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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace se zabyva analyzou vybraného pracovisté s vyuzitim metod piimého
méfteni a pozorovani, navrhem metod 5S a SMED pro zlepseni jeho efektivity a produktivity.
Provedend analyza ukézala, Ze vétSina stroji na pracovisti trpi nevyhovujicim stavem
pracovnich skiini, coz zvysuje riziko ristu casu piestaveb. Dalsi zjisténi prace ukazala, ze
stroj correanyak versa M je nejvhodnéjsim strojem pro aplikaci metody SMED, z diivodu
velké prilezitosti snizeni naklada.

Hlavnim zavérem této prace je, ze dochazi k extrémnimu plytvani asem pii piestavbé stroje,
které je zptisobeno neadekvatni organizaci prace operatora a pomocnym operatora. Tento
zjistény problém by mél byt vyfesen pomoci implementace metod 5S a SMED, coz pfinese

snizeni nakladi a zlepsi efektivitu a vykonnost pracoviste.

Vysledky této prace jsou navrhy pro zlepSeni procesii na pracovisti a mohou slouzit jako
podklad pro dal$i vyzkum a optimalizaci pracovnich procesti ve vybraném primyslovém

podniku.
Proces, stihla vyroba, Analyza plytvani, 5S, SMED,
ABSTRACT

This bachelor's thesis deals with the analysis of a selected workplace using direct
measurement and observation methods, as well as proposing 5S and SMED methods to
improve its efficiency and productivity. The analysis revealed that most machines at the
workplace have inadequate work cabinets, which increases the risk of increased changeover
time. Additionally, the study showed that the Correanyak Versa M machine is the most

suitable for implementing the SMED method due to its significant cost-reduction potential.

The main conclusion of this work is that there is extreme time waste during changeover,
which is caused by the inadequate organization of work between the operator and assistant
operator. This identified problem should be addressed by implementing the 5S and SMED
methods, which will reduce costs and improve the efficiency and performance of the

workplace.

The results of this work are proposals for improving processes in the workplace and can
serve as a basis for further research and optimization of work processes in the selected

industrial enterprise.

Process, Lean manufacturing, Analysis of waste, 5S, SMED.
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UvVOD

V dnesni dob€ se na trhu vétsina spolecnosti potyka s fadou vyzev, které prinaseji nové
pozadavky a naroky na efektivitu vyroby. Vyssi naklady na energie, rostouci konkurence a
stale se zvySujici pozadavky zéakaznikd, kladou firmy ptfed nutnost neustalého zlepSovani
svych procest. A stim souvisi téma této bakaldiské prace, kdy pracovist¢ a kazda cast
podniku hraje klicovou roli v efektivité a uspéSnosti podniku. Jakmile se vSak pracovisté
stane neefektivnim, miize to mit negativni dopad na celou spolecnost. Proto je dilezité
pravideln¢ analyzovat a hodnotit souc¢asny stav pracovisté a hledat zpiisoby, jak zlepsit jeho

vykonnost.

Vybrana spolecnost. se sidlem v Blatnici pod Svatym Antoninkem, se zabyva vyrobou a
prodejem primyslovych strojii pro zpracovani dieva. Spole¢nost plsobi na trhu jiz nékolik
let a je znama prevazné diky svym inovativnim feSenim a piizpiisobeni se pozadavkiim

zakaznika.
Prace bude rozdélena na dvé hlavni ¢asti, a to na teoretickou ¢ast a praktickou.

V prvni ¢asti bude provedena reSerSe literatury, ktera je nezbytna pro pochopeni prace pro
jakéhokoliv ¢tenare, ktery nemusi byt obeznamen s pouzivanymi metodami v praktické ¢asti.
V této Casti bude také predstavena a vysvétlena veskera pouzitda metodologie, ktera je v

praktické ¢asti vyuzita k navrhu dosazeni ucinnosti a sniZeni plytvani ve vyrobnim procesu.

Druha ¢ast této bakalaiské prace bude veénovana popsani a analyze soucasné¢ho stavu
pracovist¢ ve vybrané spolecnosti. Hlavnim cilem této casti bude provedeni analyzy
pracovisté a pracovnich skfini a navrzeni metody 5S. Na zéklad¢ vysledkt analytické ¢asti
bude navrzena metoda SMED u nejvhodnéjsiho stroje na pracovisti, a bude provedeno jeji
nasledné nakladové zhodnoceni. Tento navrh by mél byt uzitecny ptedevsim z divodu
popsani soucasného stavu pracovisté pro spolecnost, které by mohl slouZit jako podklad pro

nasledné snizovani plytvani ve vyrobe.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE
Cil prace

Hlavnim cilem této bakalafské prace je provést komplexni analyzu soucasné¢ho stavu
pracovisté vybrané spolecnosti s diirazem na identifikaci plytvani. Pro dosazeni tohoto cile
budou v ramci prace vyuzity rizné metody a techniky, urcené k identifikaci a minimalizaci
plytvéani. Na zaklad¢é vysledkt této analyzy budou v pribchu prace predlozeny konkrétni
navrhy na snizeni plytvani na pracovisti, které budou pfizplsobené potfebam a prostredi

vybrané spolecnosti.
Metody zpracovani prace

Vizualizace byla aplikovana pro vétsi piehlednost, bylo poskytnuto vizudlni rozvrzeni
vyroby v jednodussi podobé a také konkrétni rozvrzeni pracovisté s detailem k uritym
strojam.

Pozorovani bylo v praci pouzito jako zéklad pro zjisténi pottebnych ¢asovych udaji, a to
pfevazné pii piestavovani stroje. Byli také pfesn¢ zaznamenavany Cinnosti pomocného
operatora a operatora pii ptestavbé s pridélenymi Casy.

Metoda 5S slouzila v praci pfedevsim jako navrh pro snizeni Cast piestaveb a tim docileni
nizSich nakladl na prestavby.

Metoda SMED byla v praci pouzita jako nastroj pro analyzovani ¢asi pii prestavbé u
vybraného stroje, ktery vysel jako nejvyhodnéjsi ze strany naklada piestaveb.
Standardizace byla pouzita pievazné jako doporuceni stanoveni standardu pro operatora a

pomocného operatora, ktefi se na ptestavbé stroje podileli.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MANAGEMENT VYROBY

1.1 Rizeni vyroby

Planovani vyroby se zamétuje na ureni pozadovaného mnozstvi produktli, termint vyroby
a zpusobu vyroby. Dilezitou soucasti je kontrola kvality, ktera zajistuje, ze vSechny
produkty spliiuji stanovené standardy. Sprava zasob je dilezita pro optimalni skladovani
materialii a polozek a zajisténi jejich dostupnosti v pozadovaném mnoZstvi a ¢ase. Rizeni
kapacity se soustfedi na plné vyuziti vyrobnich zatizeni a lidskych zdroji. Planovani rozvrhu
vyroby zahrnuje stanoveni harmonogramu vyroby a urceni délky trvani jednotlivych

operaci. (Heizer a Render, 2013, s. 556)

1.2 Vyroba

Vyroba je proces, pii kterém se transformuji suroviny, komponenty a dal$i vstupni materialy
na hotové vyrobky, které se bud’ prodavaji nebo pouzivaji v ramci podniku. Cilem vyroby
se sklada z mnoha operaci a procest, véetné navrhu vyrobku, nakupovani surovin,

zpracovani, montaze a baleni. (Heizer a Render, 2013, s. 3)

1.2.1 Typy vyroby

Vyroba muze byt klasifikovana do tfi hlavnich typi: kusova vyroba, sériova vyroba a
hromadna vyroba. Kusova vyroba se zaméiuje na vyrobu jedine¢nych produktti na zakdzku
nebo v malych sériich. Sériova vyroba se zamétuje na vyrobu produktii, které maji urcité
spole¢né rysy a vyrab¢ji se v uréitém mnozstvi. Hromadna vyroba se zaméfuje na vyrobu
produkti na velké Skale s vysokym objemem vyroby. Tyto typy vyroby maji odlisné
pozadavky na navrh vyrobnich procest, planovani vyroby, fizeni kvality a spravu zasob.

(Heizer a Render, 2013, s. 5-6)

Kontinualni produkéni tok, znamy také jako tok jednoho kusu (one-piece flow), je
charakterizovan snizenim vyrobnich davek v ramci objednavky, s ohledem na systémova
omezeni. Kli¢ovym faktorem je plynuly materidlovy a informacni tok mezi jednotlivymi
pracovnimi operacemi, ktery minimalizuje nebo Upln€ eliminuje casové prodlevy. Pii
optimalizaci produkéniho toku se rovnéz klade diiraz na minimalizaci nadmérné prace

zpusobené nekvalitné provedenymi pfedchozimi operacemi nebo nedostatecné zvladnutym
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procesem flexibilniho pldnovani pifi zméné produkovaného sortimentu. (Chromjakova,

2013, s. 36)

Pro dosazeni kontinualniho produkéniho toku existuje nékolik pfistupti. V oblasti manualni
prace se jedna o synchronizaci nasledujicich pracovnich operaci s vyuzitim vyhrazené¢ho
rezervniho Casu, ktery zajistuje plynuly tok vykonu v prostoru i ¢ase a minimalizuje
zbytecné prodlevy. Timto zptisobem je docileno optimalizace materialového a informacniho
toku mezi jednotlivymi pracovnimi stanicemi a minimalizace casovych zdrzeni.

(Chromjakova, 2013, s. 36-37)

Tahovy systém Fizeni — jde o koncept, ktery je zalozeny na skuteCnosti, Ze zakaznik
signalizuje zacatek vyrobniho procesu. Je siln€¢ zavisly na kvalité toku informaci mezi
jednotlivymi vyrobnimi/administrativnimi pracovisti, které po ukonceni operace vysilaji
signal nasledujicimu pracovisti k tomu, aby dal pokracovalo v produkénim procesu, protoze

na predchazejicim pracovisti jiz byla operace ukoncena. (Chromjakova, 2013, s. 37)

1.3 Lean filozofie

Koncept "lean", coz v piekladu znamena "Stihly", pfedpoklada, ze veSkeré Cinnosti v
podniku, které nepfinasi ptidanou hodnotu pro zakaznika, jsou plytvanim, a tudiz by mély
byt eliminovany v co nejvétsi mife. Hlavnim cilem $tihlého fizeni je odstranit vSechny
zbyte¢né prvky. Firmy, které se chtéji stat Stihlymi, musi aktivné usilovat o eliminaci
neproduktivnich procesti a nadkladu, za které zakaznici nejsou ochotni platit. Zékaznici dnes
presné definuji a vyjednavaji cenu, proto je nezbytné trvale fesit tii klicové faktory podniku:
Cas, ndklady a kvalitu produkce. Vsechny tyto faktory jsou neodd¢litelné od potieby neustalé

inovace procest a produktll, coz je zasadni pro uspéch podniku. (Chromjakova, 2013, s. 33)

Filozofie lean manufacturing obsahuje né¢kolik kli¢ovych principti. Prvnim z nich je
otevienost, kterd povazuje kazdy problém za ptilezitost ke zlepSeni. DalSim principem je
dikladné zkoumani a feSeni problému tam, kde vznikly, coz vede k maximalizaci ptidané
hodnoty a minimalizaci plytvani. Tfetim principem je snaha o dokonalost, ktera zahrnuje
neustalé¢ zlepSovani a vyzaduje vysokou miru angazovanosti a spoluprace vsech
zameéstnanci. Diivéra a spoluprace jsou dal§imi dilezitymi principy, které vytvareji synergii
a umoziuji Gspeésné fizeni lean programu. Definovani hodnoty pro zédkaznika je také
klicovym principem, ktery pomaha zaméfit se na to, co je pro zakaznika skutecné dilezité.
Vybudovani plynulych tok a zavedeni tahového fizeni jsou dalsi principy, které maji za cil

minimalizovat zbytecné Cekani, zasoby a pohyb zbozi. Nakonec je dovedeni vseho k
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dokonalosti poslednim principem, ktery vyzyva k neustalému zlepSovani a optimalizaci
procesit a vysledkli. Tyto principy jsou klicové pro UspéSné nasazeni filozofie lean

manufacturing v organizaci. (Chromjakova, 2013, s. 33-34)

1.3.1 Stihla vyroba

Pristup stihlé vyroby se zamétuje na minimalizaci zbytecnych podnikovych nakladi a ztrat,
které jsou povazovany za plytvani, a zaroven na zvysovani pfidané hodnoty pro zakazniky.
Jeho cilem je odstranéni vydajt, které nepfinaseji pro zakazniky zadnou hodnotu, a
soustfedit se na aktivity a procesy, které zvysuji kvalitu a efektivitu podnikani. Tim se usiluje

o dosazeni vyssiho zisku a lepSiho vykonu podniku. (BURIETA, 2013, s. 5)

Zbytecné naklady jsou naklady, které nejsou pro zdkazniky uZzitecné, a tedy nejsou ochotni
za n¢ zaplatit. Naklady vznikaji pfi spotiebé zdroji pii provadéni konkrétnich procest a
¢innosti. Pokud peclive analyzujeme procesy v podniku, zjistime, Ze mnoho z nich nepfinasi

zéakaznikiim Zadnou ptidanou hodnotu. (BURIETA, 2013, s. 5)

Zakladnim kamenem zavadéni metod do vyroby je nutnost pocitat s tim, ze v piipadé
realizace projektu lean do vyroby je ocekavani strednédobé navratnosti investice a ptinos

pro spole¢nost. (Brau, 2016, s. 46)

1.3.2  Stihly podnik

Koncept stihlého podniku je znamy jiz od konce minulého stoleti v reakci na rostouci
mechanizaci a automatizaci vyrobnich procest, které vyzadovaly radikalni zménu v
organizaci a fizeni podnikovych procest s cilem dosahnout vyssi konkurenceschopnosti
podniku. Zakaznici se stali sofistikovanéj$imi a pozaduji stale veétsi moznosti uspokojeni
svych potieb prostiednictvim konkrétnich vyrobki, procesti a sluzeb, coz vyrazné ovliviiuje
celkovy proces tvorby hodnoty. Tento trend klade velky tlak na podniky, aby se staly co
nejefektivnéjSimi a aby se jim podafilo minimalizovat plytvani, maximalizovat pfidanou
hodnotu a posilit vztahy se zakazniky. Lean management se stal vyznamnym nastrojem pro

dosazeni téchto cilii. (Chromjakova, 2013, s. 41)

wevr

proménlivé pozadavky zakaznikd. Zaroven se také vyskytuje potfeba minimalizovat rzné
druhy ztrat v celém procesu vyroby a administrace a maximalizovat tok produkti a sluzeb

nejen v oblasti vyroby, ale i v administrativnich ¢innostech. (Chromjakova, 2013, s. 41)
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Filosofie lean se vztahuje na cely podnik a neomezuje se pouze na vyrobu. V ramci této
filosofie je vyvoj novych produktt stejné dilezity jako optimalizace administrativnich a
logistickych procest, které doprovazeji vyrobu. Koncept §tihlého podniku zahrnuje Siroké
spektrum aktivit, které maji za cil zvySovat efektivitu podniku a snizovat plytvani. Proto se
tato filosofie vztahuje na vSechny oblasti podnikani a umoziuje primyslovym firmam

maximalizovat sviij potencial a zvysit konkurenceschopnost. (Chromjakova, 2013, s. 42)

Stihly
VyVoj
[

Stihla e . Stihla
vyroba Stihly podnik " logistika
[

Stihla

administrativa

Obrazek 1 Koncept Stihlosti podniku (Chromjakova, 2013, s. 42)
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2 ANALYZA A MERENI PRACE

Analyza a méfeni prace jsou zakladnimi nastroji, které¢ pomahaji primyslovym inzenyrim a
Lean specialistim identifikovat plytvani, neefektivnosti a neproduktivni ¢innosti v
procesech a zarovei nalézt feSeni pro jejich optimalizaci. Tyto aktivity mohou byt rozdéleny
do dvou hlavnich skupin, a to analyzy prace a méfeni prace. Analyza prace je proces, kterym
se studuji pracovni metody s cilem identifikovat plytvani a neproduktivni ¢innosti a nasledné
zjednodusit pracovni postup. Vystupem této faze je novy, optimalni pracovni postup, ktery
je definovan patfi¢énym standardem. Méteni prace je druhou fazi a zahrnuje uréeni spotieby
Casu dané ¢innosti. B€hem analyzy prace se ¢asto vyuziva detailniho sledovani pracovniho
postupu a selského rozumu, aby byly identifikovany pfilezitosti ke zlepSeni pracovnich
metod. Casto se klade otazka, zda je dand operace vykonavéana tim nejlep§im moznym
zpusobem, ¢i zda je mozné néckteré ukony eliminovat, sloucit nebo zjednodusit.

(Dlabag,2023)

Pii méteni prace se klade diiraz na pfesné uréeni spotteby ¢asu pti jednotlivych operacich.
Bohuzel vysledna norma byva Casto pouze popisem soucasného stavu, ktery nevede ke
zvySeni produktivity. Méfeni prace by vSak mélo byt pouzito jako nastroj k analyze
pracovnich postuptl s cilem najit nejefektivnéjsi zplsob vykonavani dané Cinnosti. Méteni
prace slouzi pouze jako objektivni stanoveni normy spotieby ¢asu pro novy postup a k
vyjadfeni nariistu produktivity. Pouhé méfeni prace neni dostacujici, pokud nejsou navrzeny

nové pracovni postupy, které povedou ke skute¢nému zlepseni produktivity. (Dlabac,2023)

Analyza a méreni prace
(studium prace)

Analyza prace (studium metod) M&Feni
e : feni prace
Upy““’e.efe"buzgf'o oy Umoiuje zlepSené planovani a fizen,
postupy, .,g. A 0. - Zakladna pro systém odménovani.

vyssi produktivita prace,
vyssi efektivita procest

Obrazek 2 Analyza a méfeni prace (Dlabac,2023)
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2.1 Meéreni prace

V oblasti méfeni a analyzy ¢asu se vyuzivaji rizné metody, z nichz nejpouzivanéjsi jsou
casové studie a systémy predem urcenych Casii. Pii ¢asovych studiich se ¢as méfi ptimo
pomoci stopek, zatimco u systémi predem urenych ¢asi se Casova spotieba odvozuje z
pfedem stanovenych standardt. Tyto metody jsou uzite¢nymi nastroji v boji proti plytvani a
neefektivnosti v procesech a pomahaji k dosazeni standardizovanych pracovnich postupi.

(Dlabac¢,2023)

2.1.1 Primé méreni

Pro méfeni spotieby Casu v préci Ize vyuzit riznych nastrojl, jako jsou stopky, formulafe
nebo specializovany software. V této oblasti miizeme rozliSovat dva hlavni pfistupy —
sledovani pracovnika a méfeni ¢asu operace. Sledovani pracovnika se obvykle nazyva

"snimek pracovniho dne", zatimco pro méfeni Casu operace se nejcastéji pouziva termin

"chronometraz*. (Dlabac,2023)
GO TO THE GEMBA (Gemba walk)

Gemba (také psano "genba" s "n") znamend "skutecné misto" v japonstin€. Primyslovy
inZenyti pouzivaji tento termin k oznaceni skutecného mista nebo véci, nebo mista tvorby
hodnoty. Toyota a dalsi japonské spolecnosti ¢asto kombinuji gemba s jejim souvisejicim
terminem "genchi gembutsu", aby zddraznily doslovny vyznam - "genchi" jakozto gemba
znamena skutecné misto a "gembutsu" znamena skutecnou véc. Tyto terminy zdirazinuji

realitu nebo empirismus. (Womack, 2011, s. 6)

A tak gemba je misto, kam jdete, abyste porozuméli praci a vedli ji. Je to také misto, kam se
jdete ucit. (Womack, 2011, s. 6)

2.1.2 Neprimé méreni

Nepiimé meéteni nebo systémy piedem urcenych casii spocivaji v analyze jednotlivych
¢innosti a jejich rozdéleni na zakladni pohyby. Ty jsou nasledn€¢ ohodnoceny indexem, ktery

odpovida urcité spotiebé casu vzhledem k jejich narocnosti. (Dlabac,2023)
Mezi zékladni vyhody systémil predem urcenych ¢asti v porovnani s pfimym métenim patfi:

Systémy predem urcenych Casti nabizeji nc€kolik vyhod oproti pfimému méfeni, jako
napiiklad eliminaci subjektivity pfi stanoveni vykonu, pouziti pro planovani budoucich

operaci, moznost racionalizace pracovnich postupli a organizace pracovisté, a kombinaci
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analyzy pracovniho postupu a méfeni spotieby Casu pro dosazeni co nejefektivnéjSich

vysledkd. (Dlabac,2023)

2.2 Metoda ,,jit primo do vyroby* (Go to the gemba)

Slova ptedsedy Toyoty Fujia Choa ,,Jdi a uvidiS, ptej se pro¢ a projevuj respekt™ jsou nyni
slavna jako zékladni principy lean. Jit se podivat, ptat se pro¢ a ukazovat respekt je zptisob,
jak proménit filozofii védeckého empirismu v konkrétni chovani. Jdeme pozorovat, co se
skutecné déje (na misté, kde prace probihd), pficemz projevujeme respekt vici lidem

zapojenym do procesu, zejména tém, kteii skutecné€ tvoii hodnoty pro firmu. (Shook,2023)

BéZ se podivat:

Nicméné, za¢iname polozenim nékolika jednoduchych a piimych otazek tykajicich se ucelu.
Jaké jsou cile organizace nebo jednotlivce — obecné a/nebo dnes? Poté provadime prochazku,
pozorujeme a klademe otazky zamétené na proces. Pozd€ji se vracime s podrobné&jSimi

otazkami tykajicimi se ucelu, cilt a problému. (Shook,2023)

Pozorovani procesnich a lidskych dimenzi znamena hledani porozuméni (bud’ pro konkrétni
pracovni misto, které¢ navstévujete,) jako pro sociotechnicky systém. Zpravidla se zaméiuji

nejprve na technickou stranku, ac¢koli pozoruji obé dimenze soub&zné. (Shook,2023)

Ptej se proc

Po navstéveé vyroby se nachazime pfimo na misté a potfebujeme porozumeét technické nebo

procesni strance fungovani vyroby jako systému.
A klast si potiebné otazky napf.
Co jste hledali naposledy pfi navstéve vyroby? A co obvykle hledate pii navstéve vyroby?

Je dulezité si pokladat otazky z co nejvice rovin. Nejvice se soustfedit na pohled feSeni,

plytvani, problému. (Shook,2023)

Projevuj respekt

Pii navstévé vyroby pozaduje mysleni lean, abychom projevovali respekt vSem lidem,
zejména tém, ktefi tvofi hodnoty pro podnikani, Cinnosti, které vytvaieji hodnotu pro
zakazniky. ProtoZe respektujeme pracovniky, respektujeme také zakazniky a firmu a
analyzujeme diikazy odhalujici nesoulady mezi stanovenymi cili, mozna vyjadfenymi ve

vyrobnich planech organizace, a tim, co jsme pozorovali ve vyrobé. (Shook,2023)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

3 VYUZITE METODY

V této kapitola se bude zabyvat riznymi metodami, které jsou relevantni pro téma a cile této
prace. Budou zde vysvétleny také postupy, které budou pouzity k analyze dat a vyhodnoceni
vysledkd. Cil kapitoly je poskytnout uceleny a piesny popis vSech metod, které budou v

praktické ¢asti pouzity, aby byla prace co nejvice transparentni a srozumitelna pro ¢tenare.

3.1 Metoda 5S

5S je metodika, kterd se zamétuje na odstranéni plytvani zdrojii na pracovisti pomoci péti
zakladnich krokii. Tyto kroky slouzi jako zaklad pro neustalé zlepSovani podnikovych
procestt a produktivity. Metodika 5S je soucasti dalSich konceptl a metodik, jako je
naptiklad TPM, Stihly podnik a Kaizen, které se také zamé&fuji na zlep$eni kvality, snizeni

naklada a zvyseni vykonnosti podniku. (BURIETA, 2013, s. 21)

Tato metoda je vhodna nejen pro vyrobni a servisni podniky, ale také pro administrativni
oblasti. Jedna se o univerzalni nastroj, ktery mtze byt aplikovan v riznych oblastech a

sektorech podnikani. (BURIETA, 2013, s. 21)

58S je zatazeno do oblasti standardizace procesti a fizeni Stihlého pracovisté v hierarchii Stihlé
vyroby. Tento nastroj slouzi k zajisténi standardnich postupli a pracovnich prostredi, coz
pomaha minimalizovat chyby a ztraty a zvySovat produktivitu pracovnikti. (BURIETA,
2013, s.21-22)

3.1.1 Historie 5S

Historie 5S se datuje az do 16. stoleti, tehdy se pouzivali pfi stavbé lodi v Benatkach. V
tomto obdobi se zlepsila vyroba lodi takym zptisobem, Ze pracovnici dokazali postavit lod’

za n€kolik hodin namisto n¢kolik tydnt, jako to dé€lali konkurenti. (BURIETA, 2013, s. 20)

Postup pfii stavbé lodi spocival v tom, ze vSichni femeslnici pracovali spolecné v jedné
lodénici, kde byl proces vyroby standardizovan. Kazdy material byl pfipraveny, rozdéleny a
usporadany piedem. Potiebné nastroje, pomiicky, pfipravky a meéfidla mély piesné
stanovena mista. Pracovnici vSichni nasledovali urCeny postup. (BURIETA, 2013, s. 20)

Metoda 58S, tak jak ji dnes zname, byla vyvinuta jako soucast Toyota Production System

(TPS). Tento systém vznikl v Japonsku po druhé svétové valce, kdyz automobilka Toyota

bojovala o své preziti na trhu. Taichi Ono, tvliirce TPS, se zaméftil na zvySeni efektivity
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vyroby a zlepseni kvality vyrobkd. 5S se pozdé&ji rozsitila i do USA a Evropy. (BURIETA,
2013, s.21)

3.1.2 Nastrahy pri zavadéni 5SS

Je dilezité, aby byla jasné védoma motivace pro zavedeni systému 5S do organizace. Pokud
se jedna o neuklizené pracoviste, neni vhodné fikat, Ze je potieba 5S programu. Misto toho
by mélo byt ukazano zaméstnanctim, ze je tieba uklidit a zlepsit prostiedi, ve kterém pracuji.
Pokud se totiz zavede mysSlenka, ze "5S je jen o uklidu", mize to vést k velkému
nepochopeni a podcenovani této ucinné koncepce. Existuje riziko, Ze lean bude vniman jako
néco trividlniho nebo dokonce jako sada bezvyznamnych aktivit. Toto riziko se jiz stalo v

nékolika spole¢nostech, zejména v riznych tfadech. (Bicheno a Holweg, 2009, s. 78)

Zékladem je uvédomeéni, Ze opravdové potieby 5S jsou spojeny s sniZenim variability,
dodrzovanim planu, odhalovanim problému a zlepSovanim dostupnosti a vykonu stroji.
Tyto potfeby musi byt uznany a sdileny s celym tymem. Az pak se mize zacinat aplikovat
58S jako "pull" aktivitu. To znamena, Ze tento systém by mé¢l byt aplikovan jako reakce na
potfeby a vyzvy organizace, nikoli jako nahodna iniciativa. Pokud bude 5S aplikovano
spravné a ucinn¢, muze pomoci dosahnout vynikajicich vysledk a zlepsit kvalitu vasi prace.

(Bicheno a Holweg, 2009, s. 78)

3.1.3 Metodika 5S

Skute¢né cile programu 5S by mély byt: Snizeni plytvani, snizeni variability a zlepSeni
produktivity. 5S programy, které dobfe funguji, jsou v situacich, kde je tieba dosahnout
téchto cild a 5S je vnimano jako zptsob, jak toho dosahnout. (Bicheno a Holweg, 2009, s.

78)

Ale 58 je také véc nastaveni mysli - zména postoji od "pracuji na neuspofadaném pracovisti"
k "pracuji v opravdu dobte usporadaném pracovisti, kde kazdy vi, kde je cokoliv a jakékoli
chybéjici nebo nespravne umisténé polozky jsou okamzité vidét." (Bicheno a Holweg, 2009,

s. 78)

Tyto pojmy jsou ndstroji pouzivanymi k vytvoteni prostiedi vhodného pro vizualni kontrolu
a lean vyrobu. Cilem 5S je vytvofit prostfedi, které je organizované, bez zbytecného
neporadku, dobie usporadané a Cisté. Tento systém je Casto vyuzivan manazery jako vychozi

bod pii implementaci lean konceptid. (HESSING,2013)
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Metoda 5S se sklada z péti krokd, které jsou pojmenovany pomoci slov zacinajicich na
pismeno S, charakterizujicich danou ¢innost. Tyto kroky jsou odvozeny z japonského Toyota
Production Systemu a maji za kol zlepsit organizacni procesy v pracovnim prostredi.

(BURIETA, 2013, s. 22)

Klasické 5S zahrnuji prvky Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke, které se casto prekladaji
jako Uttidit, Usporadat, Uklidit, Standardizovat (urcit pravidla) a Upeviiovat a zlepSovat.
Existuje vS§ak mnoho alternativnich zplsobt, jak tyto pojmy vyjadrit. (Bicheno a Holweg,

2009, s. 78)

3.1.4 UtFidit (Seiri)

Zavedeni metody 5S zac¢ina utfid'ovanim, kdy operator musi prozkoumat veskeré materialy,
zafizeni, stroje, nastroje a dalsi zdroje, aby urcil, co je potfeba pro praci. Potfebné zdroje by
meély byt ponechany, zatimco ostatni by mély byt vraceny do spravného oddéleni, zruseny,

recyklovany nebo prodany po ziskani potfebného povoleni. (HESSING,2013)

Kritéria pro tfizeni:

Tabulka 1 Kritéria pro tfizeni (BURIETA, 2013, s. 27)

Méné jak za rok Odstranit
Nékolikrat za rok Vzdaleny sklad
Jednou za 2-6 mésicl |[Na dilné

Jednou za mésic Blizko mista pouZiti
Jednou za tyden V dohledu

Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Na stole, u sebe

Postup pii utfid’ovani by mél vypadat nasledovné:

V prvnim kroku 5S je nutné stanovit postup pro tfidéni na pracovisti. Tento krok je velmi
dilezity, protoze pomtize odstranit nepotiebné véci a udrzet jen ty nezbytné. Proto je nutné
pristupovat k tomuto kroku s pec¢livosti a postupné posuzovat vSechny polozky na pracovisti.
Na zacatku je potfeba si vytvorit karticky s ¢iselnym oznacenim a karty pracovisté, které
slouzi pro identifikaci polozek. Na karty zapisujeme nazev polozky, mnozstvi, frekvenci
pouzivani, ndpravna opatieni a odpoveédnosti, termin napravy a poznamky nebo fotografie.
Poté oznacime jednotlivé polozky a pfehodnotime je podle potfeby pouzivani. Nakonec

odstranime, ponechame nebo pfemistime polozky podle oznaceni. (BURIETA, 2013, s. 28)
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Je tieba brat zietel na ostatni a byt v uritém smyslu slova opatrni, aby se zavadéni metody
prilis nepfehanélo a nebylo az pfili§ velké nadSeni pro zavedeni. Pokud je to v mezich
rozumnosti, je tteba dovolit nékterym zaméstnancim (pokud to neomezuje praci nebo neni
v nesouladu bezpecnosti prace) mit u sebe na pracovisti néjaké osobni véci. V tomto ohledu
byva Casto na misté¢ zaméstnanciim umoznit volnost pii vybéru mista pro jejich uloZeni.

(Bicheno a Holweg, 2009, s. 79)

Vytvoreni seznamu polozek:

Seznam polozek slouzi k tomu, aby se predeslo nahromadéni véci v uloznych prostorech a
aby pracovnici mohli snadno identifikovat, co se v téchto prostorech nachazi. Tento seznam
také usnadiuje pracovniklim ptebirani zmén a sledovani obsahu Supliki, skiini a podobné.
Seznam by m¢l obsahovat potadova Cisla, nazvy polozek a mnozstvi. (BURIETA, 2013, s.

29)
Negativni nasledky vyskytu nepotiebnych polozZek:

1. Pfeplnéni podniku nadmérnym mnozstvim nepotfebnych zasob, strojii a zafizeni

brani efektivnimu fungovani podniku.

2. Nedostatek prehlednosti na pracovistich a v celém podniku, a to miiZe mit negativni

dopad na efektivitu pracovnich postupi.

3. Potieba dalsich prostorti v disledku nadmérného shromazd’ovani véci muze byt

nakladna a neefektivni.

4. Nevyhovujici skladovani véci a nedostatek prostoru mohou zvysit riziko
nebezpecnych situaci pii praci.
5. Hledani pozadovanych polozek, nastrojii a pomicek miize vyznamné zpomalovat

pracovni postupy a snizovat produktivitu.

6. Shromazd’ovani nepotiebnych véci a neschopnost efektivniho vyuzivani dostupnych

prostredkti miize zbyte¢né zvySovat naklady podniku.

7. Zbytecné zasoby, které se stanou zastaralymi, mohou podniku zpiisobit ztratu penéz

a zdroji.

8. Nevyhovujici stav pracovist’ a celkovy nepofadek mohou maskovat dalsi problémy
v podniku. (BURIETA, 2013, s. 29)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

3.1.5 Usporadat (Seiton)

Po oznaceni diilezitych zdroja, které maji byt uchovany, a ostatnich, které jsou ureny k
likvidaci, by méla byt kazdému nastroji a vybaveni pfidéleno unikatni misto pro ulozeni.
Toto pomize zaméstnancim pii hledani potfebnych véci. Diky tomu, Ze jsou polozky
ulozeny na pevné stanovenych mistech, lze je snadno najit, aniz by byl plytvan ¢as hledanim.

(HESSING,2013)

Pro minimalizaci namahani téla je vhodné umistovat polozky podle jejich frekvence
pouzivani. Tento proces je tfeba opakovat pii kazdé zméné produktd nebo soucastek. K
analyze lze pouZit tzv. " Spagety diagram ". Pfi organizaci pracovisté by se mély brat v tvahu

ergonomické zasady. (Bicheno a Holweg, 2009, s. 79)

Ucel kroku Uspoiédat (Seiton)

Cilem druhého kroku 5S je najit misto pro ulozeni polozek z prvniho kroku na pracovisti a
pridelit kazdé polozce piesné definované a vyhrazené misto. Pro usnadnéni vizualizace se
vSechny polozky zaznamenaji do layoutu pracovisté. Kromé polozek se do layoutu znaci i

dalsi informace: (BURIETA, 2013, s. 31)
e Stanoveni mista pro umisténi tymové tabule
e Urceni mista pro umisténi komunikac¢ni tabule
e Definovani teritoria tymu
e Urceni pristupovych cest
e Vyhrazeni mist pro skladovani
e Rozhodnuti o umisténi skfini, strojit a dalSiho zatizeni. (BURIETA, 2013, s. 32)

Postup pii zavadéni:

Pii zacatku druhého kroku 5S je nutné stanovit postup. Tento postup zahrnuje analyzu
umisténi jednotlivych objektti vzhledem k jejich frekvenci pouZzivani a kapacité prostoru.
Pro kazdy objekt na pracovisti se vytvoii pfesné definované misto, kde bude tento objekt

umistén. (BURIETA, 2013, s. 32)
Efektivni rozmisténi objektd zavisi na tom, jak dobie chapeme, jak se lidé a materialy v
prostoru pohybuji, jak Casto jsou pouzivany a jaka je ergonomie. Abychom mohli spravné

umistit pomucky, stroje, zafizeni a materiadly, musime stanovit kapacitu prostoru. Je také
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dilezité vizudlné identifikovat a oznacit pfedméty a zajistit, ze jsou spravné umistény v

pozadovaném mnozstvi a na spravném misté. (BURIETA, 2013, s. 32)

3.1.6 Uklidit (Seiso)

V této fazi uréujeme, které oblasti v pracovnim prostiedi musi byt uklizeny. Uklid by mél
byt soucasti pracovni rutiny vSech zameéstnanct, bez ohledu na to, zda jsou operatoii nebo

manazeti. (BURIETA, 2013, s. 35)

Je nezbytné udrzovat vSechna zafizeni, stroje a nastroje Cisté a v dobrém stavu, aby bylo

mozné je stoprocentné vyuzit pii praci. (BURIETA, 2013, s. 35)

Je vhodné pfidélit zodpovédnost za CiSténi pracoviste, stroji, zafizeni atd. jednotlivym
pracovnikiim nebo skupiné zaméstnanct. Kazdy by mél byt motivovan k tomu, aby vidél
své pracovisté jako navstévnik a zajimal se o to, zda je dostatecné Cisté a zda se na ném

dobie pracuje, s ohledem na dobry dojem na zakaznika. (BURIETA, 2013, s. 35)

Denni uklid kancelafe nebo pracovniho mista ¢lenem tymu pomiize udrzet spravnou

organizaci vybaveni a podpofi pozitivni atmosféru a lepsi vykon v celé pracovni oblasti.

N 24

odhaleni chyb a zbytecnych ¢innosti. (HESSING,2013)

Ugel uklidit (Seiso)

Jakakoli prace zahrnuje tiklid jako soucast svého procesu. To znamena, ze v tomto kroku se
pracovisté, vcetné veskerého vybaveni, stojanl, pomucek, nafadi a ptipravkd, dukladné
vycisti, aby se dosahlo Cistého stavu. Tento stav se bude nasledn¢ udrzovat pravidelnym

¢isténim provadénym pracovniky. (BURIETA, 2013, s. 35)

Myslenka "Uklizeni = kontrola" spo¢iva v tom, ze uklid a kontrola jsou navzajem propojené.
Pti uklidu se nejen Cisti, ale také se hledaji ptipadné odchylky a jejich pfic¢iny. Podobné jako
v pripad¢ uklidu garaze, kde se nejprve uklidi, aby bylo mozné identifikovat uniky oleje a
poté se pokracuje v uklidu a prevenci dalSich problémi. Celkové tedy plati princip, Ze uklid
a kontrola jsou navzajem provazané a vzajemné se dopliuji. (Bicheno a Holweg, 2009, s.

79)

Postup pi1 zavadéni:

Pracovisté se rozdé€li na zony s ohledem na provadeéné aktivity a kazda cast je svéfena do

péce jednoho pracovnika, ktery se stara o jeji uklid. Tento tiklid se provadi dikladné, aby se
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pracovisté dostalo do stavu dokonalé ¢istoty. Po dokonceni uklidu se vytvoti fotografie

jednotlivé zon, aby fotografie mohly byt pouzity k vytvoreni standardu. (BURIETA, 2013)

Je dulezité, aby uklid pracovist¢ probihal systematicky a planované s cilem pravidelné
odstranovat necistoty. Pokud se jedna o mensi Cistici aktivity, mohou byt provadény
pracovniky podniku. Stejné jako pro vyrobu jsou potfebné urcité nastroje a pomucky, i pro
uklid je dalezité mit k dispozici vSechny potfebné prostiedky a pomtcky, které by mély byt
poskytnuty podnikem. (BURIETA, 2013)

Zasady pii ¢isténi:

1. Zabezpeceni eliminace vSech forem zneCiSténi véetné podlah, stojli, zafizeni a

prostoru.

2. Hledani dlouhodobych feseni pro udrzovani pracoviste ¢istého, véetné odstranovani
zdrojl znecisténi.
3. Chapat tklid jako dileZitou soucast celodenni prace.

4. Pracovnici maji vyhrazeny pracovni €as na ¢isténi v souladu s planem cisténi.

3.1.7 Standardizovat (Seiketsu)

Pro zabezpeci 5S z dlouhodobé perspektivy je zapotfebi zavedeni 5S systému pro vSechna
pracovist¢ v jednotném standardu, to pomulze organizovat a usnadnit spravu zmén v
pracovnim prostfedi. Standardizace pracovisté¢ umozni, aby zaméstnanci védéli presné
umisténi nastroji a svého vybaveni a také zajisti, aby se rychleji naucily nové postupy bez

zbytecného Casového a energetického vydaje. (HESSING,2013)

Presngji feceno v této fazi se stanovuji standardy, které musi zaméstnanci dodrzovat, aby
udrzeli uplatnény 3S piistup na pracovisti a predesli jakémukoliv nedbalému jednani. Cilem
je udrzovat pracovisté Cisté a udrzovat predméty na svych mistech. Pro udrZeni tohoto stavu
je ditlezité spolecné s pracovniky definovat standardy, aby kazdy mohl dodrzovat pravidla a

zaroven odhalit jakékoli odchylky. (BURIETA, 2013, s. 37)

Standard ¢istého pracoviSté

Standard cistého pracovisté je dokument, které sklada ze 4 Casti:
e Hlavicky

e Vizudlni podpory
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e Standardu ¢iS$téni
e Paty

Tento dokument je nedilnou soucasti kazdého pracovisté v podniku, kde je implementovan
nebo se praveé zavadi systém 5S. Poskytuje zékladni informace potiebné zaméstnanctim k

uspéSnému provadéni uklidu na pracovisti. (BURIETA, 2013, s. 37)

3.1.8 Upeviiovat a zlepSovat (Shitsuke)

Toto "S" znamena usnadnovani Skoleni a discipliny tak, aby celd organizace nasledovala
prvnich 4 kroki 5S. To pomtize vybudovat kulturu zaméfenou na zlepSovani v organizaci.
(HESSING,2013) Shitsuke je paty a posledni krok 5S. Znamena to predevSim zavazek
udrzovat poradek a praktikovat prvni 4 kroky jako soucast kazdodenni prace na pracovisti.
Cilem je udrzet pracovisté v standardizovaném stavu i po dokonceni projektu. Shitsuke se
zaméfuje na eliminaci Spatnych navykd a udrZeni dobrych. Pro udrzeni nastaveného
standardu je nutné pravidelné¢ kontrolovat stav pracovisté. Aby se 5S na pracovisti
dodrzovaly, je vhodné podporovat rizné formy kontroly vedle slovnich pokynt.

(BURIETA, 2013, s. 39)

Moznosti kontroly:

Existuji rGzné moznosti kontroly, které mohou byt pouzity k udrzeni standardi 5S na
pracovisti. Jednou z téchto moznosti je samokontrola mezi pracovniky, kdy si navzajem
kontroluji splnéni standardf. Dal§i moZnosti je kontrola mezi zménami, kdy se pracovnici
ujisti, Ze vSechny zmény na pracovisti jsou provedeny v souladu s 5S standardy. Kontrola
formou pouzivani kontrolni karty, kde se popisuje vykonana cCinnost, je také efektivni
zpasob, jak udrzet standardy. Poslednim zpiisobem je pravidelné provadéni auditi
nezavislymi pracovniky firmy, kteti kontroluji dodrzovani standardii a identifikuji oblasti,
které vyzaduji zlepSeni. Cilem téchto opatfeni je zajistit, aby se standardy 5S dodrzovaly na
pracovisti a aby se udrzovala disciplinovana a vylepsSujici se pracovni kultura. (BURIETA,
2013, s.39)

Ptinosy:

Piinosy jsou nespocetné. Jednim z hlavnich je to, ze lidé za¢nou pracovat jako tym, coz
zlepsi komunikaci a spolupraci mezi zaméstnanci. Diky tomu si lidé vice naslouchaji a spolu
fesi véci s usmévem a pochopenim. Zavedeni pomaha vytvofit smysl pro poradek, piesnost

a preciznost. Lidé se zacnou vice zajimat o své pracovisté a mit k nému vztah identity, coz
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zlepSuje kvalitu prace. Dalsi vyhodou je eliminace plytvani a zlepSeni efektivity prace.

(BURIETA, 2013, s. 39)

3.2 Audit

Produkéni audit je pro prumyslového inzenyra a fizeni efektivnosti podnikovych procesi
klicovy. Informace z auditu jsou dilezitym zdrojem pro dalsi rozhodovani. Audit mtze
provadét interni tym nebo externi poradenska spolecnost a jejich ukolem je poskytnout
nezainteresovany pohled na produkéni procesy. Tento pohled miize vést k identifikaci
novych prilezitosti nebo problémovych oblasti v procesu, a tak zlepsit jeho flexibilitu a
adekvatnost. Celkoveé je realizace produkéniho auditu velmi dilezita pro zajisténi aspesného

fizeni a ristu firmy. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

V oblasti auditi lze rozliSovat tfi zékladni typy, které se vyznacuji komplexni analyzou
ruznych oblasti v rdmci podniku. Jedna se o firemni audit, ktery se zamétuje na celkovou
analyzu podnikovych procest, vyrobni audit, ktery se zaméfuje na analyzu procest v oblasti
vyroby, véetné pomocnych a obsluznych procest a audit administrativnich procesa, ktery se
vénuje analyze ostatnich podptirnych procest ve firm¢. Tyto auditové typy jsou kli¢ové pro
ziskani komplexnich informaci o procesech v podniku a jsou vyuzivany k identifikaci
oblasti, které je tfeba optimalizovat a vylepsit pro dosazeni efektivnéj$itho chodu firmy.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

3.2.1 Audit5S

Tento typ kontroly byl navrzen s cilem umoznit hodnoceni pracovniki osobami z jiného
prostiedi, kteti jsou schopni posoudit, zda je pracovisté v souladu se stanovenymi standardy

nebo ne, aniz by méli zkuSenosti z dané vyrobni oblasti. (BURIETA, 2013, s. 41)

Auditovani se obvykle provadi pomoci kontrolnich formuléit, které obsahuji kritéria, jez se
posuzuji a hodnoti. Hodnoceni kritérii mize byt provedeno v rozsahu od 0 % do 100 % nebo
muze byt pouzito bodového systému. Prostfednictvim 5S auditu se kontroluje usporadani a
Cistota pracovisté, coz motivuje pracovniky k dodrzovani standardti. (BURIETA, 2013, s.

41)

Pokud je implementovan systém odménovani za plnéni zodpoveédnosti spojenych se
standardy, lze vyuzit auditu k ziskani informaci potfebnych pro vypocet ptislusné odmény
nebo pokuty za dodrzovani nebo nedodrzovani standardti pracoviste operatora. (BURIETA,

2013, 5. 41)
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3.3 Standardizace

Standardizovana prace je systém fizeni lidské prace, ktery se skladd z nckolika krok.
Nejprve je nutné najit nejlep$i mozny zptisob, jak vykonat dany kol s co nejmenSim
plytvanim. Poté je stanovena ¢asova norma pro kazdy element pracovni ¢innosti. Dale je
graficky vyjadien Casovy a metodicky standard pro provedeni pracovniho cyklu operatora.

A nakonec dochazi k vylepSeni stavajiciho standardu prace. (Patermann, 2022, s. 53)

Na druhou stranu standardizovanou praci lze definovat jako metodu i jako pfistup k
dilenskému fizeni, ktery zahrnuje princip neustalého zlepSovani, charakteristicky pro lean
mysleni. Metoda standardizované prace popisuje pracovni ¢innosti v pozadovaném poradi a
je povazovana za nejlepsi znamy postup pro vykondvani pracovnich cykli s minimalni

mirou plytvani, tedy maximalné produktivné. (Patermann, 2022, s. 54)

Standardizace je pouzivana k feSeni riiznych problémt, jako je sniZovani variability v
pracovnich operacich, oprava chyb v sledu a provadéni pracovnich tkont, zvySovani
bezpec€nosti pii provadéni pracovnich operaci a zlepSovani komunikace mezi pracovniky.
Pomaha najit zpisoby pro zlepSeni efektivnosti prace a usporadani pracovisté, zvySovani
pracovni discipliny a ndhradu pracovnikti, usnadiiuje feSeni problémi, poskytuje detailni
popis pracovnich operaci a definuje pravomoci, odpoveédnosti a kompetence pracovnikd.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Skladba kroka standardizace:

Standardizace je proces, ktery se skldda z nékolika klicovych krokl. Nejprve musime
definovat procesy, které budou standardizovany, a to miZze =zahrnovat vyrobni,
administrativni, podpiirné nebo obsluzné procesy. Dale musime urcit pocatecni a koncovy
bod procesu, body rozpojeni a propojeni jednotlivych aktivit a procesti navzajem. Je tfeba
alokovat pracovni pozice, prostfedky a zafizeni k vybranym procestiim pro standardizaci a
rozhodnout se, jakym zptisobem vytvorime standard pro produkt nebo skupinu produktt, at’
uz pro jedno pracovni misto nebo vice pracovnich mist a typl zatizeni. Poté definujeme
podprocesy hlavniho procesu a vytvofime operacni standard (SOP), ktery popisuje
vykonavané ¢innosti pracovnika nebo operatora, parametry a kritické body podprocesu a
navrh postupu odstraiiovani abnormalit. Nakonec ovéfujeme spravnost operacniho

standardu v praxi a pfipadné provedeme korekce a odsouhlasime spravnost standardu praxi.
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3.3.1 Vizualizace

Vizualni management na pracovisti je povaZzovan za u¢innou metodu sdileni informaci
pomoci vizualnich nastrojii. Tento pfistup umoznuje snadnou komunikaci mezi zaméstnanci
a manazery v ramci podniku a podporuje porozuméni aktualnimu stavu prace. Vizualizace
informaci slouzi ke kontrole a fizeni opatfeni, zobrazuje dilezité informace ndzorné a snazi
se byt aktualni a snadno srozumitelna. V konec¢ném disledku podporuje samokontrolu plnéni
cil a procesti a pomaha zjednodusit jednotlivé pracovni postupy. Vizualizace se Casto
pouziva k vyznaceni specifickych oblasti na pracovisti, jako jsou napiiklad mista pro ulozeni

palet, naradi a dalsich pomticek. (BURIETA, 2013, s. 30-31)

3.4 SMED

3.4.1 Historie

V padesatych letech byl Taiichi Ohno, legendarni prezident Toyota, velmi nespokojeny s
tim, Ze jeho spolecnost vyrabéla auta na sklad. Vyrobend auta byla piepravovana z vyrobni
haly na parkoviste, kde ¢ekala na zédkazniky. Ohno povaZzoval toto ¢ekani aut na zakazniky
za zbytecné plytvani, které by mélo byt eliminovano nebo alespoii snizeno. Zjistil, ze hlavni
pric¢inou této plytvani byla vyroba komponentl a finalnich produktii (aut) v pfilis velkych

sériich. (Kusar a dal$i,2010)

Ohnova analyza vedla k zavéru, ze piechod spolecnosti z vyroby velkych sérii na malé série
bude mozny pouze v piipadé, ze se podafi vyrazné snizit ¢as nutny pro nastaveni stroji a
montdznich pracovist. Byl zadan ukol najit vhodnou metodu pro redukci ¢asu nastaveni
stroju a Shingo byl povéten touto ulohou. Shingo vytvotil metodu rychlého nastaveni strojt,

znamou jako SMED (single minute exchange of dies). (Kusar a dal$i,2010)

3.4.2 Metodika SMED

Existuji tfi pohledy. Prvni, uzky pohled, se tyka doby, kdy je stroj necinny mezi vyrobou
jednotlivych davek (interni ¢as). Druhy, nejrozsitenéjsi pohled, definuje ¢as jako dobu mezi
poslednim kusem prvni davky a prvnim spravné vyrobenym kusem druhé davky. Treti
pohled zahrnuje dobu od standardniho béhu prvni davky po standardni béh druhé davky a

zahrnuje také dobu zpomalovani a zrychlovani vyroby. (Bicheno a Holweg, 2009)

Klasicka Shingova metodologie zahrnuje nckolik krokti. Prvnim krokem je identifikovat a

klasifikovat interni a externi aktivity, coz lze provést napiiklad pomoci videozaznamu.
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Nasledujicim krokem je oddélit "interni" aktivity od "externich" aktivit a maximalizovat
externi aktivity pfipravy. Tietim krokem je snizit nebo eliminovat plytvani, jako jsou
naptiklad pohyby, hledani néstrojii a vyplitovani formulait. Ctvrtym krokem je pokusit se
prevést interni aktivity na externi, napfiklad pfedehfatim matrice. Patym krokem je pouzit
technicka feseni pro zbylé interni aktivity, a to pomoci riznych trikii, jako jsou rychloupinaci
maticky, konstantni podlozky nebo vice dérové ptipojeni v jednom. Shingo a Mcintosh jsou
vynikajicim zdrojem néapadii. Nakonec je potfeba minimalizovat dobu externi aktivity,
protoze pii vyrob€ malych sérii mize byt nedostateCny Cas na piipravu zmény béhem béhu

davky. (Bicheno a Holweg, 2009, s. 89-90)

Mnoho vyrobnich zavoda nevi, kolik stoji jejich vypadky nebo piestavby. Tento nedostatek
informaci komplikuje potfebné vydaje na zkraceni doby piestavby a naslednou evaluaci
vysledki. Proto se Casto pouziva argument, Ze "investice X dolard pfinese tsporu Y minut".
Avsak bez prevodniho koeficientu pro pfepocet minut na dolary, je velmi t€zké presveédcit
vedeni k investicim. Zasadnim prvnim krokem pii planovani zlepSeni procesu piestavby je
urc¢eni nakladii spojenych s vypadky v pritbéhu této Cinnosti. Tyto naklady jsou obvykle
podobné nakladiim na jiné formy vypadku, avSak mohou se lisit naptiklad naklady na

pracovni silu nebo produkty vyuZzivané béhem nastavovani. (Henry, 2017, s. 19)
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4 PLYTVANI VE VYROBE

V kazdém procesu se vyskytuje plytvani, které¢ zahrnuje nepouzity material, Srot, vysoké
skladové néklady a zbytecné funkce vyrobku, které zakaznik nepotiebuje. Nekteré formy
plytvani jsou snadno identifikovatelné, zatimco jiné jsou skryté v riznych procesech. I kdyz
neni mozné upln¢€ eliminovat vSechny ztraty, je dilezité minimalizovat jejich vyskyt. Tento
cil je vsak obtizné dosazitelny a vyzaduje neustalé zlepSovani a kombinaci rtiznych metod
stihlé vyroby. Pokud je tento proces uspesny, mize se podarit snizit plytvani na minimum.

(BURIETA, 2013, s. 15)

4.1 Nadprodukce

Nadprodukci 1ze rozdélit na interni a externi stranku. Interné miZe jit o vyrobu néceho diive,
nez je to potiebné pro dalsi krok v procesu. Externé se to miize tykat vyroby néceho pred
tim, nez si to zdkaznik rozhodne koupit. V obou piipadech tedy vznikaji naklady na néco,

co neni jesté nutné. (Carreira a Trudell, 2006, s. 20)

4.2 Prebytecné zasoby

Je nutné rozliSovat, ze nadprodukce je ¢innosti produkovani piebyte¢né zasoby, zatimco
prebytecnd zasoba je material, ktery zatim neni potfeba. Nadprodukce znamena néklady na
lidi, stroje a prostor. Piebyte¢nd zdsoba znamend naklady na samotné materialy a na
skladovani. Kromé toho miize byt spolecnosti pfebytecna zasoba také nakupovana, naptiklad
v ramci "skvélych nabidek" vétSich objemi nebo v souvislosti s minimalnimi objednavkami.

(Carreira a Trudell, 2006, s. 22)

4.3 Transport

Tento typ plytvani je vysledkem S$patného uspotadani a propojeni pracovist. Pfemist'ovani
materialu z jednoho mista na druhé nema Zadnou ptidanou hodnotu, pfesto se v mnoha
prosttedich téméf nepfemysli o jinych moznostech. Vysokozdvizné voziky jsou casto
pouzivany bez zvazeni alternativnich feSeni. Zatizeni a systémy pro piepravu materialu jsou
obvykle velmi drahé a s sebou nesou velké naklady, které nepiinasi zadnou ptidanou

hodnotu. (Carreira a Trudell, 2006, s. 23)
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4.4 Zbyte¢né ¢innosti, nadbyte¢na prace

Casto vznikaji zbytetné &innosti v procesu vyroby z diivodu snahy o dosaZzeni dokonalosti
systému a produktu. Nékteré ¢innosti, jako naptiklad duplicitni kontrola kvality, mohou byt
zbyte¢né az z dlouhodobého hlediska, ackoliv mohou byt zavedeny v disledku selhani

kontrolniho procesu na pracovisti. (BURIETA, 2013, s. 19)

4.5 Vady/opravy

Kazda porucha v procesu vytvaii mezeru v Case, ktera se $ifi napii¢ celym systémem a
pridava velké naklady. Celkové néklady jsou velmi obtizné kvantifikovat v penézich a dopad
odmitnuti vyrobku a prace na opravach se projevuje v internim i externim procesu. Vysoka
urovenl odmitnuti a prace na opravach a Srotovani je zplisobena variabilitou. (Carreira a

Trudell, 2006, s. 24)

4.6 Cekani

Nadmeérné c¢ekani mize mit mnoho pficin, napiiklad nedostatecné definice a vyvazeni
procesu, nebo nespravné mysleni z hlediska mista pouziti. Casto si lidé spojuji ¢ekani pouze
s lidmi, ale ve skutecnosti muze jit o ¢ekani na stroje, materidly a informace (Carreira a

Trudell, 2006, s. 25)

4.7 Zbyte¢né pohyby

Zbytecné pohyby a vzdalenosti pracovnikli jsou casto zplisobeny nedostatkem jasné
definovanych mist pro materialy, nafadi a pomucky potiebné k praci. Dalsi pficinou jsou
neefektivni pohyby v disledku nejasnych nebo chybéjicich instrukci a standarda, které by
m¢ély stanovit standardizované pracovni postupy. (BURIETA, 2013, s. 18)

4.8 Nevyuzity lidsky potencial

Nevyuziti plného potencialu a schopnosti zaméstnancti predstavuje nejveétsi plytvani v
podniku. Kazdy zaméstnanec mize pfinést mnoho novych myslenek a napada na zlepseni,
ale Casto z riznych divodi nejsou tyto nazory sdéleny. To vede k opakovani jiz drive
feSenych problému a novi zaméstnanci musi zbytecné travit ¢as ucenim se na chybach, které

jiz byly vyteseny. (BURIETA, 2013, s. 19)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKA VYBRANEHO PODNIKU

Vybrana spole¢nost se nazyva Siempelkamp CZ s.r.o., ktera je soucasti némecké spole¢nosti
Siempelkamp GmbH. Némecky holding ptisobi na trhu jiz 130 let. Veskera sprava je vedena
z Némecka, kde také sidli matetska spole¢nost. V souc¢asné dob¢ spole¢nost zaméestnava pies
3000 zamé&stnancii po celém svété. Nejvétsi zastoupeni ma v Némecku, Italii, Cing a Ceské

republice. Holding se zaméfuje na své 3 hlavni divize.

Jednou z divizi je slévarenstvi, kdy se spolecnost zaméfuje na produkci pro odvétvi
energetiky, presnéji feceno vyrabi dily pro vétrné elektrarny nebo jaderné elektrarny. Tato
divize, i pfes vyss§i provozni naklady, se stale nachazi v Némecku. Jednim z diivodi je jiz
postavena slévarna, dals$im divodem je uchovani "know-how" spojené¢ho s jadernou

energetikou v Némecku.

Druhou divizi je inzenyrstvi a servis. V tomto odvétvi se holding zamétuje na komplexni
feSeni energetiky. Stejné tak, jak bylo zminéno vySe, se holding pfevazné zamétuje na

jadernou energetiku.

Tteti divizi je vyroba stroju a strojnich zafizeni. Do této divize patii vybranad dcefina
spole¢nost Siempelkamp CZ, ktera se soustfeduje na kompletni vyrobu stroji pro
dfevozpracujici primysl. Vyslednym produktem jsou zpravidla vyrobni stroje, ale mize jim
byt také cela vyrobni linka. Finalni produkt, ktery vychazi ze zminénych vyrobnich stroji,
muze byt OSB desky, MDF desky nebo plavouci podlaha. Druh vyrobku zavisi na typu

strojniho zatizeni

5.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Spole¢nost Siempelkamp CZ s.r.o se sidlem v Blatnice pod Svatym Antoninkem 893, 696
71 byla zalozena v roce 2007, prvni rok existence firmy spocival ve vystavbé vyrobni haly.
Z toho vyplyva, ze vyroba zapocala az po roku, kdy firma byla zapsana do obchodniho
rejstiiku. V tu chvili firma zaméstnavala stabilné pfiblizné 20 zaméstnanci. V soucasné
dobé firma rozsifovala halu jiz tfikrat, jelikoz se postupem Casu presunovala vyroba

z Némecka pravé do Ceské republiky. Celkovy pocet zaméstnancti v roku 2023 je okolo 200.
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5.2 Organizacni struktura spole¢nosti Siempelkamp CZ s.r.o.

Reditel
spoleénosti
T L T 1
“ G - n o Usek
Usek Feditele) Vyrobni dsek M
) — T 1 T T L T 1 r_'ﬁ
. Ekonomické Oddéleni Manazer . o A
m m m L SO
/ | | | |_
S Asistentka
Mzdova m m m m
ucetni
Nakup hutniho
materidlu

Obrazek 3 Organizacni struktura spolecnosti Siempelkamp CZ s.r.0. (zdroj: Siempelkamp
CZ s.r.0.)

5.3 Vyrobni portfolio spole¢nosti

-

: R 2
Obrazek 4 Vyrobek Bunker (zdroj: SIEMPELKAMP CZ s.r.0.)
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Obrazek 5 Vyrobek Greifer (zdroj: SIEMPELKAMP CZ s.r.0.)

Obrazek 6 Vyrobek Treppen (zdroj: SIEMPELKAMP CZ s.r.0.)
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6 ANALYZA SOUCATNEHO STAVU PRACOVISTE OBROBNA

Tato prace bude zaméfena jen na jedno pracovisteé ve spolecnosti a tim je obrobna. Ktera se
nachézi pfimo uprostfed vyrobni haly, tim padem material teCe pfimo ze svafovny na toto
pracovisté. (viz. Obrazek Rozvrzeni vyrobni haly). Nevyhodou umisténi pracovisté spoc¢iva
v tom, Ze polotovary z obrobny se musi vracet nazpét do lakovny. Tento problém je
méla vyroba celkové vyvijet. Prvné byly vystavény (2 lod€) v kterych se v soucasné dob¢
nachézi predvyroba a pfiprava materialu a také svafovna. Az pfi dalSim rozsifovanim byla
pristavéna Cast, ve které je v soucasné dob¢ umisténa obrobna. A z divodu postupnych
roz§ifovanim vyroby a problémy se s prostorem musi byt lakovna umisténa na velmi

nepraktickém miste.

Analyza se pfevazné bude soustied’ovat na soucasny stav pracovisté. V praci budou
zminény jen vybrané stroje na pracovisti. Konkrétné Vision Wide SF-4, Akira Seiki SV1350,
Hartford HSA2212. Nejvice pozornosti bude na tzv. ,,izkém misté jak na pracovisti, tak i
v celé firmé. Tim je Gantry portalové obrabéci centrum Correanayak model Versa-M 95.
Nasledné v zavéru prace bude navrzena meroda SMED, ktera se bude soustied’ovat k feseni

snizeni Casu pfi piestavbu a vymeény kusu.

6.1.1 Rozvrzeni vyrobni haly

Kontrola Expedice | Expedice

Pfedverba Predvyroba Obrobna

—)

Svarovna Sklad.prostor | Sklad.prostor Obrobna

Montaz Montaz

Lakovna

Obrazek 7 Rozvrzeni vyrobni haly (zdroj: vlastni zpracovani)
Tento obrazek zobrazuje velmi jednoduché a stru¢né rozvrzeni vyrobni haly, kterd je

rozdélena na riizna pracoviste, jako jsou pfedvyroba, svarovna, lakovna, montaz a expedice.
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Kazdé z téchto pracovist ma své specifické vybaveni a stroje, které jsou umistény v

optimalni pozici pro co nejefektivnéjsi priabeh vyrobnich procest.

V ptipadé pripravy materialu jsou zde stroje na fezani, brouseni a dalsi upravy materialu,
které jsou umistény tak, aby v co nejkrat$i case mohla byt provedena navazka materialu.

Také je na obrazku Sipkou znadzornény tok materialu halou.

6.2 Vision Wide SF-4

Vision Wide SF-4 je tiios¢ CNC obrabéci centrum s rozmérem stolu 4000x1800mm
s maximalnim zatizenim 10 tun. Obrabéci centrum Vision Wide SF-4 disponuje kiizovym
stolem o velikosti 4 x 2 metry, ktery umoznuje pohyb v osach X, Y a Z o velikosti 4100 x
2100 x 1000 mm. Maximalni rychlost posuvu os X, Y a Z je 15, a 12 m/min a maximalni
rychlost otaceni vietena dosahuje 10000 ot./min.(Copyright ©2020 MRM Machinery)

Vietenovy kuzel je BT 50 a stroj disponuje 24 nastrojovymi stanicemi s maximalnim
rozmérem nastroje 9125 x 300 mm a maximalni hmotnosti 25 kg. Celkova hmotnost stroje

je cca 37 000 kg. (Copyright ©2020 MRM Machinery)

Soucasny stav stroje a layout

Tabulka 2 Obsluha stroje (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni zpracovani)

Provoz 2 smény
Operatori 1 operator/sménu
Pocet hodin smény 8
Programator 1 pro celé pracovisté

V soucasné dob¢ je standard prace operatora provadét vSechny prace souvisejici s obsluhou
stroje, kdy musi navazet material pomoci mostového jerabu. Dale jeho napli prace spociva
v sledovani vyrobni planu, aby se pfedchazelo Casovym ztratdm pii prestavbach nebo
vyménach kusu. Dillezitou ¢innosti je mezi operacni kontrola, zpravidla byva jen vizualni,
napi. u zafrézovani zakladen u obrobku. Jedina operace, o kterou je operator uSetfen je

ojehleni obrobku, které zajisti pomocny operator.
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Umisténi stroje v layoutu obrobny
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Obrazek 8 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni zpracovani)
Jeden z nejvétsich problému stroje je jeho umisténi na obrobné a s tim souvisi umisténi a
rozvrzenim skfini pro obrabéci centrum. Na obrazku je pfesné vidét, Ze skiing nejsou u sebe,
coz ma za dusledek hromadéni vSech véci ve skfini ¢islo 1. a naopak vSechen neporadek je
ve skiini ¢.4. Celkové lze fict, Ze z divodu umisténi stroje je problém defacto s mistem
celkove, navic operator musi vzdy brat velké ohledy pii navazce materidlu na prekracovani

komunikacni trasy.
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6.2.1 Soucasny stav u pracovnich skrini stroje Vision Wide SF-4

Obrazek 9 Skiin €.1 (vlevo); Skiin €. 2 (vpravo) (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni
zpracovani)

Skiin ¢. 1 je umisténa nejblize stroje, s tim souvisi také jeji vybaveni. Kazda skiin na
pracovisti ma na sob¢é umistény seznam, ktery by mél byt totozny s obsahem skiiné.
Seznamy jsou vypracovany operatory, ktefi odpovidaji za poradek skiini. V soucasné situaci
ani jedna ze skiini neobsahovala pfesné to, co je vyobrazeno na seznamu skiin€. Zaroven

také nesedi veskeré popisky oddilt. Skiinim chybi celkové udrzovani poradku a uspotadani.
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Obrazek 10 Skitin ¢.3 (vlevo); Skiin €. 4 (vpravo) (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni
zpracovani)

Stejné jako v predchozim ptipadu vyse, obsah skiini neni totozny se seznamem umisténym
na sk¥ini, rovnéz nesedi Stitky oddilti. Skiin¢ celkove jsou neusporadané a plné nepotiebnych

véci.

Obrazek 11 (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni zpracovani)
Na obrazku 4 jde vidét plocha za strojem, kde je umistén regal s oleji a dalsimi kapalinami.
Dale je za strojem umisténa neidentifikovatelna paleta, kterou si jednoduché zaménit

s odpadem.
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6.2.2 Navrh 58 pracovnich skiini Vision Wide SF-4

Pracovni skiiné jsou velkou soucasti celkového pracoviste stroje, jelikoZ pracovnik zde ma
umisténé veSkeré nastroje potfebné pro svou praci, i presto, ze stroj ma k dispozici
bajonetovy vyménik nastrojii, tak nastavaji situaci, kdy pracovnik musi ruéné¢ vymeénit
nastroj béhem chodu stroje nebo pied spusténim stroje.

Utidit

V tomto kroku by mélo byt vytiizeno veskeré nepotiebné nebo nepouzivané nafadi nebo
pomucky pry¢ ze skiini a pracovisté, uplatnéni by mohlo najit u ostatnich strojich nebo na

jinych pracovistich. Konkrétné by to napiiklad spocivalo v odstranéni jedné sady

brousenych podlozek, jelikoz ve skiinich se vyskytuji 2x.

Usporadat

Nasledujici krok spociva v sefazeni vSech nastrojii a ptipravkd podle posloupnosti jejich
pouzivani a jejich vyuziti. Dilezitou soucasti je znovu oznaceni oddilii, aby se predchazelo
opétovné znecisténi nebo piehazeni nastroji. Jelikoz skiin€ jsou rozlozeny postupné a podle
toho jsou taky ocislovany, bylo by vhodné uspotadat i jednotlivé skiin€ podle vyuzitelnosti,
do sktiné Cislo 4 by se umistily predméty, vyuzivany nejméné ¢asto napt néco, co se pouziva

v tadu 1x tydné€ jako jsou Cistici prostiedky apod.
Uklidit

V tomto konkrétnim kroku nejde o jednorazovy uklid, ale spise se jedna, aby se tento uklid

stanovil jako urcity standard.

Standardizovat (urcit pravidla)

Nastaveni standardu na pravidelné ,,velké* uklizeni, ktery by se mél provadét kazdy tyden

v patek kdy je na to vyhrazeno 30 minut prace operatoru.

Upeviiovat a zlepSovat

Jako prosttedek pro upevnéni standardii je vhodné zvolit ze zac¢atku tydenni audity a pozdéji,
aby se transformovaly na nepravidelné. Avsak tento krok by nemél nikdy skoncit, jelikoz by

se v§e dostalo na pivodni stav.
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6.3 AKkira Seiki SV1350 a Hartford HSA2212

Akira Seiki SV1350 je vertikalni frézovaci centrum s konstrukei typu C, pohyblivym
vietenikem v ose Z a kiizovym stolem pohyblivym v osach Y a X. Standardni ramenovy

vyménik ma kapacitu 36 nastroji a voliteln€ je mozné zvolit 60 nastroja.

Hartford HSA2212 je horizontalni obrabéci centrum s vietenem vykonu 18,5 kW a
rychlosti otaceni az 8000 ot./min. Stil ma rozméry 1200 x 1200 mm. Stroj ma automatickou
vyménu nastroji s kapacitou 60 nastroji, kontrolér Mitsubishi a chlazeni vfetena a

pracovniho prostoru.

6.3.1 Soucasny stav stroje a layout

Tabulka 3 Obsluha stroje (Akira Seiki SV1350 a Hartford HSA2212) (zdroj: vlastni
zpracovani)

Provoz 2 smény

Operatofi 1 operéator/sménu

Pocet hodin smény 8

Programator 1 pro celé pracovisté

Jak je jiz zjevné z vySe uvedené tabulky, tak oba zminéné stroje obsluhuje jeden operator.
Vyroba na strojich je tvofena sériovou vyrobou coz jsou jedinymi piedstaviteli v této praci
na pracovisti obrobny, na kterych se produkuje tento typ vyroby. Piestavby a vymény kust
jsou u téchto stroji neporovnatelné se stroji zminéné v této praci. Protoze zde jsou obrobky

upnuty do svéraku.
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Obrazek 12 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni zpracovani)
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Umisténi stroju je v takovém rozpoloZeni, aby je zaroveii byl schopen obsluhovat jeden
operator. Umisténi skiini je rovnéz v souladu s co nejefektivnéjSim piistupem operatora

v nejkrat$i mozné vzdalenosti od pracovni plochy. Jak jiz bylo vySe zminéno, tak na téchto
strojich probiha sériova vyroba, kdy obrobky jsou nizké hmotnosti, s timto faktem souvisi
umisténi palet, kdy hotové vyrobky si operator odklada podle davky na stil a az po
skonceni davky je vSechny pfemisti na paletu, ktera je podle rozloZeni pracoviste relativné

daleko od stroju.

6.3.2 Soucasny stav pracovnich skiini stroje Akira Seiki SV1350, Hartford
HSA2212

B

Obrazek 13 Skiin €.1 (vlevo); Skiin €. 2 (vpravo) (Akira Seiki SV1350, Hartford HSA2212)
(zdroj: vlastni zpracovani)

Na prvni pohled jsou obé skiin¢ velmi neudrZzované a nedodrzuje se celkovy standard na
pracovisti, ktery jsou nastaveny. Skiin€ obsahuji naprosto zbytec¢né véci jako jsou neshodné
obrobky, které jsou neorganizovan¢ umistény ve skiini ¢islo 2 ve spodnim oddilu. Protoze
jsou ob¢ skiiné umistény na velmi vhodném misté blizko obou stroju tak neni tolik dilezité
presné umistit v§e podle potieby, jak Casto se urcité nastroje pouzivaji. Velky zmatek taky
predstavuji vrtaky umistény ve druhé skiini, kdy sam operator pfiznal, Ze nevi, co presné

shluk vrtakt obsahuje a jestli jsou vyuzivané.
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6.3.3 Navrh 58S pracovnich skiini Vision Akira Seiki SV1350, Hartford HSA2212

Pracovni skiin€ jsou vyznamnou soucasti pracovist’ strojli, nebot’ zde jsou uloZeny vSechny
nastroje nezbytné pro praci pracovnika. V tomto piipadé se velké o velké mnozstvi strojnich
vrtakt. [ kdyz stroj je vybaven bajonetovym vyménikem nastrojl, vznikaji situace, kdy je
nutné, aby pracovnik manudln¢ vymeénil nastroj béhem provozu stroje nebo pied jeho
spusténim.

Utridit

V této fazi je dilezité provést selekci a odstranit z pracovist’ stroji vesSkeré nepotiebné nebo

nevyuzivané nastroje a pomtcky. Tyto pfedméty by mohly byt vyuzity na jinych

pracovistich nebo strojich, a proto je nutné zajistit, aby zde ztistala pouze nezbytna vybava.

Konkrétné v tomto pfipadé se jedna o kompletni odstranéni nejspodnéj$iho oddéleni ve
sktini ¢islo 2, jelikoz se zde nachdzeji zmetky z obou stroji. Mize dojit k zaméné, pokud se

jedna o neobeznamenou osobu.

Usporadat

Dalsim krokem je uspofadani nastroju a ptipravkl podle potadi, v jakém jsou pouzivany a
vyuzivany. Dulezité je také opétovné oznaceni oddill, aby se predeslo moznému znecisténi
nebo zaménéni nastroji. Tento postup je kliCovy pro uspésné a efektivni provadéni uloh a
zabranuje nezadouci zdmén¢ nastroji. Klicovy krok je také obnoveni seznamu, ktery by se

vyskytoval na skiini, ktery by obsahoval piesny obsah skfini.
Uklidit

V tomto kroku jde o stanoveni standardu pro udrzovani Cistoty a poradku nastroji a
pripravkd. Cilem je zajistit, ze uklid bude pravidelnou a standardizovanou soucasti
pracovniho procesu, nikoliv pouze jednorazovou akci. Tento standard pomaha zajistit, ze

pracovni prostfedi bude bezpecné a efektivni pro provadeéni tloh.

Standardizovat (urcit pravidla)

Dulezitym aspektem je vytvofeni jasnych pravidel pro oznaCeni oddild a uspotradani
nastrojii, aby se minimalizovalo riziko znecis§téni nebo zamény nastrojul.
V této fazi se stanovuje standard pro pravidelné a systematické "velké" uklidové akce, které

by mély byt provadény kazdy tyden v patek. Pro tento ucel je uréen ¢asovy rozsah 30 minut
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pro kazdého operatora. Cilem je zajistit, aby byly nastroje a ptipravky vzdy v optimalnim
stavu a aby se minimalizovalo riziko zne¢i§téni a ztraty nastroja.

Pravidelné tklidy také zvysuji bezpecnost v pracovnim prostredi a snizuji riziko pracovnich
uraz. Zajisténi standardu pro tuto tklidovou akci tedy pomize zlepsit efektivitu a

bezpecnost pracovniho procesu a ptispéje k celkovému zlepSeni vyrobniho prostiedi.

Upeviiovat a zlepSovat

Jednim z klicovych krokti k upevnéni standardl a udrzeni vysoké urovné tiklidu a organizace
pracovniho prostedi jsou pravidelné audity. V této fazi se doporucuje tydenni audit, ktery
pozdé€ji muze piejit na nepravidelny, avsak v zadném ptipadé by tato ¢innost neméla byt
zanedbana, aby se nedostaly nastroje a pfipravky opét do ptivodniho neuspokojivého stavu.
Béhem auditii se bude kontrolovat, zda jsou standardy pro uklid a organizaci pracovniho
prostfedi dodrZzovany. Pokud bude nalezena jakakoliv odchylka nebo problém, bude se
okamzit¢ fesit a hledat se vhodné feseni.

Je dulezité, aby byli vSichni zaméstnanci pln¢ informovani o standardu a o ucelu auditi.

Tento standard by mél byt soucasti vyuky novych pracovnikt a také by mél byt pravidelné

pfipominan v§em pracovnikim.

6.4 Correanayak model Versa-M 95

Na tento stroj bude davana nejvyssi pozornost, jelikoz se jedna o nejvétsi a nejdrazsi stroj
v celé firmée s nejvetsi hodinovou sazbou a z hlediska fronty prace se jedna i o ,,0zké misto
spolecnosti“. NiZe jsou uvedeny technické parametry stroje, aby bylo ¢tenafi co nejvice
ptibliZzena situace stroje.

Tabulka 4 Technické parametry stroje Correanayak model Versa-M 95 (Technicka
dokumentace stroje Copyright © 2023)

Znacka Correanayak
Model VersaM
Rok vyroby 2014
Uvedeni do provozu 01.07.2014
Plocha pracovniho stolu 8000-2500-300mm
T-drazky rozte¢ 250mm
Podélny pojezd stolu x=9500mm
Vertikdlni pojezd stolu z=2000mm
PFicny pojezd stolu y=4000mm
Priichod mezi stojany stroje 3300mm
Priichod mezi stolem a pFi¢nikem 2705mm
Frézovaci hlava s automatickym otacenim Univerzalni s automatickym otacenim
Max. zatiZeni stolu 15000kg/m?
Upinaci kuzel 1SO 50
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6.4.1 Soucasny stav stroje a layout

Tabulka 5 Obsluha stroje (zdroj: vlastni zpracovani)

Provoz 3 smény
Operatofi 1 operéator/sménu
X 1 pomocny oper./ ranni sménu
Pocet hodin smény 8
Programator 1 pro celé pracovisté

Po operatorovi u stroje je vyzadovana nejvyssi pozornost k dodrZzovani veskerych jiz
zavedenych standardl z diivodii vysoké hodinové sazby stroje. Dulezity je apel na externi
¢innosti neboli ¢innosti, kdy je stroj zapnuty. Dlivod je pfedchazeni plytvani interniho Casu,
kdy je stroj vypnuty s tim je také spojend piitomnost pomocného operatora u tohoto stroje.
Ktery napomaha sniZovani Casu piestaveb. [ piesto, ze napln prace pomocného operatora se
sestava také z ojehleni obrobki z celého pracovisté, vyvazeni tiisek z obrabéni a obcas
provadi praci mimo svou napln jako je manipulace obrobkli mimo své pracovisté. Z toho
plyne velmi Casté zdrzeni u prestaveb, kdy podle standardu mé byt pomocny operator vzdy

pfipraven s jefabem pied strojem.

Umisténi stroje v layoutu obrobny
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Obrazek 14 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni zpracovani)
Jak je podle obrazku vyse hned ziejmé, tak stroj zabira velky prostor a s tim souvisi také

umisténi s rozmisténim skiini, které jsou pomérné vzdalené od stroje. Stroj je takové
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velikosti, Ze pfi obrabéni se pohybuje spolecné s ovladaci kabinou, ve které se nachazi
operator stroje. Pii prestavbach se stroj nejvice nachazi, co nejdale od skiini z divodu
sniZeni vzdalenosti vyvazeni obrobku a navazeni svaience k obrabéni. Sipkou je znazornény

tok materialu ze stroje.

6.4.2 Soucasny stav u pracovnich skfini stroje Correanayak model Versa-M 95

™ N

Obrazek 15 Skiin ¢.1 (vlevo); Skiin €. 2 (vpravo) (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
vlastni zpracovani)

Oproti pfedchozim fotografii skiini tyto na pracovisti maji nejméné nedostatkl z hlediska
potadku a dodrZovani standardu. Ale i zde se najdou nedostatky z hlediska nepopsanych

nekterych oddili a tim padem se zanasi neporadkem.
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Obrazek 16 Skiin ¢.3 (vlevo); Skiin €. 4 (vpravo) (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
vlastni zpracovani)

Stejné jako u ptedchozich skiini, vSechny seznamy vylepené na skiinich sedi pfesné
s obsahem skiini, stejné tak jako oznacené Stitkem vSechny oddily. VSechny zminéné skiiné

jsou pomérn¢ vzdalené od skiin€ viz. layout.

6.4.3 Soucasny stav voziki

Obrazek 17 Pomocny vozik ptimo u stroje (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
vlastni zpracovani)
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Na obrazku vyse je vozik, ktery je pfistaven u stroje ze zadni Casti. Jeho vyznam je
v piepravé vSech potiebnych upinacich ptipravkd, které budou potifeba béhem nasledujici
prestavby. V soucasné situaci horni ¢ast napil odpovida standardu az na uréité vyjimky.
Zatimco spodni cast je ukazkovy piiklad, jak se vozik nema pouzivat jako odkladiste

nepotfebnych ptipravki a nespecifikovatelnych predméti.

Obrazek 18 Obrazek 9 Vozik u myciho stolu (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
vlastni zpracovani)

Ugel tohoto voziku je jako odkladaci plocha upinacich ptipravka, které ¢ekaji pied mycim
stolem, které se prevezou predchozim vozikem. Vysledek je pak takovy, Ze se Setfi interni
¢as operatora, jelikoz vSechny tyto popisované ¢innosti by mél délat pomocny operator

béhem toho to je stroj zapnuty.

Obrazek 19 Myci stiil (zdroj: vlastni zpracovani)
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Dalsim mistem, na které ptijdou aktualn€ nepouzivané upinaci ptipravky je myci stil. Myti
zajistuje pomocny operator, ktery mytim zajistuje lepsi manipulaci, jelikoz kdyby se
skladovaly ptipravky od fezné kapaliny tak hrozi jejich ptilepeni, pokud se jedna a brouSené

podlozky.

6.4.4 Soucasny stav skladovani upinacich pripravki

Obrazek 20 Soucasny stav skladovani upinacich ptipravkl (Correanayak model Versa-M
95) (zdroj: vlastni zpracovani)

Na fotografii je vyobrazen soucasny stav skladovani upinacich piipravkl. Na skladovani
neni aplikovand metoda 5S, ptipravky jsou sefazeny a skladovany pievazné podle tvaru,

velikosti a hmotnosti.

~r o7

6.4.5 Navrh 5S pracovnich skiini Correanayak model Versa-M 95

Pracovni skiing jsou klicovym prvkem na pracovistich stroju, jelikoz slouzi k ukladani vSech
potfebnych nastroji, které pracovnik potiebuje k vykonu své prace. U tohoto pracoviste je
nastaveni metod 5S nejvice dulezité, protoze jakékoliv hledani nastrojii nebo ostatniho
pomocného materialu znamena Cisty prostoj. A ten je u stroje naprosto nezadouci, a to

z ditvodu velké hodinové sazby.

Utfidit

V této fazi je klicové provést dikladnou selekei nastrojii a pomicek na pracovistich stroji a
odstranit v§echny zbyte¢né nebo nepotiebné predmeéty. Je tieba mit na paméti, Ze nepotiebné
nastroje a pomticky mohou zabirat cenny prostor a piekdzet pii manipulaci s nezbytnymi
nastroji. Je proto dulezité¢ mit vzdy ptehled o tom, které nastroje jsou skutecné nutné pro
préaci na daném pracovisti a které jiz nejsou potiebné. V tomto konkrétnim piipadée se jedna
o vyttizeni vSech véci, které se pfevazné vyskytuji ve spodnich ¢asti skiini. A to prevazné
z divodu presného neoznaceni oddilti skiini a to zapfiCinilo, zaneseni absolutné

nesmyslnymi vécmi.
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Usporadat

Po vytazeni nepotiebnych nastroju je dilezité nastroje a ptipravky na pracovisti uspotradat
podle potadi, v jakém jsou pouzivany a vyuzivany. Timto zplisobem se minimalizuje Cas
pottebny pro hledani konkrétniho nastroje a zlepSuje se celkova produktivita prace. DalSim
dialezitym krokem je oznaceni oddill, aby se zabranilo moznému znecisténi nebo zaménéni
nastrojii. Oznaceni by mélo byt jasné viditelné a snadno Citelné. Pievazné by to spocivalo
s oznacenim pievazné hornich a spodnich oddili. Déle je kli¢ové presné doplnéni seznaml,
co se presné v které skiini vyskytuje, aby se predchazelo situacim, kdy si naptiklad néco

vypUj¢i a po delsi dobé musi operator néco hledat ve vSech skiinich po celém pracovisti.
Uklidit

Tato faze bude zaméfena na stanoveni standardu pro udrzovani ¢istoty a poradku nastroji a
pripravkt. Cilem této Casti prace je zajistit, ze uklid bude pravidelnou a standardizovanou
soucasti pracovniho procesu, nikoliv pouze jednorazovou akci. Dlraz bude kladen na to, aby
byl tento standard efektivni a bezpe¢ny pro provadeéni Gloh v pracovnim prostiedi. Jedna se
o kli¢ovou soucast zajisténi bezpecnosti a efektivity prace v primyslovych provozech, a

proto je dalezité tuto problematiku peclivé prozkoumat a v ramci prace na ni upozornit.

Standardizovat (urcit pravidla)

Velmi dilezitym aspektem je vytvoteni jasnych pravidel pro oznaceni oddila a uspotfadani
nastrojii, aby se minimalizovalo riziko znec€isténi nebo zamény nastroji. Tato faze bude
zameétena na stanoveni standardu pro pravidelné a systematické "velké" uklidové akce, které
by mély byt provadény kazdy tyden v patek. Kazdy operator bude mit na tuto akei k dispozici
casovy rozsah 30 minut. Cilem je zajistit, aby byly nastroje a ptipravky vzdy v optimalnim

stavu a aby se minimalizovalo riziko znecisténi a ztraty nastroja.

Upeviiovat a zlepSovat

Pro udrzeni vysoké urovné tklidu a organizace pracovniho prostiedi je dtlezité pravidelné
auditovani. Timto krokem se zajiStuje dodrzovani standardii a minimalizuje se riziko
navratu do ptivodniho neuspokojivého stavu. Doporucuje se pravidelny tydenni audit, ktery
by se v pribéhu Casu mohl zménit na nepravidelny, avSak tato ¢innost by neméla byt

opomijena.

Béhem auditi se bude kontrolovat dodrzovani standardti pro uklid a organizaci pracovniho

prosttedi. Pokud bude nalezena jakakoli odchylka nebo problém, bude se okamzité fesit a
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hledat se vhodné feseni. Aby auditovani bylo tispésné, je nutné, aby byli vSichni zaméstnanci
pIn¢ informovani o standardu a ucelu auditd. To zahrnuje vyuku novych pracovnikd a

pravidelné pfipominani standardu v§em pracovnikiim.

6.4.6 Navrh 5S voziku a skladovani pripravka Correanayak model Versa-M 95
Utfidit

V tomto kroku je potieba vyttidit veskeré nepotiebné upinaci ptipravky a celkové zacit
s uklidem celého pracovisté okolo stroje, jelikoz se zde vyskytuji i neoznaené nadoby se

neshodnymi vyrobky. Celkové je dtlezité uklidit oba voziky, nebo pfinejmensim alespon

dbat na to, aby byl vozik u stroje vzdy Cisty a pfichystan u stroje.

Usporadat

Nasledné je dalezité usporadat veskeré ptipravky podle intervalu pouziti nebo podle jejich

také aby bylo vhodné dostupné pro pfistup jetabem, pokud se jedna o ty nejvétsi kostky.
Uklidit

Cilem je zajistit, aby uklid byl pravidelnou a standardizovanou soucasti pracovniho procesu,
anejen ad hoc akci. Bude kladen dtiraz na efektivnost a bezpe¢nost tohoto standardu v ramci
pracovniho prostfedi. Jde o kli¢ovou soucast zajiSténi bezpecnosti a efektivity prace v
pramyslovych provozech, a proto bude tato problematika peclivé prozkoumana a budou zde
prezentovany vhodné postupy a doporuceni pro uc¢inné udrzovani ¢istoty a poradku nastroju

a ptipravk.

Standardizovat (urcit pravidla)

Vytvofeni jasnych pravidel pro oznaceni oddili a uspotfaddani nastroji je dilezitym
aspektem, ktery minimalizuje riziko zne€iSténi nebo zdmény upinacich ptipravka. V této
fazi prace se bude stanovovat standard pro systematické "velké" tiklidové akce, které se
budou provadét kazdy tyden v patek. Pro kazdého operatora bude urcen ¢asovy rozsah 30
minut, aby se nastroje a pfipravky udrzovaly v optimalnim stavu a aby se minimalizovalo
riziko znecCiSténi a ztraty nastroji.

Upeviiovat a zlepSovat

Pravidelné auditovani je kli¢ové pro upevnéni standardd a udrzeni vysoké urovné uklidu a

organizace pracovniho prostiedi. Doporucuje se provadét tydenni audity, které by pozdéji
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mohly byt provedeny nepravidelng, ale v zadném ptipad€¢ by tato Cinnost neméla byt

opomenuta, aby se nastroje a pripravky opét nedostaly do piivodniho neuspokojivého stavu.
Béhem auditti se bude kontrolovat, zda jsou standardy pro uklid a organizaci pracovniho
prostiedi dodrzovany
6.4.7 Utetni parametry stroje

Tabulka 6 Ugetni parametry (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj: vlastni zpracovéni)

Porizovaci cena‘ 32 000 000,00 K¢

Hodinova sazba| 3 520,00 K&

6.4.8 Vstupni omezeni pied aplikaci SMED

A- Omezeni zpusobené velikosti stroje vstupujiciho do drahy mostovému
jerabu

Z divodu velikosti stroje se zde vyskytuje problém, ze by mohla nastat kolize

sttedniho kominu obrabéci hlavy. Tento problém je fesen hlidacim zatizenim, které

je umisténo u operatora. Kdy operator ovladacem odblokuje mostovy jefab, kdyz si

je jisty, ze nemiiZe nastat kolize, coz je vZdy kdyz je stroj pozastaven nebo vypnut.

Reseni tohoto problémil je v tuto chvili v nedohlednu, jelikoZz by to znamenalo

zakoupeni nového jetabu, nebo zménu drahy mostového jerabu.
B- Omezeni zptisobené vyskytem laserové bariéry

Opét z divodu velikosti stroje je nutnosti, aby kvili bezpecnosti pracovnikil
umisténa optickd bariéra. Ta vSak omezuje svoji pfitomnosti externi cinnosti

operatora a pomocného operatora. Jelikoz pfi pfekroceni bariéry se stroj automaticky

vypne.

6.5 Celkové zhodnoceni analytické ¢asti

Analyticka cast této prace se zaméfovala na posouzeni soucasné¢ho stavu vybraného
pracovisté. Z provedené analyzy vyplyva, ze vétSina pracovnich skiini je ve stavu, ktery
nelze povazovat za uspokojivy z hlediska skladovani nafadi a dalsiho pomocného materialu.
Dochazi k nedostatecnému dodrzovani standardii a organizace skiini, coz zplsobuje

zbytecné ztraty ¢asu pii hledani potfebnych nastroju.
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Dalsim zjisténim analyzy je, ze seznamy obsahu skiini nejsou aktualizovany, coz vytvaii
problémy pii identifikaci a vyhledavani potiebnych predméti. Tato nedbalost vede k

plytvani ¢asem a zvysuje pravdépodobnost chyb pii prestavbach a udrzbé stroje.

Na zéakladé provedené analyzy je navrZzeno znovuzavedeni metod 5S, které predstavuji
systematicky pfistup k organizaci a udrzbé pracovisté. Tato metoda zahrnuje pét kroku:
Uttidit, Usporadat, Uklidit, Standardizovat a Upevnovat a zlepSovat. Jejim cilem je zlepsit

efektivitu, produktivitu a bezpecnost pracovisté.

V ramci implementace metody SMED (Single Minute Exchange of Die) byl identifikovan
stroj Correanayak model Versa-M 95 jako nejvhodnéjsi pro aplikaci této metody. Tento stroj
ma nejvyssi potencial pro snizeni nakladl na ptestavby diky své vysoké hodinové sazbé.
Implementace metody SMED by méla pfispét k redukci Casu prestaveb a efektivnéjsSimu

vyuziti pracovniho ¢asu stroje.

Zpétna vazba od pomocného operatora, ktery se podili na prestavbach stroje, je kli¢ova pro
identifikaci ptipadnych nedostatkii nebo prekazek, které brani efektivité ptestavby. Je
dalezité navazat na pribéZnou komunikaci s pomocnym operatorem a poskytovat mu

podporu a prilezitosti k vyjadieni svych napadi a navrhil na zlepSeni procesu prestaveb.
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7 NAVRH METODY SMED

Tato cast prace se bude snazit dikladn¢ analyzovat a popsat jednotlivé kroky prestavby.
Nasledné budou navrzeny kroky, které jsou nezbytné pro usp€sné snizeni celkovych Casti
prestaveb u vybranych stroji. Kapitola se bude zamétovat prevazné na identifikaci zdroja

ztrat ¢asu a na vytvoreni planu pro jejich minimalizaci.

V ramci této kapitoly bude uveden konkrétni ptiklad z pracovisté obrobny kde jiz byla
metoda SMED 1uspésné aplikovana a vedla ke zlepSeni efektivity vyroby. AvSak z disledku

obmény pracovnikl se postupem casu vratily ¢asy prestaveb na ptivodni hodnoty.

7.1 Zpracovani metody SMED z GO TO GEMBA

Celkova metoda SMED byla vypracovana z GO TO GEMBA, jelikoz pro tuto ¢innost se
prilis nehodil snimek pracovniho dne, protoze se jednalo o pozorovéani dvou pracovnika
presnéji specifikovat operace, které budou ve chvili méteni probihat. Byla méfena cela ranni
sména na stroji, ale pro ucely prace bude uvedena jenom prestavba stroje, kterd probihala
v Case 3 hodiny a 47 minut. Z divodu vyssi prehlednosti bude méteni rozdéleno do nékolika

tabulek podle navaznosti v Case.

Jen pro upfesnéni celkového kontextu prestavby, jednalo se objemové velky
svafenec, ktery byl potieba obrobit z obou stran. V této analyze se bude popisovat obrobeni

druhé¢ strany obrobku. Jelikoz na no¢ni smeéné se obrobila prvni strana.
e Cinnost / Operace — podrobny popis ¢innosti
e Cas OD /DO — &as od kdy do kdy operace trva
e Kategorie — RozliSeni mezi internimi a externimi ¢innostmi

o Interni ¢innosti — jsou to ¢innosti, které nejsou piimo spojeny s vyrobou nebo
tvorbou hodnoty, naptiklad udrzba stroji, ptestavba stroje. (Stroj je pozastaven)
o Externi ¢innosti — jsou ty, které pfimo pfispivaji k tvorbé hodnoty. (Stroj je

zapnut)
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7.1.1 DemontaZ upnuti, oto¢eni, montiZ upnuti

Tabulka 7 Méfeni €. 1 (zdroj: vlastni zpracovani)

| Ginnost / Operace ] Cas cinnosti Kategorie
No Cas OD| Cas DO |[Externi| Interni
1 |Kontrola rozmért podle tech dok. Op/Po manipulace s obrobky | 6:47:00| 6:58:00 |0:00:00| 0:11:00
2 |Porada s programatorem Op/Po manipulace s obrobky 6:58:00| 7:01:00 |0:00:00| 0:03:00
3 |Dovezeni jefabu Op/Po mimo pracovisté 7:01:00| 7:03:00 |0:00:00| 0:02:00
4 |Upinani obrobku na haky Op/Po mimo pracovisté 7:03:00| 7:06:00 |0:00:00| 0:03:00
5 |Zvedani obrobku Op/Po mimo pracovisté 7:06:00| 7:07:00 |0:00:00| 0:01:00
6 |Manipulace s obrobkem Op+Po 7:07:00| 7:08:00 |0:00:00| 0:01:00
7 |Pokladani obrobku Op+Po 7:08:00| 7:09:00 [0:00:00| 0:01:00
8 [Otaceni obrobku Op+Po 7:09:00| 7:12:00 |0:00:00| 0:03:00
9 |Upinani obrobku na haky Op+Po 7:12:00| 7:13:00 |0:00:00| 0:01:00
10 [Manipulace s obrobkem Op+Po 7:13:00| 7:16:00 |0:00:00| 0:03:00
11 |Pokladani obrobku na kostky Op+Po 7:16:00| 7:18:00 |0:00:00| 0:02:00
12 |Rozhovor s Po+Op/Po odvezeni jefabu 7:18:00| 7:19:00 |0:00:00| 0:01:00
13 |Upinani obrobku Op+Po 7:19:00| 7:23:00 |0:00:00| 0:04:00

Jak je ziejmé jiz na prvni pohled z tabulky, tak problémy s pfestavbou zapocaly jiz na samém

zacatku. JelikoZ stroj vynechal jednu operaci v programu. Tuto situaci pak musel fesit

operator stroje s mistrem, jak ma postupovat. Tato chyba nastala z ddvodu chyby

v programu, za ktery ma na starosti programator, ktery vytvari obrabéci programy pro celou

obrobnu. Dal$im problémem taktéz byla nepfitomnost pomocného operatora na zacatku

ptestavby. I kdyz nastala chyba s programem mohl pomocny operator snizit ¢as piestavby o

6 minut jenom svoji pomoci zatim co by operator fesil tento problém. V zavéru tato Cast

ptestavby trvala celkem 36 minut.

Navrh na zlepSeni:

- Eliminovat chyby pii programovani obrabéni, dodate¢nou kontrolou operatorem béhem

chodu stroje.

- Nejvetsi diraz davat na komunikaci mezi operatorem a pomocnym operatorem, aby se

predchazelo situacim, Ze pomocny operator neni na pracovisti.

- Pomocny operator by mél v externim case, tésn¢ pied skoncenim chodu stroje mit

dovezeny jerab pfimo pted strojem a byt pfipraveny pro nasledujici ptestavbu.

Cil: Operator a pomocny operator pfipraveni na piestavbu. Absence chyb.

Navrhovany cas:
Interni ¢as: 16 minut 30 sekund
Externi ¢as: 2 minuty

Podminky pro splnéni navrhovaného ¢asu:
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- Absence chyby v programu, diky kontrole operatora
- Operator a pomocny operator piipraveni na prestavbu na pracovisti
- Nakup aku razového utahovaku
- Standardizace prace
7.1.2 Kontrola rozméru obrobku
Tabulka 8 Méfeni €. 2 (zdroj: vlastni zpracovani)
2 Cas éinnosti Kategorie
— C t/0 = =
No| innos perace Cas OD| Cas DO |Externi Interni
14| Upinani sondy Op/Po organizace skrini 7:23:00 7:24:00 |0:00:00( 0:01:00
15| Pfemérovani pomoci sondy Op/Po manipulace s obrobky | 7:24:00 7:39:00 0:00:00 0:15:00
16| Upinani obrobku Op/Po ojehlovani 7:39:00 7:41:00 0:00:00 0:02:00
17| Pokracovani v premérovani Op/Po ojehlovani 7:41:00 7:47:00 0:00:00 0:06:00
18| Premérovani pomoci sondy Op/Po manipulace s obrobky | 7:47:00 8:07:00 |[0:00:00| 0:20:00
19| Popisovani obrobku Op/Po dovezeni jefabu 8:07:00 8:08:00 0:00:00 0:01:00

U tohoto pozorovani je dominantni ¢innost piremétovani obrobku pomoci sondy a zjist'ovani,

jestli jsou vSechny parametry v takovych hodnotach, aby obrabéni probéhlo v pozadované

kvalité. Cas pozorovani této ¢asti je 45 minut. V tabulce v této Easti pozorovani jsou popsany

i ostatni ¢innosti pomocného operatora, protoze ma v naplni prace i ostatni ¢innosti na

pracovisti. Zjisténim veskerého méteni bylo to, Ze obrobek se musi otocit, aby se mohl

vhodné upnout. A také aby upnuti nezasahovalo do obrabénych ploch a eliminovalo se znovu

upinani uprostied obrabéni.

Navrh na zlepSeni:

Eliminace vSech zminénych krokti uvedenych v tabulce

Spoluprace pomocného operatora s operatorem, zlepSeni komunikace

Cil: Zaznamenavani operatorem vSechny typy ptfestaveb ve forme fotografii s detailem na

upnuti a pouziti konkrétnich upinacich ptipravk.

Navrhovany cas:

Interni ¢as: 0 minut

Externi ¢as: 0 minut

Podminky pro splnéni navrhovaného ¢asu:
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- Tvofeni si databaze fotografii upnuti pro kazdou piestavbu, ktera bude na stroji

provedena

- Komunikace mezi operatorem a pomocnym operatorem

7.1.3

Upinani obrobku 1. ¢ast

Tabulka 9 Méfeni €. 3 (zdroj: vlastni zpracovani)

ikt ADDEICS ] Cas cinnosti Kategorie
No Cas OD| Cas DO |Externi| Interni
20|Demontaz upnuti Op/Po dovezeni jefabul 8:08:00| 8:09:00 |0:00:00 | 0:01:00
21|Upinani obrobku na haky Op+Po 8:09:00| 8:10:00 |0:00:00|0:01:00
22|Manipulace s obrobkem Op+Po 8:10:00| 8:15:00 |0:00:00 |0:05:00
23|Otaceni obrobku Op+Po 8:15:00| 8:21:00 |0:00:00 |0:06:00
24|Upinani obrobku na haky Op+Po 8:21:00| 8:22:00 |0:00:00|0:01:00
25|Manipulace s obrobkem Op+Po 8:22:00| 8:23:00 |0:00:00|0:01:00
26|Pokladani na kostky Op+Po 8:23:00| 8:25:00 |0:00:00|0:02:00
27|Upinani obrobku Op+Po 8:25:00| 8:28:00 |[0:00:00 0:03:00
28|Noseni upinacich pfipravku Op+Po 8:28:00| 8:29:00 |0:00:000:01:00
29|Pokradovani v upinani obrobku Op+Po [8:29:00| 8:34:00 |0:00:00 | 0:05:00
30|Noseni upinacich pfipravku Op+Po 8:34:00| 8:36:00 |0:00:000:02:00
31|Pokraéovani v upinani obroku Op+Po [8:36:00| 8:43:00 |0:00:00 | 0:07:00

V tabulce jsou popsany cinnosti, které nasledovaly po zjisténi z predchozi tabulky

preméfovani obrobku. Zjisténi spocivalo v tom, Ze se musi otocCit obrobek, aby se mohl

vhodné upnout a s tim souviselo upnuti které by spliiovalo vSechny potiebné pozadavky pro

zajisténi kvality. Jak jiz bylo feceno v pfedchozim zaznamu, nékteré Cinnosti by Sly

eliminovat vytvoienim databaze fotografii pfedchozich prestaveb. Tedy se jedna o Cisty

prostoj. Délka tohoto méfeni bylo 35 minut.

Navrh na zlepSeni:

- Eliminace opakovanych ¢innosti, které jsou ¢istym prostojem.

- Pomocny operator by mél v externim case prichystat vSechny potfebné upinaci

ptipravky zezadu ke stroji

- Nejvetsi diraz davat na komunikaci mezi operatorem a pomocnym operatorem, aby si

mohli efektivn€ rozdélit praci (Pt. Jeden nosi ptipravky druhy upind)

Cil: Zaznamenavani operatorem vSechny typy piestaveb ve formé fotografii s detailem na

upnuti a pouziti konkrétnich upinacich ptipravkii. Aby pomocny operator v externim case

prichystal vSechny potfebné upinaci ptipravky, aby se snizil interni Cas piestavby.
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Navrhovany cas:

Interni ¢as: 15 minut

Externi ¢as: 3 minuty

Podminky pro splnéni navrhovaného ¢asu:

- Vytvoreni databaze fotografii vSech ptestaveb

- Utvoreni standardizace vSech upinacich ptipravkl

- ZlepSeni komunikace mezi pomocnym operatorem a operatorem, ddraz na vedeni

prestavby operatorem (rozdé€leni ¢innosti)

7.1.4 Upinani obrobku 2. ¢ast

Tabulka 10 Méteni ¢.4 (zdroj: vlastni zpracovani)

BiimestiOpere ] Cas cinnosti Kategorie
No Cas OD| Cas DO |Externi| Interni
32 |Upinani sondy Op/Po odnaseni nepotfebnych pfipravki 8:43:00| 8:44:00 |0:00:00| 0:01:00
33 |Pfeméfovani pomoci sondy Op/Po odnaseni nepotieb. pfipravki | 8:44:00| 8:46:00 |[0:00:00| 0:02:00
34 |Rozhovor mezi sebou, kontrola podle tech. dokumentace 8:46:00| 8:52:00 |0:00:00 | 0:06:00
35 [Noseni upinacich pfipravki Op+Po 8:46:00| 8:54:00 |0:00:00 | 0:08:00
36 |Pokracovani v upinani obrobku Op+Po 8:54:00| 8:59:00 |0:00:00 | 0:05:00
37 [Noseni upinacich pfipravki Op+Po 8:59:00| 9:00:00 |0:00:00( 0:01:00
38 |Pokraovani v upinani obrobku Op+Po 9:00:00| 9:04:00 |0:00:00 | 0:04:00
39 [Odnaseni nepotfebnych pfipravkii Op+Po 9:04:00| 9:08:00 |0:00:00| 0:04:00
40 |Preméfovani pomoci sondy Op/Po odnadeni nepotieb. pfipravku | 9:08:00| 9:15:00 |0:00:00| 0:07:00
41  [Finalni upnuti obrobku, dotaZzeni matic Op/Po mimo pracovisté  [9:15:00| 9:21:00 |0:00:00 | 0:06:00

Vyse je popsano finalni upnuti, které trvalo 44 minut na kterém spolupracovali operator

s pomocnym operatorem. Popsana prestavba ma, ale i n€které nedostatky. Piikladem muize

byt to, Ze pomocny operator pred koncem piestavby odesel z pracovisté. Dalsi nedostatky

jsou obdobné jako u predchozich méteni jako absence externich Casl, neptipravenost.

Navrh na zlepSeni:

- Pomocny operator by mél v externim case prichystat vSechny potfebné upinaci

ptipravky zezadu ke stroji

- Nejvetsi diraz davat na komunikaci mezi operatorem a pomocnym operatorem, aby si

mohli efektivné rozdélit praci (Pt. Jeden nosi pfipravky druhy upind)

- Ptipravenost operatora a pomocného operatora
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Cil: Cilem je apelovat na nutnost ¢innosti, které se konaji v externim Case nejvice pro
pomocného operatora. A také na komunikaci, aby se nestavalo, aby pomocny operator pii

jiz tak vysokém casu ptestavby odesel.

Navrhovany cas:

Interni ¢as: 30 minut

Externi ¢as: 13 minut

Podminky pro splnéni navrhovaného ¢asu:

- VSechny potfebné upinaci ptipravky budou piipraveny pred zahdjenim prestavby

- Sledovani planu stroje

- ZlepSeni komunikace mezi pomocnym operatorem a operatorem, diraz na vedeni
prestavby operatorem (rozdé€leni Cinnosti)

7.1.5 Konec¢né kroky pred zapnutim stroje

Tabulka 11 Méteni €.5 (zdroj: vlastni zpracovani)

Cas ¢innosti Kategorie

Cinnost / Operace

No Cas OD| Cas DO |Externi| Interni
42 |Nastavovani programu Op/Po mimo pracovi§té 9:21:00 | 9:29:00 |0:00:00| 0:08:00
43 |Prfemérovani pomoci sondy Op/Po mimo pracovisté 9:29:00 | 9:45:00 [0:00:00| 0:16:00
44 |Hledani ve skfinich frézu Op+Po 9:45:00 | 9:52:00 [0:00:00| 0:07:00
45 |Vyména feznych desti¢ek Op/Po organizace pracovisté 9:52:00 | 10:13:00 [0:00:00| 0:21:00
46 |Nastavovani programu Op/Po organizace pracovisté 10:13:00| 10:15:00 |0:00:00| 0:02:00
47 |Vyména frézy, ocisténi frézy Op/Po organizace pracovisté [10:15:00| 10:18:00 |0:00:00| 0:03:00
48 |Vyména feznych desticek Op/Po organizace pracovisté 10:18:00| 10:27:00 |0:00:00| 0:09:00
49 |Zapnuti programu Op/Po organizace pracovisté 10:27:00| 10:28:00 |0:00:00| 0:01:00

V poslednim méfenim této prestavby byly zaznamenany vySe uveden¢ ¢innosti. Jedna se o
¢innosti, které jsou bezprostfedné potfeba vykonat pfed zapnutim stroje. Sice nékteré
¢innosti nenastavaji pii kazdé prestavbe, ale alespoi jsou viditelné vSechny scénare, které
mohou nastat. Jako je naptiklad nepfipravenost nastroju pied zapnutim stroje nebo opétovné

opusténi pracovisté pomocného operatora.
Navrh na zlepSeni:

- Operator by mél v externim ¢ase mit pfipraveny vSechny potiebny nastroje, které bude
potiebovat. To zjisti tim, ze taktéz v externim Case bude sledovat plan stroje a podle

nehoz kontrolovat, jestli je vSe pfipraveno.
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- Apelovat na dodrzovani metod 5S, aby se predchazelo plytvani ve formé hledani
nastroju.
- Zvysit povédomi pomocného operatora o dulezitosti byt napomocen béhem celé

ptestavby na stroji

v

rozd¢lil presné ukoly, které budou vykonavat spolecné s pomocnym operatorem.
Navrhovany ¢as:

Interni ¢as: 29 minut

Externi ¢as: 30minut

Podminky pro splnéni navrhovaného ¢asu:

- Sledovani planu stroje

- Preventivni kontrola nastroji podle planu stroje

- ZlepSeni komunikace mezi pomocnym operatorem a operatorem, diraz na vedeni

prestavby operatorem (rozdé€leni Cinnosti)

7.2 Celkové zhodnoceni vysledkii metody SMED

Kapitola bude zaméfena na hodnoceni uspésnosti SMED analyzy a zjistime, zda byla tato
metoda uspésnd v minimalizaci ¢asu a ndkladd spojenych s prestavbou stroje. Na zaklade
téchto vysledkt zvazime, zda by se vyplatili pouzit navrhované feSeni pro snizeni Casu.
7.2.1 Zhodnoceni ¢asti

Puvodni ¢as:

Tabulka 12 Ptvodni ¢as ptestavby (zdroj: vlastni zpracovani)

Cas pozorovani| Externi | Interni
1. Méreni | 0:00:00| 0:36:00
2. Méreni 0:00:00 | 0:45:00
3. Méreni [ 0:00:00| 0:35:00
4. Méreni 0:00:00 | 0:44:00
5. Méreni [0:00:00| 1:07:00
Celkovy ¢as | 0:00:00|( 3:47:00
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Z pozorovani piestavby je jiz na prvni pohled Uplna absence externich Casii, coz znamena,
ze pred prestavbou nebylo pfichystané viibec nic. Ani to nejmensi jako pfivezeni jefabu jesté
pred zastavenim stroje. Celkovy ¢as se vymyka i prumérnych Casii pfestaveb, jelikoz se
udalo nékolik vyjimecnych situaci, které se nestavaji Casto, ale mohlo by se jim uplné
vyvarovat. A to tim, Ze by se standardizovaly a dodrZovaly nezbytné ¢innosti pfed kazdou

prestavbou.
Navrhovany cas:

Tabulka 13 Navrhovany Cas ptestavby (zdroj: vlastni zpracovani)

Navrhovany cas |[Externi | Interni
1. Méreni  [0:02:00(0:16:30

2. Méreni 0:00:00|0:00:00

3. Méreni  |0:03:00/0:15:00

4. Méreni 0:13:00|0:30:00

5. Méreni  |0:30:00|0:29:00
Celkovy ¢as |0:48:00(1:30:30

Zde na rozdil od ptvodniho casu je zohlednéno jen dodrzovéani standardt, které by
napomohly k zasadnimu snizeni ¢asu prestaveb. Nejvétsi podil na této uspote byl presun
velké casti ¢innosti do externiho ¢asu prestavby tedy kdyz stroj je zapnuty.

Pro vyjadreni uspory se bude brat v potaz jen interni Cas, jelikoz tehdy ve skutecnosti je stroj

zastaven a netvoii tedy zadnou ptidanou hodnotu.

Bylo vypocteno, ze pokud by se dodrzely vSechny navrzené navrhy na zlepSeni tak by se
mohla tato konkrétni prestavba v procentudlnim vyjadieni casu snizit o 60,2 % coz

v ¢asovych jednotkach bude 137,7 minut.

7.2.2 Naklady na plivodni prestavbu

Jelikoz je pfesné znama hodinova sazba stroje, tak nebude ptilis slozité spocitat kolik takova
ptestavba bude stat pfesné penéz. Bude bran v potaz pouze interni ¢as, jelikoz pouze v tento

Cas stroj netvoii zadnou ptidanou hodnotu.

Protoze jiz v pfedchozi kapitole byl vyjadfen Cas v minutach, proto celé naklady budou

ptrepocitany do stejnych jednotek.
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V tomto konkrétnim ptipade jsme se dozvédéli, ze hodinova sazba stroje ¢ini 3 650 K¢, coz
odpovida minutové sazbé 60,8 K¢. Poté jsme vypocitali naklady na piestavbu, coz je

minutova sazba stroje nasobena plivodnim casem ptestavby.
Néklad na prestavbu (minutovy) *Piivodni Cas piestavby=Naklad na piestavbu
60,8*227=13 802 K¢

Jak je jiz zfejmé na prvni pohled vysledku, Ze tento Cas pirestavby je pro firmu naprosto

nepfijatelny.
13 802(naklad na ptestavbu v K¢) *1 180 (prumérny pocet piestaveb za rok) =

16 286 360 K¢/Rok

7.2.3 Naklady na navrhovanou piestavbu

Taktéz jako vySe bude pouzivana minutova sazba stroje. Kdy ¢as bude navrzeny z ptedchozi

analyzy na zlepSeni.

Néklad na prestavbu (minutovy) *Navrhovany ¢as piestavby=Naklad na ptestavbu
60,8*90,30=5 490 K¢

5 490(naklad na ptestavbu v K¢) *1 180 (pramérny pocet prestaveb za rok) =

6 478 200K ¢/Rok

7.2.4 Vysledna prileZitost

Vypocet vysledné uspory je jednoduchy. Staci odecist naklady na pozorovanou piestavbu
od nakladd na navrhovanou prestavbu. Tim ziskame ¢astku, kterou spolecnost mtize usetfit

ze svych nakladi, pokud se rozhodne uplatnit navrhované feseni pfi prestavbé na stroji.
Pozorované néklady — Navrhované naklady = Nékladova uspora za rok

16 286 360 -6 478 200=9 808 160 K¢/Rok

7.2.5 Investice do pracovniho prostiredi a pracovnich pomiucek

K tomu, aby bylo docileno pozadovanych ¢asii je zapotiebi investice do navrhovanych
pracovnich pomticek. Je také nutno zminit jaké nam vzniknou oportunitni naklady spojené
se zastavenim stroje po dobu zaSkolovani pracovnikd.

Jelikoz toto pracoviste je jiz skoro vybaveno pro navrhovanou piestavbu ve smyslu vozika

N 24
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druhy potfebnych upinacich piipravki. Z toho plyne, Ze investice oproti mozné uspote bude

naprosto zanedbatelna, a to z divodu vysoké hodinové sazby stroje.
Do celkové investice bude zahrnuto:

e Touchpad s fotoaparatem, ktery slouzi pro foceni a nahravani upnuti kusu s moznosti

doplnéni k programu obrabéni.

e Aku razovy utahovak, ktery by napomohl sniZeni Casi demontaZe a montaze

upinacich pfipravki.

e Oportunitni naklady spojené se Skolenim, kdy stroj nebude vytvaret zadnou pridanou

hodnotu.

e Dalsi pomocny material (krabicky do skfini, drzak na frézy pii vyméné feznych

desticek, aby byl ptfimo u stroje.
Vy¢isleni polozek.
e Touchpad s propojenim na interni informacni systém a programatora — 30 000 K¢
e Aku razovy utahovak — 25 000 K¢
e Oportunitni naklady pfi zastaveni stroje — 28 160 K¢
e Dalsi pomocny material — 15 000 K¢
Celkovy naklad investice tedy vychazi na 98 160 K¢.

7.2.6 Doba navratnosti investice

Naklady na implementaci

Doba navratnosti investic [roky] =
[ Y] Soucasné ro¢ni naklady—navrho é ro¢ni naklady

98 160
16 286 360 —6 478 200

Doba navratnosti investic=

Doba navratnosti investic = 0,01 let (pFiblizné do 4 dny)

Investice do této varianty se vrati béhem velmi kratkého obdobi — ptiblizné za 4 dny. Celkoveé
1ze tedy konstatovat, ze zvolena varianta pfinasi vyznamné vyhody z finan¢niho hlediska a

také vyhovuje specifickym pottebam spolecnosti.
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7.3 Navrhovany standard pro pomocného operatora

Jelikoz prace operatora neni tak pfesné standardizovana, v této kapitole bude navrzeno
nékolik struéné sepsanych standardii prace. Je také nutno piesné rozdglit ¢innosti béhem
prestavby a ¢innosti béhem piestavby.

vvvvvv

predchoziho kusu.

- Bé&hem chodu stroje pomocny operator piijde za operatorem stroje za ucelem domluvy

na dalSi pfestavbu stroje.

- Nasleduje domluva s operatorem nad pfesnym seznamem vSech upinacich ptipravkl

potiebnych pro piestavbu.
- Pomocny operator prichysta vSechny potiebné upinaci ptipravky.

- Dovezeni vseho potfebného materidlu zezadu stroje pred skoncenim ptedchoziho

programu stroje.
- Tésné pied skonceni programu dovezeni jefabu ptimo ke stroji.
- Po skonceni chodu stroje spolupracuje podle instrukci operatora na prestavbé.

Nasledné bude navrzen standard pomocného operatora mimo piestavbu, aby se anulovalo
vykovani prace, ktera neni naplni prace této pozice. Jelikoz by pak mohlo nastavat ¢asového
vytizeni pracovnika, ktery nasledné muze zanedbavat své povinnosti a svou dilezitost pro

prestavby stroje.
- Cisténi a myti nepouzivanych upinacich piipravki a pomocného materialu.
- UKklid a celkova organizace upinacich piipravkii a pomocného materiélu.
- Pomoc s uklidem okolo stroje
- Vyvazeni ttisek z obrabéni

- Pokud jsou zminéné Cinnosti splnény po domluvé s mistrem ptidéleni ostatni prace,

ojehleni obrobkti, manipulace s obrobky

7.4 Navrhovany standard pro operatora

Stejné jako u pomocného operatora je nejdilezitéjsi cast pripravy na piestavby béhem chodu

stroje pfedchoziho kusu. Timto opatfenim se da usetfit nejvice Casu.
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- Operator béhem chodu stroje pfechoziho kusu projde nasledujici plan stroje.

- Zptedchoziho kroku vytvofi plan potfebnych upinacich pfipravki a pomocného

materialu.
- Nasleduje vzdjemna domluva a rozd¢leni ¢innosti na nasledujici prestavbu

- Dale je dulezité, aby operator v predstihu podle planu stroje zkontroloval vSechny

potiebné nastroje, pokud je potfeba vyménit fezné desticky.

- Klast diiraz na tizeni pfestavby.
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8 ZAVER

V ramci této bakalatské prace byla nejprve provedena reserSe literatury, kterd je nezbytna
pro pochopeni vyuzitych metod a néstroju v praktické casti. Byly zahrnuty knihy a ¢lanky
zaméfené na Stihlou vyrobu, plytvani ve vyrobé, metodu 5S a SMED. Tyto informace jsou
nezbytné pro pochopeni praktické ¢asti prace a pro uspésnou implementaci navrzenych

zlepSeni na pracovisti.

V teoretické Casti prace byla také predstavena a vysvétlena veskera pouzitda metodologie,
ktera byla vyuzita v praktické ¢asti. Byly popsany zakladni principy a faze metody 5S a
SMED, a vysvétleny nastroje, které¢ jsou v ramci téchto metod vyuzivany. Diiraz byl kladen
na to, jak Ize tyto metody vyuzit ke zlepsSeni efektivity a produktivity vyrobniho procesu a
snizeni plytvani.

Nasledné v praktické Casti byla provedena analyza pracovisteé ve vybrané spolecnosti. Cilem
této analyzy bylo zjistit, jak Ize zvysit efektivitu a snizit plytvani ve vyrobnim procesu. Z této
analyzy vyplynulo, ze vétSina zminénych skiini je ve Spatném stavu z hlediska vyskytu
nepotfebného naradi, nepfesnosti seznami umisténych na skfinich, nékteré skiiné byly
zanesen¢é nepofadkem ve formé neshodnych vyrobkl. Po tomto zjiSténi dale byla navrzena
metoda 5S, ktera se zaméfuje na zlepSeni zvySeni prehlednosti a minimalizaci ¢asovych
ztrat. Konkrétn€ byly navrzeny vSechny kroky postupu pro znovuzavedeni 5S v pracovnich
skiinich.

Na zavér byla navrzena metoda SMED pro nejvhodnéjsi stroj na pracovisti, kterym byl
Correanayak model Versa-M 95. Diky této metod¢ bylo navrzeno zkratit dobu piestavby
stroje a zvysit jeho dostupnost. Vysledkem této analyzy bylo popsani soucasného stavu a
navrzeni metod pro snizeni plytvani a zvySeni efektivity, tuto analyzu pracovisté, mize
spolecnost pouzit jako zaklad pro implementaci téchto metod. Bylo vypocteno, ze pokud by
se dodrzely vSechny navrzené navrhy na zlepSeni tak by se mohla tato konkrétni ptestavba
v procentudlnim vyjadfeni Casu snizit o 60,2 % coz v Casovych jednotkach bude 137,7

minut.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

SEZNAM POUZITE LITERATURY

BICHENO, John a Matthias HOLWEG, 2009. Lean Toolbox. Buckingham, England:
PICSIE Books. ISBN 978-0-9541244-5-8.

BURIETA, Jan, 2013. Metéda 5S: zéklady $tihleho podniku. Zilina: IPA Slovakia. ISBN
978-80-89667-04-8.

BRAU, Sebastian J., 2016. Lean manufacturing 4.0 : the technological evolution of lean:
practical guide on the correct use of technology in lean projects Kanban, 5S, TPM,
Kaizen, VSM, 6Sigma, SMED OEE, Hoshin Kanri, Gemba, JIT, TPS, PDCA... Boca
Raton: American Lean SD. ISBN 9781539322948.

CARREIRA, Bill a Bill TRUDELL, 2006. Lean Six Sigma That Works: A Powerful Action
Plan for Dramatically Improving Quality, Increasing Speed, and Reducing Waste [online].
AMACOM [cit. 2023-04-30]. ISBN 978-1-61344-832-8. Dostupné z:
https://app.knovel.com/hotlink/toc/id:kpLSSTWAP2/lean-six-sigma-that-works/lean-six-
sigma-that-works

DLABAC, Jaroslav. Analyza a normovani préce je pro velkou éast Seskych firem stale
aktualnéjsim tématem [online]. In: . [cit. 2023-05-15]. Dostupné z: https://www.e-
api.cz/25840n-analyza-a-normovani-prace-je-pro-velkou-cast-ceskych-firem-stale-
aktualnejsim-tematem

HEIZER, Jay a Barry RENDER, 2013. Operations Management: Sustainability and Supply
Chain Management. Upper Saddle River, NJ: Pearson. ISBN 978-0132968362.

HENRY, John R., 2017. Achieving lean changeover: Putting SMED to work [online]. New
York: Productivity Press [cit. 2023-05-15]. ISBN 9780429253188. Dostupné z:
https://www-taylorfrancis-com.proxy.k.utb.cz/books/mono/10.1201/b12945/achieving-lean-
changeover-john-henry

HESSING, Ted. 5S Workplace Organization [online]. [cit. 2023-04-23]. Dostupné z:
https://sixsigmastudyguide.com/5s-housekeeping-workplace-organization/

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA, 2011. Rizeni a organizace vyrobnich
procestl. Zilina: GEORG. ISBN 978-80-89401-26-0.

CHROMJAKOVA, Felicita, 2013. Priimyslové inZenyrstvi - Trendy zvy$ovéni vykonnosti
$tihlym Fizenim procesu. Zilina: GEORG. ISBN 978-80-815-4058-5.

KUSAR, Janez et al. Reduction of machine setup time [online]. 13 [cit. 2023-05-15].
Dostupné z:
https://www.researchgate.net/publication/261434268 Reduction_of _machine_setup_time

PATERMANN, Jifi, 2022. Lean dilenské fizeni: Je ¢as zménit vaSi dilnu: zacnéte hned!.
Praha: Grada. ISBN 978-80-271-3534-9.

SHOOK, John. How to Go to the Gemba: Go See, Ask Why, Show Respect [online]. [cit.
2023-04-19]. Dostupné z: https://www.lean.org/the-lean-post/articles/how-to-go-to-the-
gemba-go-see-ask-why-show-respect/

WOMACK, James P, 2011. Gemba Walks: A Methodology for Manufacturing Excellence.
New York: Lean Enterprise Institute. ISBN 2940012199270.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 71

Portalové obrabéci centrum s posuvnym stolem VISION WIDE tada SF Portalové obrabéci
centrum — MRM Machinery. MRM Machinery — Dodavatel CNC obrabécich strojii na
tfiskové obrabéni kovii s vyhradnim zastoupenim nékolika vyrobcti pro CR a Slovensko.
[online].  Copyright ©2020 [cit. 05.05.2023]. Dostupné z:  https://mrm-

machinery.cz/stroje/portalove-obrabeci-centrum-s-posuvnym-stolem-vision-wide-sf/

VERSA-M — NICOLAS CORREA — PDF Catalogs | Technical Documentation | Brochure.
Catalogs Directindustry [online]. Copyright © 2023 [cit. 30.04.2023]. Dostupné z:
https://pdf.directindustry.com/pdf/nicolas-correa/versa-m/9282-523645.html




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

72

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Op
Po

SMED

Operator

Pomocny operator

Single minute Exchange of die
Kilogram

Kus

Priklad

Napriklad

A tak dale

Koruna ¢eska

Otacky za minutu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Koncept Stihlosti podniku (Chromjakova, 2013, 5. 42)....ccccevevvecieecieeieeieeienne 16
Obrazek 2 Analyza a méfeni prace (D1abac,2023) .......coueeiieiieiieieeeeeee e 17
Obrazek 3 Organizacni struktura spolecnosti Siempelkamp CZ s.r.0. (zdroj: Siempelkamp
L3 o ) LTRSS 36
Obrazek 4 Vyrobek Bunker (zdroj: SIEMPELKAMP CZ S.1.0.) ceccvveiieiieieeeiee e 36
Obrazek 5 Vyrobek Greifer (zdroj: SIEMPELKAMP CZ S.1.0.) c.cooevieieniieieerieienieeens 37
Obrazek 6 Vyrobek Treppen (zdroj: SIEMPELKAMP CZ S.1.0.) cceveviveiiieieeieeieeee 37
Obrazek 7 Rozvrzeni vyrobni haly (zdroj: vlastni Zzpracovani)...........cceceeeeereeneereennnnne. 38
Obrazek 8 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni zpracovani) ...........cceeveevveeveerreenenne. 40
Obrazek 9 Skiin ¢.1 (vlevo); Skiin ¢. 2 (vpravo) (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni
210) ;16T 0 1 1) T RS RS 41
Obrazek 10 Skiin ¢.3 (vlevo); Skiin ¢. 4 (vpravo) (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni
ZPTACOVAINT)..eeeevieeiieeeieiieeieeestteestteeetteestseesnseessseeessseesnsseesssasansseassseesssessssseessseesnsesensseesnsesnnnns 42
Obrazek 11 (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni Zzpracovani).........c.cceccveveeneeneeneerieeenene 42
Obrazek 12 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni Zpracovani) ...........cecceeeveevveerveenneenne. 44
Obrazek 13 Skiin €.1 (vlevo); Skiin €. 2 (vpravo) (Akira Seiki SV1350, Hartford HSA2212)
(zdroj: V1astni ZPTraCOVANT) ......eeuieiiieiieiiecieee ettt ettt e 45
Obrazek 14 Detail pracovisté obrobny (zdroj: vlastni zpracovani) ........cccecceeveeervereennenne 48
Obrazek 15 Skiin €.1 (vlevo); Skiin €. 2 (vpravo) (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
VIASINT ZPTACOVANT) ..eouviiiiiieiiciiieiieieete ettt et ettt et e et e st e ssaeesbeesseesseesseessaesssesssesnseenns 49
Obrazek 16 Skiin ¢.3 (vlevo); Skiin €. 4 (vpravo) (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
VIASINT ZPTACOVANT) ..eneieiieeiie ettt ettt ettt et e st e st e s neeenaeenneenee 50
Obrazek 17 Pomocny vozik ptimo u stroje (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj: vlastni
ZPTACOVAINT) .ot ievieeiieeeieieeeiteeestteeeteestteestteessseessseeessseesssseesssaessseeessseessseesssssessseesnsesensseennseennnns 50
Obrazek 18 Obrazek 9 Vozik u myciho stolu (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj:
VIASINT ZPTACOVANT) ..eoneieiieieie ettt ettt ettt te st e ettt e e st e s seesneeenseenneenee 51
Obrazek 19 Myeci still (zdroj: vlastni Zpracovani) .........ccceeeveevreerieseeeieeieee e 51

Obrazek 20 Soucasny stav skladovani upinacich pfipravkt (Correanayak model Versa-M
95) (zdroj: VIastni ZPraCOVANL) ......ceeeiieiieiieriiesieesiesteereereereebeesteesreessseseseenseenseeseesseenns 52



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Kritéria pro tfizeni (BURIETA, 2013, 5. 27) .eeieiiiieieieeieiesieeieieeeeee e 22
Tabulka 2 Obsluha stroje (Vision Wide SF-4) (zdroj: vlastni zpracovani) ..............ce........ 39
Tabulka 3 Obsluha stroje (Akira Seiki SV1350 a Hartford HSA2212) (zdroj: vlastni
ZPTACOVAINT)..eeeevieeiieeeieieeeiee ettt estteestteestteesseesseeessseeasseeesssaessseeasseessseesssseessseesssesensseennsesnnnns 44
Tabulka 4 Technické parametry stroje Correanayak model Versa-M 95 (Technicka
dokumentace stroje Copyright © 2023).......ccceeiieiieiieeieeie ettt 47
Tabulka 5 Obsluha stroje (zdroj: vlastni Zpracovani)...........cceeveereeeiencieecieeceereeseeseeennes 48
Tabulka 6 Uetni parametry (Correanayak model Versa-M 95) (zdroj: vlastni zpracovéni)
............................................................................................................................................. 55
Tabulka 7 Méfeni €. 1 (zdroj: v1astni ZpraCoOVAND)........ccceeveieriierierieeieeieee e 58
Tabulka 8 Méfeni €. 2 (zdroj: v1astni ZpraCoOVANL)........cccvveeveerrieriienieeieeieeie e seee e 59
Tabulka 9 Méfeni €. 3 (zdroj: v1astni ZPraCoOVANL)........cecveeruieieierieeieeieee e 60
Tabulka 10 Méteni ¢.4 (zdroj: vIastni ZPraCOVANI).........ceeeveerreerieereeeieereereesreesreeseeeseeeeens 61
Tabulka 11 Méfeni €.5 (zdroj: vlastni ZpraCOVANT).........cceevueereierienieeieeie e 62
Tabulka 12 Pvodni ¢as ptestavby (zdroj: vlastni zpracovani) .........ccceecevevveverennenenenns 63

Tabulka 13 Navrhovany Cas ptestavby (zdroj: vlastni zpracovani).........cccecceevvereereennennne 64



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

75

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Nazev pftilohy



PRILOHA P I: NAZEV PRILOHY



