteresovanych odbornych pracovnikid v projektovém tymu je
pfedpokladéano, Ze pokud by bylo realizovano navrzené nastaveni procesu korektivni udrzby
se vSemi navrZzenymi nalezitostmi a nasledné bylo také dodrzovano, ¢etnost vyskytu poruch
na vyrobnich linkach by se snizila a zrychleni jejich oprav by se zvySilo. Splnéni cile je

odhadovéno pozitivné vzhledem k:

e potencidlnimu sniZeni vydaného Casu operdtora linky ¢i mistra (potazmo také
vedouciho provozu a vyroby) hledanim kompetentniho setfizovace na odstranéni

poruchy,
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e potencidlnimu snizeni vydaného ¢asu na hledani (¢i doptavani se) zptisobu opravy

poruchy, ktery zaucujici se nebo méné kompetentni sefizovac¢ vynalozi,

e zrychleni procesu korektivni Gdrzby vyuzitim dostupného a ptehledného standardu

pro opravu poruchy,

o zefektivnéni uskladnéni nédhradnich dili ve skladu s ndhradnimi dily a jejich

dostupnosti.

Mira disponibilniho ¢asu (tedy vyuziti vyrobnich linek pro vyrobu shodnych vyrobkit) by se

v disledku toho zvySila minimalné o 10 %.

V ptipadé vyuziti kalkulace zvySeni disponibilniho ¢asu navdzaného na trzby uvedené

v kapitole 6.3.4 OEE (CEZ) je mozné modelaci dospét k zavérim finanéniho ohodnoceni po

splnéni hlavniho cile, tedy po zvySeni disponibilniho ¢asu jednotlivych linek o 10 %.

Stav PUVODNI (K& s DPH)

HODIN

SUMA DISPONIBILNICH

(interni data firmy
més. duben - prosinec)

SUMA VYROBENYCH
KS (dle disponibilniho
¢asu)

TRZBY Z PRODEJE
vyrobenych ks
(5 K&/1 ks)

3123,766 37485192 187 425 960 K¢
2765,183 33182196 165 910 980 K¢
3142,216 10848808 204 244 040 K
Sumal 9031,165 111516196 557 580 980 K&
66%|
Stav PLANOVANY
ZVYSENI TRZBY Z PRODEJE NAKLADY NA REALIZACI | NAKLADY NA REALIZACI

DISPONIBILNICH
HODIN o 10 % na

VYROBENYCH KS po
zvyseni disponibilnich

vyrobenych ks po
zvyieni dispon. hodin

Celkové naklady na 1 ks
(4 KE/1 ks)

nastaveni navrieného
procesu (optimisticka

nastaveni navrieného
procesu (pesimisticka

jednotlivych linkach hodin (5 K&/1 ks) varianta) varianta)
3436,143 41233711 206 168 556 K& 164 934 845 K&
3041,701 36500416 182 502 078 K& 146 001 662 K&
3456,438 44933685 224 668 444 K& 179 734 755 K&
Suma 9934,282 122667815,6 613 339 078 K& 490 671 262 Ké 464 798 Ké 542 705 Ké
72,71%

Rozdil trzeb pfi zvyieni
disp. Casu 0 10 %

11151620

55 758 098 K&

VYSLEDEK p#i realizaci
navrhu

122 203 018 K&

122 125 111 Ké

Obriazek 69 — Finan¢ni zhodnoceni navrhu po zvyseni disponibilnich hodin VL o 10 %
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Na obrézku €. 68 vyse diplomantka uvadi moZznou modelaci kalkulace, pfi upraveném stavu

trzby za jeden kus nealkoholického napoje (5 K<) a také pii upraveném stavu celkovych

nakladi na vyrobek (4 K¢).

Autorka uvadi také dalsi moZznost kalkulace, kdy néklady vynaloZené na realizaci nastaveni

navrzenych procest bude stile vyhodné. Pro srovnéani je tedy zobrazena kalkulace na

obrazku €. 69 v ptipadé, ze by se disponibilni ¢as vyrobnich linek zvysil pouze o 5 %.
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Stav PUVODNI (K& s DPH)

SUMA DISPONIBILNICH
HODIN
(interni data firmy més.

SUMA
VYROBENYCH KS
(dle disponibilniho

TRZBY Z PRODEJE
vyrobenych ks
(5 K&/1 ks)

Celkové naklady na 1 ks
(4 K&f1 ks)

NAKLADY NA
REALIZACI nastaveni
navrieného procesu

(optimisticka varianta)

NAKLADY NA
REALIZACI nastaveni
navrieného procesu

(pesimisticka varianta)

157 437 806 KE

139 365 223 K&

171 564 994 K&

duben - prosinec) ¢asu)
3123,766 37485192 187 425 960 K¢
2765,183 33182196 165 910 980 K¢
3142,216 40848808 204 244 040 K
Suma 9031,165 111516196 557 580 980 K&
66%)
Stav PLANOVANY
ZVYSENI VYROBENYCH KS po| TRZBY Z PRODEJE
DISPONIBILNICH HODIN zvyieni vyrobenych ks peo
o 5 % na jednotlivych disponibilnich zvyseni dispon.
linkach hodin hodin (5 K&/1 ks)
3279,954 39359452 196 797 258 K¢
2903,442 34841306 174 206 529 Ké
3299,327 42851248 214 456 242 K¢
Suma 9482,723 117092006 585 460 029 Ké
69,40%)
Rozdil trzeb pFi zvyseni .
disp. Casu o5 % 5575810 27 879 049 K¢

468 368 023 K& 464 798 K& 542 705 K&
VYSLEDEK pFi realizaci . .
) 116 627 208 K& 116 549 301 K&
navrhu

Obrazek 70 — Finan¢ni zhodnoceni nédvrhu po zvyseni disponibilnich hodin VL 0 5 %
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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ZAVER
Téma projektu, a tedy 1 diplomové prace — navrh nastaveni procest korektivni udrzby

ve vybrané firmé se pojilo s hlavnim cilem. jimz bylo zvyseni disponibilniho ¢asu vyrobnich

linek o 10 %.

Realizace projektu byla zahdjena v zafi roku 2021 a dokoncena v dubnu roku 2022.
Implementace navrzenych nastavenych procest a jejich zkusebni obdobi bude probihat do
konce roku 2022. Vyhodnoceni projektu a pfipadna racionalizace bude probihat v prvnim

kvartalu roku 2023.

Diplomové prace byla rozdélena na ¢ast teoretickou a Cast praktickou. V teoretické ¢asti
autorka vymezila a popsala hlavni kli¢ové oblasti pojici se s tématem projektu. Definovala
proces udrzby, ktery se €lenil na tematické bloky procesu, udrzby a informaéniho systému.
Déle uvedla moznosti vyuziti projektovych metod pro nalezeni feSeni daného problému
pojici se s metodami a nastroji primyslového inzenyrstvi pro jejich spravnou aplikaci

v praktické casti.

Prakticka ¢ast byla realizovana za pouziti metody fizeni projektu DMAIC, jez se sklada
z faze definovani, méfeni, analyzovani, zlepSovani a fizeni. V jednotlivych specifickych
fazich tohoto projektového fizeni autorka aplikovala dal$i metody a ndastroje uvedené
v teoretické ¢asti. Na zakladé definovani problém a cilt s vyuZitim metody brainstormingu,
techniky 5x pro¢? a metody SMART byl stanoven logicky rdmec projektu a jeho casovy
harmonogram. Autorka ve fazi méfeni metody DMAIC vymezila ptivodni dokumentaci
procesti udrzby a stanovila méfici systém, se kterym popsala piivodni vykonnost a také
planovanou vykonnost. V dalsi fazi poté vyuzila SWOT analyzy, Ishikawa diagramu a GAP
analyzy pro detailni analyzu ptivodniho stavu procest udrzby, jez mély odkryt potencidlni
pri¢iny problému a jejich mozné tfeSeni. Ve fazi zlepSovani poté autorka navrhla feSeni
problémt, v souladu s hlavnim 1 dil¢imi cili. Navrhla a vizualizovala navrh nastaveni
procest korektivni udrzby, které se navzdjem dopliovaly o dal$i nadvrhy: navrh nastaveni
vymény nahradnich dilt pii korektivni idrzbé a navrh nastaveni procesu tvorby standarda
korektivni udrzby a jejich grafické podoby. Ty vSak mohly vzniknout jen v propojeni
s vytvofenou matici ¢asti vyrobnich linek navazany na standardy, matici ndhradnich dilq,

a také s navrhem vyuziti metody 5S a grafickou vizualizaci.

Hlavni stanoveny cil bude na zdklad¢ splnéni vSech dil¢ich cilti v navrZzeném nastaveni

procesu korektivni udrzby dle odbornych zainteresovanych pracovnikil splnén, a proto
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1 autorka véri, Ze by jeji vynalozena prace mohla pomoci vybrané firmé s feSenim problému,
ktery firma fesi. Autorka nacerpala mnoho zajimavych teoretickych poznatkt, které pozdéji
mohla vyuzit pro aplikaci v praxi, coz pro ni bylo velice obohacujici. S vybranou firmu bude
spolupracovat i nadale, jelikoz projekt navrh nastaveni procesii korektivni udrzby je teprve

zacatkem feSeni, které firma bude implementovat a poté i testovat a vyhodnocovat.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

CS

CEZ

DMAIC

HACCP

IFS

ND

MS Excel

OEE

Interni oznaceni sekce vyroby
Celkova efektivnost zatizeni (nebo také OEE)

Define — Definovat, Measure — M¢fit, Analyze — Analyzovat, Improve —

Zlepsit, Control — Ridit

Hazard Analysis and Critical Control Points (v pfekladu Systém analyzy

rizika a stanoveni kritickych bodu)

International Food Standard (v piekladu norma o potravinach)
Nahradni dil

Microsoft Excel

Overall Equipment Effectiveness (nebo také v prekladu CEZ — Celkova

efektivnost zatizeni)
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Nejsou zkuseni jako senior
mechanik

i Senior mechanik kontroluje
vie

A

Neni dostate¢na - — ——
| Malo udrZovéna (znetisténa) |

+—

Neni méfena ani
vyhodnocovana
—_—

Sanitace /zab&hnuti

Dlouho nejede/ odstavka

Nové zfizend preventivni adriba
N E—

Nevi jak opravit

PRACOVNICI

Nekompetentnf pracovnici
-—

material do VL
‘-~

Spatné vkladaji vstupni

Nevhodné umisténi

pii opravé Nevyuzivané

—

Dlouhé hledani / éekani
— Nedostatetné pro predikci

—

Nejsou k dispozici na skladé i

(tedy nejsou evidovany)

'
- /"‘

Neexistujici IS pro
analyzu a upozorné&ni

A

Poruchy vyrobnich linek (VL)
= maly disponibilni ¢as VL

: Nevhodné vlioieny do VL
7

Poniceny

Nekvalitni

VSTUPNI MATERIALl

| STATISTIKY MERENI |
NAHRADNI DiLY

(Zdroj: Vlastni zpracovani)




PRILOHA P X: FLOWCHART NAVRHU NASTAVENI PROCESU
KOREKTIVNI UDRZBY

Proces korektivni (driby vyrobnich linek

Evidence,
sprava a méfeni

Odeslani
informace o Zaznamenani POMHRI PROBLEM !
poruse / RES|
problému
sefizovadi

problému VYRESEN

Notifikace
g kompetentnimu
sefizovatik
op:avé poruchy

Operator wyrobn linky

Zastaveni VL & Rozhodnuti Oprava

upozornéni e - .
M opravy provedena

Notifikace o Ano,
vi jak opravit

poruge /
problému

Nalezeni
poruchy /
problému

Standard
Rozhodnuti o Ne, e

op ravé nevi jak opravit

korektivni ddriby

Stale nevi,
jak opravit

Sefizovaé

Upozomeéni [t
dalZimu |
sefizovaci

2)

NahlaZeni problému

mistrovi /vedoucimu
provozu

|
Zavolani senior mechanika /

specialisty ddriby /
externiho sefizovate
Zaznamenani

lému

Evidence,
) spréva a méfeni Problém nevyfesen,
m

fedeni potrva déle

Vedouci provozu a wyroby

ZASTAVENI VL /

ODSTAVKA

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XI: FLOWCHART NAVRHU NASTAVENI PROCESU
VYMENY NAHRADNICH DILU PRI KOREKTIVNI UDRZBE

Proces vymény nahradnich dilii pfi korektivni udrZbé vyrobnich linek

PORUCHA / PROBLEM
>
&
= Odeslani
= informace o Zaznamendn{
-
g p D";:# / problému
i Motifikace Fr? Eml"
B kompetentnimu ey
T sefizovati k
a -
[-% opravé poruchy
[o]
(I
ll ﬂD ST E \'IL':a Rozhodnuti
g zornéni S
Notifikace o o . o
- Me, neni potfeba nahradni dik
porue /
problému
Pouziti ND

Nalezeni

poruchy /

problému

T -
o Evidence,
spréva a méfeni
Rozhodnuti o a Sklad ND v
— Ao, ND nutny k Anch- sektoru, d youziti ND
SEE i, jak opravit opravé SELAR, LE ", "
o kterého patj] étetkou
8
=
ﬁ ' am Nevi, jak opravit
] | ] R ;
Y L s~ Ui, jak opravit
Ano, ale nevi, jaky

ND ma pouZit

Evidence, pro viasne
objednéni a
naskladnéni ND

Upozoméni
dalSimu

1) Standard nepomohl,
nevi, jak opravit

sefizovaci

2) MNevi ani daldi sefizoval

Nahlageni problému
mistrovi fvedoucimu

provozu

Zavolani senior mechanika /
specialisty adrzby /
externiho sefizovate

Evidence,
spréva a méfeni

ZASTAVEN{ VL /
ODSTAVKA

Zaznamenani
problému

Befeni potrva déle

Vedouel provozu a wroby

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



PRILOHA P XII: STANDARD KOREKTIVNI UDRZBY C.1

x KOREKTIVMI UDRZBA: VYROBMI LIFKS
e S S Zafizend: F ] Pindol inkea [ Zodpovednd osoba:| Sefizovad Strana
cs Castzafizeni: |01 Zasobndk stk 1/2
Porwscha: a | Neodebira sathy
MoEnd phitina krok £, Jak opravit? rahrading dil
Mefunkin vakuwwm
|—» wakuum je wypnute celé 1 Zkontrolu, zda je vakuum zapls. BAR WAKULUNM
1.1, | Zkontroduj zapnubou vvEww, ID: 1225
—> vadny ventil, ktery nasava 3 Frizawvku uprostied jemné nashf, pro ZiEtEnd s3nd vakua
poked fungule, zmizi [veaje se tam). PRsAVES D40, 5150 SHORE
2.1. | Pokued je prizavka popraskana, 1D 842
natriend - vymed ji
L nesefizend vodalenost piizavek 3. |Zkontrols pist 3 spojku driic hiidel phisawek. ZROUE MEX3D; DINS31; A7)
Oprava - pokued potrebujes pist a hfidel possnout, povel tyto Erouby. ID: 852
3.1. | Pisty museji svym tiakem troche nadzveddvat
satky v zasobniku, aby je prizavka chytla.

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Standand platny o dd. mam.



PRILOHA P XIII: STANDARD KOREKTIVNI UDRZBY C.2

2 KOREKTIVNI UDRIBA: VWROBMI LINKA
LOGO SPOLECNOSTI —_— — — - -
Zafnemn: Fir Pinic Bnka Zodpowedna osoba: | Sefimovad Strana
cs Castzafizeni: |o1|Zasobndk s3Eki 2/2
Porucha: b | satky padaji mimo lavitku
MoEna phidina krok £, Iak oprawit? rahrading dil
Spatné sefizendvadmy dil
— Zpatné sefizen skiuzuy 1 Zkontroluj pozic wodic Bty
woddici Bfta musi sméfovat doprostied krajl zisobniku. MATICE M12x1,25;
1.1. |Zpatné - v tomto pripads uF by maohly DINGS34; A2
=afky vypadivat. ID: 1328
1.2, | Oprava - povolit matice a
posunout EEtu zasobndlou sathi,
— zdeformovana lavicka 2 wada dilu. LAWICE 1-FM-02-D0EE
OHprava - wy menit za nowy dil. D215
— posunuty hiavnd pohon 3. Wiz, standand 07_Hiawnd pohon

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Standand platny od: dd. rm. mr



PRILOHA P XIV: NAVRH REALIZACE SKLADOVANI
Sklad nahradnich dilG

Smér
odebirani ND

Lehké nahradni dily /

Objednavka

hori
248 cm Pripravit se na
_ -~ objednavku
L (I
———— E% (L1
E TEOB&4Z"1B577
SROUBY SROUBY
62 cm
———— 60 cm

360 cm

90 cm
(Zdroj: Vlastni zpracovani)



